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Verordnung _
iiber die Berufsausbildung in den industriellen Metallberufen
(Industrielle Metall-Ausbildungsverordnung — IndMetAusbV) *)

Vom 15. Januar 1987

Auf Grund des § 25 des Berufsbildungsgesetzes vom
14. August 1969 (BGBI. | S. 1112), der zuletzt durch §24
Nr.1 des Gesetzes vom 24.August 1976 (BGBI. |
S. 2525) geandert worden ist, wird im Einvernehmen mit
dem Bundesminister fiir Bildung und Wissenschaft ver-
ordnet:

§ 1

Staatliche Anerkennung
der Ausbildungsberufe, Fachrichtungen

(1) Die Ausbildungsberufe

Industriemechaniker/Industriemechanikerin,
Werkzeugmechaniker/Werkzeugmechanikerin,
Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin,
Konstruktionsmechaniker/Konstruktionsmechanikerin,
Anlagenmechaniker/Anlagenmechanikerin und
Automobilmechaniker/Automobilmechanikerin

werden staatlich anerkannt.
(2) Es kann in folgenden Fachrichtungen ausgebildet
werden:

1. im  Ausbildungsberuf Industriemechaniker/Industrie-
mechanikerin in den Fachrichtungen

a) Produktionstechnik,
b) Betriebstechnik,
¢) Maschinen- und Systemtechnik,
d) Geréte- und Feinwerktechnik,
2. im Ausbildungsberuf Werkzeugmechaniker/Werkzeug-
mechanikerin in den Fachrichtungen
a) Stanz- und Umformtechnik,
b) Formentechnik,
¢) Instrumententechnik,

3. im Ausbildungsberuf Zerspanungsmechaniker/Zerspa-
nungsmechanikerin in den Fachrichtungen

a) Drehtechnik,

b) Automaten-Drehtechnik,
c) Frastechnik,

d) Schleiftechnik,

4. im Ausbildungsberuf Konstruktionsmechaniker/Kon-
struktionsmechanikerin in den Fachrichtungen

a) Metall- und Schiffbautechnik,
b) Ausristungstechnik,
¢) Feinblechbautechnik,

") Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des § 25 des Berufs-
bildungsgesetzes. Die Ausbildungsordnung und der damit abgestimmte, von der
Sténdigen Konferenz der Kultusminister der Lander in der Bundesrepublik Deutsch-
land beschlossene Rahmeniehrplan fir die Berufsschule werden demnéchst als
Beilage zum Bundesanzeiger verdffentlicht.

5. im Ausbildungsberuf Anlagenmechaniker/Anlagen-
mechanikerin in den Fachrichtungen

a) Apparatetechnik,
b) Versorgungstechnik.

(3) Die Bezeichnung der Fachrichtung tritt erganzend
zur Bezeichnung des Ausbildungsberufes hinzu.

§2

Ausbildungsdauer
(1) Die Ausbildung dauert dreieinhalb Jahre.

(2) Auszubildende, denen der Besuch eines nach lan-
desrechtlichen Vorschriften eingefiihrten schulischen
Berufsgrundbildungsjahres nach einer Rechtsverordnung
geman § 29 Abs. 1 des Berufsbildungsgesetzes als erstes
Jahr der Berufsausbildung anzurechnen ist, beginnen die
betriebliche Ausbildung im zweiten Ausbildungsjahr.

§3
Berufsfeldbreite Grundbildung, Struktur
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
Uber das Berufsgrundbildungsjahr erfolgen.

(2) Im zweiten Ausbildungsjahr ist die Fachbildung im
ersten Halbjahr fur die beiden Ausbildungsberufe Indu-
striemechaniker/Industriemechanikerin  und Werkzeug-
mechaniker/Werkzeugmechanikerin sowie fir die beiden
Ausbildungsberufe  Konstruktionsmechaniker/Konstruk-
tionsmechanikerin und  Anlagenmechaniker/Anlagen-
mechanikerin jeweils gemeinsam formuliert; im zweiten
Halbjahr ist die Fachbildung fiir diese Ausbildungsberufe
unterschiedlich.

Fir die Ausbildungsberufe Zerspanungsmechaniker/Zer-
spanungsmechanikerin und Automobilmechaniker/Auto-
mobilmechanikerin ist die Fachbildung im zweiten Ausbii-
dungsjahr nach Berufen unterschiedlich.

(3) In den Ausbildungsberufen mit Fachrichtungen
schlieBt sich vom dritten Ausbildungsjahr eine nach
Fachrichtungen unterschiedliche Fachbildung an.

(4) Die in dieser Rechtsverordnung genannten Fertigkei-
ten und Kenntnisse sollen so vermittelt werden, daf3 der
Auszubildende im Sinne des § 1 Abs. 2 des Gesetzes zur
Auslibung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit befahigt
wird, die insbesondere selbstandiges Planen, Durchfihren
und Kontrollieren einschlieft. Die Vermittiung orientiert
sich an den Anforderungen des Berufes mit der jeweiligen
Fachrichtung. Die in Satz 1 beschriebene Beféhigung ist
auch in den Prifungen nachzuweisen.
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§4

Ausbildungsberufsbild
fur den Industriemechaniker/fur die
Industriemechanikerin

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens
die folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:

1.

10.

11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Berufsbildung,

2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
3.
4. Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle Ener-

Arbeits- und Tarifrecht, Arbeitsschutz,

gieverwendung,

Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen Un-
terlagen,

. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Werk-

und Hilfsstoffen,

. Planen und Steuern von Arbeits- und Bewegungsab-

laufen; Kontrollieren und Beurteilen der Ergebnisse,

. Warten von Betriebsmitteln,

Prifen, AnreiBén und Kennzeichnen,

Ausrichten und Spannen von Werkzeugen und Werk-
stiicken,

manuelles Spanen,

maschinelles Spanen,

Trennen, Umformen,

Flgen,

Aufbauen und Prifen von Pneumatikschaltungen,
Montieren von Bauteilen und Baugruppen,

Prufen und Einstellen von einzelnen Funktionen an
Baugruppen durch Messen und Erfassen von Arbeits-
wegen und Betriebswerten.

(2) Gegenstand der Berufsausbildung in den Fachrich-
tungen sind mindestens die folgenden Fertigkeiten und
Kenntnisse:

1.

in der Fachrichtung Produktionstechnik:

a) Warten von Maschinen und Einrichtungen oder Sy-
stemen,

b) thermisches Trennen,

c) Aufbauen und Prifen von Hydraulikschaltungen der
Steuerungstechnik; Priifen der Funktion numerisch
gesteuerter Komponenten, Maschinen oder Syste-
me sowie von elektrotechnischen Komponenten,

d) Prafen und Einstellen von Funktionen an Baugrup-
pen, Maschinen, Systemen und Produktionsan-
lagen,

e) vorbeugendes Instandhalten, Feststellen, Eingren-
zen und Beheben von Fehlern und Storungen,

f) Inbetriebnehmen von Maschinen und Produktions-
anlagen,

g) Einrichten und Umristen von Maschinen, Systemen
und Produktionsanlagen; Sicherstelien und Uber-
wachen der Ver- und Entsorgung,

h) Bedienen und Programmieren von Maschinen und
Produktionsanlagen; Uberwachen des Produktions-
ablaufs und Sichern der Qualitat der Produkte;

2. in der Fachrichtung Betriebstechnik:

a) thermisches Trennen, Warmumformen,

b) SchmelzschweiBlen,

c)

Aufbauen und Prifen von Hydraulikschaltungen so-
wie von elektrotechnischen Komponenten der
Steuerungstechnik,

d) Demontieren und Montieren von Geraten und Bau-

gruppen,

e) Aufstellen, Einbauen und AnschlieBen von Maschi-

f)

nen, Geraten und Baugruppen,
Transportieren und Sichern,

g) Prufen und Einstellen von Funktionen an Baugrup-

h)

i)

a)
b)
c)
d)
e)

f)
g

h)

K

a)

b)
c)

e)

f)

9)

pen, Maschinen oder Anlagen,

Feststellen, Eingrenzen und Beheben von Fehlemn
und Stdérungen,

Inbetriebnehmen von Maschinen oder Anlagen so-
wie Erhalten ihrer Betriebsféhigkeit;

. in der Fachrichtung Maschinen- und Systemtechnik:

Einrichten von Arbeitsplétzen,

Warten von Maschinen und Systemen,
thermisches Trennen, Warmumformen,
SchmelzschweiBen,

Aufbauen und Prifen von Hydralikschaitungen der
Steuerungstechnik; Prifen der Funktion numerisch
gesteuerter Komponenten, Maschinen oder Syste-
me sowie von elektrotechnischen Komponenten,

Montieren und Demontieren von Maschinen oder
Systemen,

Montieren und Demontieren von Versorgungssy-
stemen,

Zwischenpriifen von Baugruppen und Untersy-
stemen,

Prifen und Einstellen von Funktionen; Inbetrieb-
nehmen von Maschinen oder Systemen,

Feststellen, Eingrenzen und Beheben von Fehlern
und Stdrungen;

in der Fachrichtung Gerate- und Feinwerktechnik:

Herstellen von Werkstiicken durch maschinelles
Spanen,

Loten, SchmelzschweiBen, Kieben,

Aufbauen und Prifen von Schaltungen der Steue-
rungstechnik mit elektromechanischen oder elektro-
pneumatischen Bauteilen; Erstellen von Program-
men fur numerisch gesteuerte Werkzeugma-
schinen,

Montieren und Demontieren von Geréaten und Sy-
stemen,

Herstellen von Bauteilen und Baugruppen unter Be-
rlicksichtigung der Verkniipfung verschiedener Fer-
tigungsverfahren,

Priifen und Einstellen von Funktionen; Inbetriebneh-
men von Geréten und Systemen,

Feststellen, Eingrenzen und Beheben von Fehlern
und Stérungen.
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§5

Ausbildungsberufsbild
fir den Werkzeugmechaniker/fir die
Werkzeugmechanikerin

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens
die folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:

1.

11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

18.

Berufsbildung,

2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
3.
4. Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle Ener-

Arbeits- und Tarifrecht, Arbeitsschutz,

gieverwendung,

. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen Un-

terlagen,

. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Werk-

und Hilfsstoffen,

- Planen und Steuern von Arbeits- und Bewegungsab-

laufen; Kontrollieren und Beurteilen der Ergebnisse,

. Warten von Betriebsmitteln,
. Prifen, AnreiBen und Kennzeichnen,
10.

Ausrichten und Spannen von Werkzeugen und Werk-
stiicken,

manuelles Spanen,

maschinelles Spanen,

Trennen, Umformen,

Fagen,

Aufbauen und Prifen von Pneumatikschaltungen,
Montieren von Bauteilen und Baugruppen,

Erstellen von Programmen fir numerisch gesteuerte
Werkzeugmaschinen,

Warmebehandeln von Werkzeugteilen.

(2) Gegenstand der Berufsausbildung in den Fachrich-
tungen sind mindestens die folgenden Fertigkeiten und
Kenntnisse:

1.

in der Fachrichtung Stanz- und Umformtechnik:

a) Bearbeiten von Werkstiicken durch manuelles
Spanen,

b)
der Verkniipfung verschiedener maschineller Ferti-
gungsverfahren,

¢) Aufbauen und Prifen von Hydraulikschaltungen der
Steuerungstechnik; Feststellen der Funktion elek-
trotechnischer Komponenten; Optimieren und
Prifen von Programmen fiir numerisch gesteuerte

Werkzeugmaschinen,

d) Montieren und Demontieren von Werkzeugen, Vor-

richtungen und Lehren,
e) Harteprifen,

f) Funktion priifen und Inbetriebnehmen von Werk-
zeugen,

Instandsetzen von Werkzeugen, Vorrichtungen und
Lehren;

~

9

. in der Fachrichtung Formentechnik:

a) Bearbeiten von Fiachen, Herstellen von Konturen
und Gravuren durch manuelles Spanen,

Herstellen von Werkstiicken unter Bertcksichtigung '
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b) Herstellen von Werkstlicken unter Beriicksichtigung
der Verkniipfung verschiedener maschineller Ferti-
gungsverfahren,

c) Aufbauen und Priifen von Hydraulikschaltungen der
Steuerungstechnik; Feststellen der Funktion elek-
trotechnischer Komponenten; Optimieren und
Prifen von Programmen flr numerisch gesteuerte
Werkzeugmaschinen,

d) Montieren und Demontieren von Formen,

e) Hartepriifen,

f) Funktion prifen und Inbetriebnehmen von Formen,
g) Instandsetzen von Formen,

h) Herstellen von Formen, Modellen und Handwerk-
zeugen mit verschiedenen Fertigungsverfahren;

in der Fachrichtung Instrumententechnik:

a) Bearbeiten von Flachen und Formen an Instrumen-
ten, Implantaten oder Geréteteilen durch manuelles
Spanen,

b) Herstellen von Werkstiicken unter Beriicksichtigung
der Verknipfung verschiedener maschineller Ferti-
gungsverfahren,

¢) Aufbauen und Prifen von Hydraulikschaltungen der
Steuerungstechnik; Feststellen der Funktion elek-
trotechnischer Komponenten,

d) Montieren und Demontieren von Instrumenten, Im-
plantaten oder Geraten,

e) Hartepriifen,

f) Herstellen und Prifen der Funktion von Instrumen-
ten, Implantaten oder Geraten,

g) Instandsetzen von Instrumenten oder Geréten.

§6
Ausbildungsberufsbild

fiir den Zerspanungsmechaniker/
fir die Zerspanungsmechanikerin

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens
die folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:

1.

11.
12.

Berufsbildung,

2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
3.
4. Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle Ener-

Arbeits- und Tarifrecht, Arbeitsschutz,

gieverwendung,

. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen Un-

terlagen,

. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Werk-

und Hilfsstoffen,

. Planen und Steuern von Arbeits- und Bewegungsab-

laufen; Kontrollieren und Beurteilen der Ergebnisse,

. Warten von Betriebsmitteln,

Prufen, AnreiBen und Kennzeichnen,

. Ausrichten und Spannen von Werkzeugen und Werk-

stucken,
manuelles Spanen,
maschinelles Spanen,



Nr. 6 — Tag der Ausgabe: Bonn, den 24. Januar 1987 ) 277

13. Trennen, Umformen,

14. Fugen.

(2) Gegenstand der Berufsausbildung in den Fachrich-
tungen sind mindestens die folgenden Fertigkeiten und

Kenntnisse:

1. in der Fachrichtung Drehtechnik:

a) Einrichten von Drehmaschinen, Werkzeugen und
Vorrichtungen,

b) Ausrichten und Spannen von Werkzeugen, Werk-
sticken und Vorrichtungen an Drehmaschinen,

c) Bedienen und Uberwachen von Drehmaschinen,

d) Erstellen, Eingeben und Optimieren von Program-
men sowie Herstellen der Werkstucke auf nume-
risch gesteuerten Werkzeugmaschinen,

e) Bearbeiten von Werkstiicken auf Drehmaschinen
oder numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen,

f) Prifen der Werksticke und Sichern der Qualitat,

g) Prufen und Scharfschieifen von Dreh- und Bohr-
werkzeugen,

h) Warten von Drehmaschinen;

. in der Fachrichtung Automaten-Drehtechnik:

a) Einrichten von Drehautomaten, Werkzeugen und
Zusatzeinrichtungen,

b) Ausrichten und Spannen von Werkzeugen und
Werkstiicken an Drehautomaten,

c) Bedienen und Uberwachen von Drehautomaten,

d) Erstellen, Eingeben und Optimieren von Program-
men sowie Herstellen der Werkstiicke auf nume-
risch gesteuerten Werkzeugmaschinen,

e) Bearbeiten von Werkstiicken auf Drehautomaten
oder numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen,

fy Prifen der Werkstlicke und Sichern der Qualitat,

g) Schleifen und Priifen von Dreh- und Bohrwerk-
zeugen,

h) Warten von Drehautomaten;

. in der Fachrichtung Frastechnik:

a) Einrichten von Frasmaschinen oder Bohr- und Fréas-
werken, Werkzeugen und Vorrichtungen,

b) Ausrichten und Spannen von Werkzeugen, Werk-
stiicken und Vorrichtungen an Frasmaschinen oder
Bohr- und Fraswerken,

c) Bedienen und Uberwachen von Frasmaschinen
oder Bohr- und Fraswerken,

d) Erstellen, Eingeben und Optimieren von Program-
men sowie Herstellen der Werkstlcke auf nume-
risch gesteuerten Werkzeugmaschinen,

e) Bearbeiten von Werkstiicken auf Frasmaschinen
oder Bohr- und Fraswerken oder numerisch gesteu-
erten Werkzeugmaschinen,

fy Prifen der Werkstlcke und Sichern der Qualitat,

g) Scharfschleifen von Bohr- und Drehwerkzeugen
und Prifen von Fras-, Bohr- und Drehwerkzeugen,

h) Warten von Frasmaschinen oder Bohr- und Fréas-
werken;

4. in der Fachrichtung Schleiftechnik:

a) Einrichten von Schleifmaschinen, Werkzeugen und
Vorrichtungen,

b) Ausrichten und Spannen von Werkzeugen, Werk-
stiicken und Vorrichtungen an Schleifmaschinen,

c) Bedienen und Uberwachen von Schieifmaschinen,

d) Erstellen, Eingeben und Optimieren von Program-
men sowie Herstellen der Werkstucke auf nume-
risch gesteuerten Werkzeugmaschinen,

e) Bearbeiten von Werkstiicken auf Schleifmaschinen
oder numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen,

f) Prifen der Werkstlicke und Sichern der Qualitat,
g) Priifen und Abrichten von Schleifwerkzeugen,
h) Warten von Schieifmaschinen.

§7
Ausbildungsberufsbild fiir den

Konstruktionsmechaniker/
fiir die Konstruktionsmechanikerin

(1) 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 Ener-
gieverwendung,

5. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen Un-
terlagen,

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

7. Planen und Steuern von Arbeits- und Bewegungsab-
laufen; Kontrollieren und Beurteilen der Ergebnisse,

8. Warten von Betriebsmittein,
9. Priufen, Anreien und Kennzeichnen,

10. Ausrichten und Spannen von Werkzeugen und Werk-
stlicken,

11. manuelles Spanen,
12. maschinelles Spanen,
13. Trennen, Umformen,
14. Fugen,
15. Montieren von Bauteilen zu Baugruppen.
(2) Gegenstand der Berufsausbildung in den Fachrich-

tungen sind mindestens die folgenden Fertigkeiten und
Kenntnisse:

1. in der Fachrichtung Metall- und Schiffbautechnik:

a) Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen
Unterlagen,

b) Trennen, Umformen,

c) Fugen, insbesondere durch SchutzgasschweiBien
und Verschrauben,

d) Vorzeichnen von Bauteilen und Baugruppen,

e) Prifen von Bauteilen und Baugruppen fir den
Einbau,
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de

f) Montieren und Demontieren von Bauteilen, Bau-
gruppen und groBdimensionierten Metallkonstruk-
tionen,

g) Aufbauen von Hilfskonstruktionen,

h) Anschlagen, Sichern und Transportieren;
in der Fachrichtung Ausriistungstechnik:

a) Trennen mit handgefiihrten Maschinen,

b) Figen, insbesondere durch SchutzgasschweiBen
und Verschrauben,

c) Aufbauen, AnschlieBen und Priifen von pneumati-
schen oder hydraulischen Systemen,

d) Montieren und Demontieren von festen und beweg-
lichen Bau- und Ausristungskonstruktionen,

e) Anschlagen, Sichern und Transportieren,

f) Prifen und Inbetriebnehmen von Bau- und Ausri-
stungskonstruktionen,

g) Instandhalten von Bau- und Ausristungskonstruk-
tionen;

in der Fachrichtung Feinblechbautechnik:

a) Trennen mit stationdren und handgefiihrten Ma-
schinen,

b) Zuschneiden und Umformen von Feinblechen,

c) Fugen, insbesondere durch SchweiBen von Fein-
blechen und durch Umformen,

d) Bearbeiten und Behandeln von Oberflachen,

e) Montieren, Demontieren und Instandsetzen von
Feinblechkonstruktionen,

f) Einrichten und Bedienen von Blechbearbeitungs-
maschinen.

§8
Ausbildungsberufsbild fiir
n Anlagenmechaniker/fiir die Anlagenmechanikerin

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens
die folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:

1.

2
3.
4

10.

11.
12.
13.

Berufsbildung,
. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
Arbeits- und Tarifrecht, Arbeitsschutz,

. Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle Ener-
gieverwendung,

. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen Un-
terlagen,

Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Werk-
und Hilfsstoffen,

. Planen und Steuern von Arbeits- und Bewegungsab-
laufen; Kontrollieren und Beurteilen der Ergebnisse,

. Warten von Betriebsmitteln,
. Prufen, AnreiBen und Kennzeichnen,

Ausrichten und Spannen von Werkzeugen und Werk-
stucken,

manuelles Spanen,
maschinelles Spanen,
Trennen, Umformen,
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14. Fugen, )
15. Konstruieren, Anreien und Herstellen von Schablo-
nen und Abwicklungen.

(2) Gegenstand der Berufsausbildung in den Fachrich-
tungen sind mindestens die folgenden Fertigkeiten und
Kenntnisse:

1. in der Fachrichtung Apparatetechnik:
a) Trennen, Umformen,
b) Vorzeichnen von Bauteilen und Baugruppen,

c) Montieren von Bauteilen, Baugruppen und Appa-
raten,

d) Prifen von Bauteilen, Baugruppen und Apparaten,
e) Instandsetzen von Apparaten,
f) Anschlagen, Sichern und Transportieren;

2. in der Fachrichtung Versorgungstechnik:

a) Umformen, einschiieBlich Biegeumformen von
Kunststoffen,

b) SchweiBen von Kunststoffen,
¢) Vorzeichnen von Bauteilen und Baugruppen,

d) Montieren und Demontieren von Bauteilen, Bau-
gruppen und Versorgungsanlagen,

e) Prifen von Bauteilen, Baugruppen und Versor-
gungsanlagen,

f) Inbetriebnehmen von Versorgungsanlagen,
g) Instandhalten von Versorgungsanlagen.

§9
Ausbildungsberufsbild fiir den

Automobilmechaniker/
fiir die Automobilmechanikerin

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 Ener-
gieverwendung,

5. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen Un-
terlagen,

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

7. Planen und Steuern von Arbeits- und Bewegungsab-
laufen; Kontrollieren und Beurteilen der Ergebnisse,

8. Warten von Betriebsmitteln,
9. Prifen, AnreiBen und Kennzeichnen,

10. Ausrichten und Spannen von Werkzeugen und Werk-
stlicken,

11. manuelles Spanen,

12. maschinelies Spanen,

13. Trennen, Umformen,

14. Flgen,

15. Warten von Kraftfahrzeugen,
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16. Demontieren und Montieren von Bauteilen, Baugrup-
pen und Systemen an Kraftfahrzeugen,

17. Instandsetzen von Bauteilen, Baugruppen und Syste-
men an Kraftfahrzeugen,

18. Prufen von Form- und Lageabweichungen, Driicken,
Temperaturen, Férdermengen und elektrischen Span-
nungen,

19. Priifen und Einstellen von Bauteilen, Baugruppen und
Systemen an Kraftfahrzeugen,

20. Eingrenzen und Bestimmen von Fehiern und St6-
rungen.

§ 10
Ausbildungsrahmenpline

Die in den §§ 4 bis 9 genannten Fertigkeiten und Kennt-
nisse sollen nach den in den Anlagen 1 bis 6 fur die
berufliche Grundbildung und fir die berufliche Fachbildung
enthaltenen Anleitungen zur sachlichen und zeitlichen
Gliederung der Berufsausbildung (Ausbildungsrahmen-
plane) vermittelt werden. Eine von den Ausbildungsrah-
menplanen innerhalb der beruflichen Grundbildung und
innerhalb der beruflichen Fachbildung abweichende sach-
liche und zeitliche Gliederung der Ausbildungsinhalte ist
insbesondere zulassig, soweit betriebspraktische Beson-
derheiten die Abweichung erfordern.

§ 11
Ausbildungsplan

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

§12
Berichtsheft

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

§ 13
Zwischenprifung

(1) Zur Ermittlung des Ausbildungsstandes ist eine Zwi-
schenprifung durchzufihren. Sie soll vor dem Ende des
zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Die Zwischenprifung umfaBt die Ausbildungsinhalte
der ersten 18 Monate und erstreckt sich unter Berlicksich-
tigung des § 3 Abs. 4:

1. fur die Ausbildungsberufe nach § 1 auf die in den
Anlagen 1 bis 6, Abschnitt| aufgefiihrte berufliche
Grundbildung und

2. fur die Ausbildungsberufe Industriemechaniker/Indu-
striemechanikerin und Werkzeugmechaniker/Werk-
zeugmechanikerin auf die in den Anlagen 1 und 2,
Abschnitt |l, genannte laufende Nummer 1 Buchstaben
a bis d, laufende Nummer 2 Buchstabe a, laufende
Nummer 3, laufende Nummer 4 Buchstabe a, laufende
Nummer 5 Buchstaben a und b, laufende Nummer 6
Buchstaben a und b, Buchstabe ¢ Doppelbuchstaben
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aa bis ee, Buchstabe d Doppelbuchstabe aa, laufende
Nummer 8 Buchstaben a und b, laufende Nummer 9,
laufende Nummer 10 Buchstabe a Doppelbuchsta-
be aa, Buchstabe b Doppelbuchstabe aa;

3. fur den Ausbildungsberuf Zerspanungsmechaniker/
Zerspanungsmechanikerin auf die in der Anlage 3,
Abschnitt Il genannte laufende Nummer 1 Buchstaben
a bis e, laufende Nummer 2 Buchstabe a, laufende
Nummer 3 Buchstaben a bis d, laufende Nummer 4
Buchstabe a, laufende Nummer 5, laufende Nummer 6
Buchstaben a und ¢ bis g, laufende Nummer 7 Buch-
stabe a Doppelbuchstaben aa bis dd, Buchstabe b
Doppelbuchstaben aa bis cc;

4. fur den Ausbildungsberuf Konstruktionsmechaniker/
Konstruktionsmechanikerin auf die in der Anlage 4,
Abschnitt Il genannte laufende Nummer 1 Buchsta-
bena und b, laufende Nummer 2 Buchstabe a, lau-
fende Nummer 3, laufende Nummer 5 Buchstabe a
Doppelbuchstaben bb und cc, Buchstabe b Doppel-
buchstaben aa bis ee, laufende Nummer 6 und fiir den
Ausbildungsberuf Anlagenmechaniker/Aniagenmecha-
nikerin auf die in der Anlage 5 Abschnitt Il genannte
laufende Nummer 1 Buchstaben a und b, laufende
Nummer 2, laufende Nummer 3 Buchstaben a und b,
laufende Nummer 5 Buchstabe a Doppelbuchstaben
bb und cc, Buchstabe b, Doppelbuchstaben aa bis ee,
jaufende Nummer 6 Buchstabe b Doppelbuchsta-
ben cc und dd, hh, mm und nn;

5. filr den Ausbildungsberuf Automobilmechaniker/Auto-
mobilmechanikerin auf die in der Anlage 6, Abschnitt Il
genannte laufende Nummer 1 Buchstabe a, laufende
Nummer 2 Buchstabe a, laufende Nummer 3 Buchsta-
ben a und b, laufende Nummer 4 Buchstaben a und b,
laufende Nummer 5 Buchstabe a Doppelbuchstabe aa,
Buchstabe b, Buchstabe ¢ Doppelbuchstabe aa, lau-
fende Nummer 7 Buchstaben a und b,

sowie auf den im Berufsschulunterricht entsprechend den
Rahmenlehrplanen zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er
fur die Berufsausbildung wesentlich ist.

(3) Der Prifling soll in insgesamt hochstens sieben
Stunden ein Prifungsstiick anfertigen. Hierfir kommen
insbesondere in Betracht:

1. in den Ausbildungsberufen
Industriemechaniker/Industriemechanikerin und
Werkzeugmechaniker/Werkzeugmechanikerin:
a) manuelles Spanen,

b) maschinelles Spanen,
¢) Kaltumformen von Blechen und Rohren,

d) Fiigen durch Schraub- und Stiftverbindungen;

2. in dem Ausbildungsberuf .

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin:

a) Ausrichten und Spannen von Werkzeugen und
Werkstlicken,

b) manuelles Spanen durch Feilen, Sagen, Gewinde-
schneiden und Reiben,

¢) maschinelles Spanen durch:
aa) Quer-Plan-, Langs-Rund- und Formdrehen,
bb) Planfrasen, Langsprofilfrasen,
cc) Bohren, Profilsenken und Reiben,

d) Fugen durch Schraubverbindungen;
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3. in den Ausbildungsberufen

Konstruktionsmechaniker/Konstruktionsmechanikerin
und
Anlagenmechaniker/Anlagenmechanikerin:

a) Anfertigen von Skizzen und AnreiBen von Werk-
sticken,

b) manuelles Spanen,
¢) Bohren und Profilsenken,

d) Trennen von Blechen, Rohren und Profilen: Biege-
umformen von Blechen und Rohren,

e) Fugen von Blechen, Rohren und Profilen durch
Schraubverbindungen und SchmelzschweiBen:;

in dem Ausbildungsberuf

Automobilmechaniker/Automobilmechanikerin:

a) manuelles Spanen,

b) maschinelles Spanen, insbesondere Bohren, Sen-
ken, Reiben,

c) Zerteilen und Kaltumformen von Blechen und
Rohren,

d) Fugen durch Hartiéten und SchweiBen,
e) Demontieren und Montieren von Bauteilen an Kraft-
fahrzeugen.

(4) Der Prifling soll in insgesamt hdchstens 180 Minuten

Aufgaben, die sich auf praxisbezogene Fille beziehen
sollen, aus folgenden Gebieten schriftlich Iésen:

1. in den Ausbildungsberufen
Industriemechaniker/Industriemechanikerin und
Werkzeugmechaniker/Werkzeugmechanikerin:

a) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle

Energieverwendung,

b) technische Zeichnungen, Arbeitsplane, MaB-, Form-
und Lagetoleranzen, Oberflichenbeschaffenheit,
Normung der Metallwerkstoffe,

c) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen,

d) Fertigungsverfahren der spanenden und spanlosen
Bearbeitung,

e) Fugetechniken,

f) Priftechniken bei Lingen, Formen und Oberfli-
chen,

g) Berechnung von Langen, Winkeln, Flichen, Volu-
men, Massen, Kréften und Geschwindigksiten;
. in dem Ausbildungsberuf
Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin:

a) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

b) technische Zeichnungen, Skizzen und Arbeitspline,
MaB-, Form- und Lagetoleranzen, Oberflichenbe-
schaffenheit, Normung der Metallwerkstoffe,

c) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen,

d) Werkzeuge und Spannmittel,
e) Fertigungsverfahren der spanenden Bearbeitung,
f) Hartléten, SchmelzschweiBen und Kleben,
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9) Priftechniken bei Langen, Formen und Oberfla-
chen,

h) Berechnung von Lingen, Winkeln, Flichen, Volu-
men, Massen, Kréften und Geschwindigkeiten;

3. in den Ausbildungsberufen
Konstruktionsmechaniker/Konstruktionsmechanikerin
und
Anlagenmechaniker/Anlagenmechanikerin:

a) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

b) technische Zeichnungen, Skizzen und Arbeitsplane,
MaB- und Formtoleranzen; Werkstoffnormung,

¢) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen,

d) Werkzeuge und Spannmittel,

e) Trennen,

f) Fertigungsverfahren der Umformtechnik,
g) Loten, SchmelzschweiBen, Kleben,

h) lésbare Verbindungen,

i} Priftechniken bei Langen, Winkeln, Formen und
Oberflachen,

k) Berechnung von Langen, Winkeln, Flachen, Volu-
men, Massen, Kraften und Geschwindigkeiten;

4. in dem Ausbildungsberuf
Automobilmechaniker/Automobilmechanikerin;

a) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

b) technische Unterlagen; MaB-, Form- und Lagetole-
ranzen, Oberflachenbeschaffenheit,

c) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen,

d) Fertigungsverfahren der spanenden und spanlosen
Bearbeitung,

e) Schraub- und Bolzenverbindungen, Hartidten,
SchmelzschweiBen,

f) Kraftfahrzeugwartung,
g) Bauteile und Baugruppen an Kraftfahrzeugen,

h) Priftechniken bei Langen, Formen und Oberfla-
chen,

i) Berechnung von Langen, Winkeln, Flachen, Volu-.
men, Massen, Kréften und Geschwindigkeiten.

(5) Die in Absatz 4 genannte Prufungsdauer kann insbe-
sondere unterschritten werden, soweit die schriftliche Pri-
fung in programmierter Form durchgefiihrt wird.

§ 14

AbschluBpriifung
fiir den Ausbildungsberuf
Industriemechaniker/Industriemechanikerin

(1) Die AbschluBprifung erstreckt sich unter Berticksich-
tigung des § 3 Abs. 4 auf die in der Anlage 1 aufgefiihrten
Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im Berufsschul-
unterricht vermittelten Lehrstoff, soweit er fir die Berufs-
ausbildung wesentlich ist.
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(2) Der Prufling soll in insgesamt héchstens 14 Stunden:

1. in der Fachrichtung Produktionstechnik:

in je insgesamt hdchstens sieben Stunden zwei
Arbeitsproben durchfithren und zwei Priifungsstiicke
anfertigen. Hierfur kommen insbesondere in Betracht:

a) als Arbeitsproben:

aa) Prafen und Einstellen von Funktionen an Bau-
gruppen, Maschinen, Systemen oder Produk-
tionsanlagen einschlieBlich Inbetriebnehmen,

bb) Bedienen von numerisch gesteuerten Maschi-
nen oder Produktionsanlagen und Durchflhren
von Programménderungen,

cc) Feststellen, Eingrenzen und Beheben voh Sto-
rungen an Baugruppen, Maschinen, Systemen
oder Produktionsanlagen,

dd) Einrichten und Umriisten von Maschinen, Sy-
stemen oder Produktionsanlagen,

b) als Prufungssticke:

aa) Herstellen von Bauteilen durch manuelles und
maschinelles Spanen sowie durch Umformen,

bb) Flgen von Austauschteilen durch lésbare und
unlésbare Verbindungen,

cc) AnschlieBen, Priifen und Inbetriebnehmen von
Pneumatik- oder Hydraulikschaltungen,

dd) Erstellen von Programmen fiir numerisch ge-
steuerte Maschinen.

Innerhalb der praktischen Prifung sollen die Arbeits-
proben gegenuber den Prufungssticken mit minde-
stens 50 vom Hundert gewichtet werden.

. in der Fachrichtung Betriebstechnik:

in je insgesamt hdchstens sieben Stunden zwei
Arbeitsproben durchfihren und zwei Prifungsstiicke
anfertigen. Hierfir kommen insbesondere in Betracht:

a) als Arbeitsproben:

aa) Ermitteln von Betriebswerten und VerschieiB3,
Dokumentieren, Beurteilen der Auswirkungen
und Vorschlagen von Instandsetzungsmag-
nahmen,

bb) Eingrenzen, Bestimmen und Beheben von Feh-
lern und Stérungen in einer Pneumatik- oder

innerhalb der praktischen Prifung sollen die Arbeits-
proben gegeniber den Prifungssticken mit minde-
stens 50 vom Hundert gewichtet werden.

. in der Fachrichtung Maschinen- und Systemtechnik:

in insgesamt hdchstens drei Stunden eine Arbeitsprobe
durchfihren und in insgesamt hdchstens 11 Stunden
zwei Prufungssticke anfertigen. Hierfir kommen ins-
besondere in Betracht:

a) als Arbeitsproben:

aa) Einstellen und Prifen der Funktion einer Bau-
gruppe,

bb) Eingrenzen, Bestimmen, Beheben von Fehlern
und Stérungen in Pneumatik- oder Hydraulik-
schaltungen, einschlieBlich elektrotechnischer
Komponenten,

b) als Prifungsstiicke:

aa) Herstellen von Bauteilen durch manuelles und
maschinelles Spanen sowie durch Umformen,

bb) Herstellen einer Baugruppe durch Montieren
vorgefertigter und genormter Bauteile, Einstel-
len und Priifen,

cc) AnschlieBen, Priifen und Inbetriebnehmen von
Pneumatik- oder Hydraulikschaltungen.

Innerhalb der praktischen Prifung sollen die Priifungs-
stiicke gegeniber den Arbeitsproben mit mindestens
70 vom Hundert gewichtet werden.

. in der Fachrichtung Gerate- und Feinwerktechnik:

drei Prifungsstiicke anfertigen. Hierfiir kommen insbe-
sondere in Betracht:

a) Herstellen von Bauteilen durch manuelles und ma-
schinelles Spanen sowie durch Umformen,

b) Herstellen einer Baugruppe durch Montieren vorge-
fertigter und genormter Bauteile, Einstellen und
Prifen,

c) Erstellen von Programmen fiir numerisch gesteuer-
te Werkzeugmaschinen,

d) AnschlieBen, Prifen und Inbetriebnehmen von
Pneumatikschaltungen.

(3) Der Prufling soll in den Priifungsfachem Technolo-

gie, Arbeitsplanung, Technische Mathematik sowie Wirt-
schafts- und Sozialkunde schriftlich geprift werden. Im
Prafungsfach Arbeitsplanung sind durch Verkniipfung
informationstechnischer, technologischer und mathemati-
scher Sachverhalte fachliche Probleme zu analysieren, zu
bewerten und geeignete Losungswege darzustelien. Es
kommen Aufgaben, die sich auf praxisbezogene Falle
beziehen sollen, insbesondere aus folgenden Gebieten in
Betracht:

1. in der Fachrichtung Produktionstechnik:
a) im Prufungsfach Technologie:

Hydraulikschaltung, Eingrenzen von Stérungen
in elektrotechnischen Komponenten,

cc) Planen und Vorbereiten von Instandsetzungs-
arbeiten an Bauteilen, Baugruppen oder Anla-
gen unter Berlcksichtigung der besonderen
Anforderung an die Arbeitssicherheit,

b) als Prifungsstucke:

aa) Herstellen von Bauteilen durch manuelles und
maschinelles Spanen sowie durch Umformen,

bb) Fugen von Bauteilen durch Iésbare und unlds-

bare Verbindungen,

cc) AnschlieBen, Prifen und Inbetriebnehmen von
Pneumatik- oder Hydraulikschaltungen, ein-
schlieBBlich der elektrotechnischen Kompo-
nenten,

dd) Aufbauen von Stromkreisen mit Signal- und |
Steuerungsbauteilen.

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

bb) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen, Werkstoffprifung,

cc) Trenn-, Umform- und Flgetechnik,
dd) Maschinenelemente,
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ee) Maschinentechnik,

ff) Steuerungstechnik,

gg) Elektrotechnik,

hh) Priftechnik, Qualitatssicherung,
ii)
kk) Produktionssteuerung,

)

Produktionsarten, Produktionseinrichtungen,

Hard- und Software flir numerisch gesteuerte
Maschinen und Produktionsanlagen;
im Prafungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-
gramme, Handbdcher, Fertigungs- und Arbeits-
plane, Normen,

bb) Rohrleitungs-, Schalt- und Funktionsplane,
cc) Grundlagen der Datenverarbeitung,
dd) Bewertung technischer Daten;

im Prafungsfach Technische Mathematik:

aa) Lange, Winkel, Flache, Volumen, Masse, Kraft,
Drehmoment, Geschwindigkeit, Umdrehungs-
frequenz, Beschleunigung,

bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

cc) Zug-, Druck-, Scherfestigkeit, Warmeausdeh-
nung,

dd) Druck in Flussigkeiten und Gasen,
ee) elektrische GréBen,

ff) Nutzungsgrad von Maschinen und Produktions-
anlagen,

gg) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;

im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

aligemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhénge der Berufs- und Arbeitswel;

2. in der Fachrichtung Betriebstechnik:
a) im Prifungsfach Technologie:

b
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aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

bb) Eigenschaften und Verwendung von Werk-,
Hilfs- und Betriebsstoffen, Werkstoffpriifung,
Entsorgung von Hiltsstoffen,

cc) Trenn-, Umform- und Flgetechnik,
dd) Maschinenelemente, Bauelemente,
ee) Maschinen-, Gerate-, Anlagentechnik,
ff) vorbeugende Instandhaltung,

gg) Transporttechnik,

hh) Steuerungstechnik, Elektrotechnik,

ii) Pruftechnik;

im Prifungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-
gramme, Handbdicher, Fertigungs- und Arbeits-
plane, Normen,

bb) Rohrleitungs-, Schalt- und Funktionsplane,
cc) Bewertung technischer Daten;

¢) im Priifungsfach Technische Mathematik:

aa) Laénge, Winkel, Flache, Volumen, Masse, Kraft,
Drehmoment, Geschwindigkeit, Umdrehungs-
frequenz,

bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

cc) Zug-, Druck-, Scherfestigkeit, Warmeausdeh-
nung,

dd) Druck in Flissigkeiten und Gasen,
ee) elektrische GroBen,
ff) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;

d) im Prufungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhénge der Berufs- und Arbeitswelt;

3. in der Fachrichtung Maschinen- und Systemtechnik:

a) im Prifungsfach Technologie:

b

(o]

d

~

~

~

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

bb) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen, Werkstoffprifung,

cc) Trenn-, Umform- und Figetechnik,

dd) Maschineﬁélemente,

ee) Maschinenbautechnik,

ff) Elektrotechnik,

gg) Priftechnik,

hh) Steuerungstechnik,

ii) vorbeugende Instandhaltung fir Maschinen

und Systeme,

kk) Hard- und Software fir numerisch gesteuerte
Maschinen und Produktionsantagen;

im Prafungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-
gramme, Handbliicher; Fertigungs- und Arbeits-
pléne, Normen,

bb) Rohrleitungs-, Schalt- und Funktionsplane,
cc) Grundlagen der Datenverarbeitung,
dd) Bewertung technischer Daten;

im Prifungsfach Technische Mathematik:

aa) Lange, Winkel, Flache, Volumen, Masse, Kraft,
Drehmoment, Geschwindigkeit, Umdrehungs-
frequenz,

bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

cc) Zug-, Druck-, Scherfestigkeit, Warmeausdeh-
nung,

dd) Druck in Flussigkeiten und Gasen,
ee) elektrische GréBen,
ff) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;

im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhédnge der Berufs- und Arbeitswelt;
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4. in der Fachrichtung Geréate- und Feinwerktechnik:
a) im Prufungsfach Technologie:

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

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

cc) Trenn-, Umform- und Fligetechnik,
dd) Maschinenelemente, Bauelemente,
ee) Maschinen- und Geratetechnik,

ff) Steuerungstechnik,

gg) Elektrotechnik,

hh) Priftechnik, Qualitatssicherung,

i) Hard- und Software fur numerisch gesteuerte
Maschinen und Geréte;

b) im Prufungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-
gramme, Fertigungs- und Arbeitspléane,
Normen,

bb) Schalt-, Stromlauf- und Funktionsplane,
cc) Grundlagen der Datenverarbeitung,
dd) Bewertung technischer Daten;

c) im Prufungsfach Technische Mathematik:

aa) Lange, Winkel, Flache, Volumen, Masse, Kraft,
Drehmoment, Geschwindigkeit, Umdrehungs-
frequenz, Beschleunigung,

bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

cc) Zug-, Druck-, Scherfestigkeit, Warmeausdeh-
.nung,

dd) Druck in Flussigkeiten und Gasen,

ee) elektrische GroBen,

ff) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material,
d) im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

allgemeine wirtschaftliche und geselischaftliche Zu-
sammenhéange der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) Fir die schriftliche Prifung ist von folgenden zeitli-
chen Héchstwerten auszugehen:
1. im Prifungsfach Technologie 120 Minuten,
2 120 Minuten,
3. im Prifungsfach Technische Mathematik 60 Minuten,
4

. im Prifungsfach Wirtschafts- und
Sozialkunde

. im Prufungsfach Arbeitsplanung

60 Minuten.

(5) Die in Absatz 4 genannte Priifungsdauer kann insbe-
sondere unterschritten werden, soweit die schriftliche Pru-
fung 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 miindliche Prifung zu erganzen,
wenn diese fiir das Bestehen der Priifung den Ausschlag
geben kann. Die schriftiche Prifung hat gegenlber der
mindlichen das doppelte Gewicht.

(7) Innerhalb der schriftlichen Prifung hat das Prifungs-
fach Technologie gegenuber jedem der Gbrigen Prifungs-
facher das doppelte Gewicht.
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(8) Die Prifung ist bestanden, wenn jeweils in der prakti-
schen und schriftichen Prifung sowie innerhalb der
schriftlichen Prifung im Prifungsfach Technologie minde-
stens ausreichende Leistungen erbracht sind.

§ 15

AbschluBprifung
fir den Ausbildungsberuf
Werkzeugmechaniker/Werkzeugmechanikerin

(1) Die AbschluBpriifung erstreckt sich unter Beriicksich-
tigung des § 3 Abs. 4 auf die in der Anlage 2 aufgefihrten
Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im Berufsschul-
unterricht vermittelten Lehrstoff, soweit er fur die Berufs-
ausbildung wesentlich ist.

(2) Der Prifling soll in insgesamt hochstens 14 Stunden
zwei Prifungsstiicke anfertigen. Hierfir kommen insbe-
sondere in Betracht:

1. in der Fachrichtung Stanz- und Umformtechnik:

a) Herstellen von Werkzeugen, Vorrichtungen, Lehren
oder Teilen davon durch manuelles und maschinel-
les Spanen sowie durch Flgen,

b) Erstellen von Programmen fir num’erisch gesteuer-
te Werkzeugmaschinen,

2. in der Fachrichtung Formentechnik:

a) Herstellen von Formen oder Teilen davon durch
manuelles und maschinelles Bearbeiten von Fla-
chen, Konturen und Gravuren,

b) Erstellen von Programmen fiir numerisch gesteuer-
te Werkzeugmaschinen;

3. in der Fachrichtung Instrumententechnik:

Herstellen von Instrumenten, Implantaten, Geréaten
oder Teilen davon durch manuelles und maschinelles
Spanen, Bearbeiten von Oberflachen, Montieren von
Instrumenten, Implantaten oder Geraten.

(3) Der Priifling soll in den Prafungstachern Technolo-
gie, Arbeitsplanung, Technische Mathematik sowie Wirt-
schafts- und Sozialkunde schriftlich geprift werden. Im
Prifungsfach Arbeitsplanung sind durch Verknipfung
informationstechnischer, technologischer und mathemati-
scher Sachverhalte fachliche Probleme zu analysieren, zu
bewerten und geeignete Lésungswege darzustellen. Es
kommen Aufgaben, die sich auf praxisbezogene Falle
beziehen sollen, insbesondere aus folgenden Gebieten in
Betracht:

1. in der Fachrichtung Stanz- und Umformtechnik:
a) im Prifungsfach Technologie:

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

bb) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen, Werkstoffprifung,

cc) Trenn-, Umform- und Flgetechnik,
dd) Maschinenelemente,

ee) Maschinentechnik,

ffy Warmebehandiung,

gg) Steuerungstechnik,

hh) Hard- und Software fir numerisch gesteuerte
Maschinen und Produktionsanlagen,
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~—

d

~

Bundesgesetzbiatt, Jahrgang 1987, Teil |

i)  Elektrotechnik,
kk) Priftechnik, Qualitatssicherung,
1) Fertigungsverfahren in der Werkzeugtechnik,

mm) Werkzeugtechnik, Vorrichtungstechnik, Lehr-
entechnik;

im Prifungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-
gramme, Handbucher, Fertigungs- und Arbeits-
plane, Normen,

bb) Schalt- und Funktionspléne,

cc) Grundlagen der Datenverarbeitung,
dd) Bewertung technischer Daten;

im Prifungsfach Technische Mathematik:

aa) Lange, Winkel, Flache, Volumen, Masse, Kraft,
Drehmoment, Geschwindigkeit, Umdrehungs-
frequenz, Beschleunigung,

bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

cc) Zug-, Druck- und Scherfestigkeit, Warmeaus-
dehnung,

dd) Druck in Flussigkeiten und Gasen,

ee) elektrische GroBen,

ff) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;
im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

allgemeine wirtschaftliche und geselischaftliche Zu-
sammenhénge der Berufs- und Arbeitswelt;

2. in der Fachrichtung Formentechnik:

a)

b)

c)

im Prifungsfach Technologie:

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

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

cc) Trenn-, Umform- und Fugetechnik,
dd) Maschinenelemente,

ee) Maschinentechnik,

ff) Warmebehandlung,

gg) Steuerungstechnik,

hh) Hard- und Software fir numerisch gesteuerte
Maschinen und Produktionsanlagen,

ii) Elektrotechnik,

kk) Priftechnik, Qualitatssicherung,

I}  Fertigungsverfahren in der Formentechnik,
mm) Formentechnik, Formtechnik;

im Prifungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-
gramme, Fertigungs- und Arbeitspline,
Normen,

bb) Schalt- und Funktionsplane,
cc) Bewertung technischer Daten;
im Prifungsfach Technische Mathematik:

aa) Lange, Winkel, Flache, Volumen, Masse, Kraft,
Drehmoment, Geschwindigkeit, Umdrehungs-
frequenz, Beschleunigung,

d)

bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

cc) Zug-, Druck- und Scherfestigkeit, Warmeaus-
dehnung,

dd) Druck in Flussigkeiten und Gasen,
ee) elektrische GroBen,
ff) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;

im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

aligemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhénge der Berufs- und Arbeitswelt;

3. in der Fachrichtung Instrumententechnik:

a)

b

~

c)

d)

im Prifungsfach Technologie:

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

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

cc) Trenn-, Umform- und Fiigetechnik,
dd) Maschinentechnik,
ee) Warmebehandiung,

ff) Steuerungstechnik
technik,

gg) Hard- und Software fiir numerisch gesteuerte
Werkzeugmaschinen,

hh) Priiftechnik, Qualitatssicherung,

einschlieBlich  Elektro-

ii) Instrumententechnik,
kk) Fertigungsverfahren der Instrumententechnik;

im Prifungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-
gramme, Fertigungs- und Arbeitspléne,
Normen,

bb) Rohrleitungs-, Schalt- und Funktionsplane,
cc) Grundlagen der Datenverarbeitung,

dd) Bewertung technischer Daten;

im Prifungsfach Technische Mathematik:

aa) Lange, Winkel, Flache, Volumen, Masse, Kraft,
Drehmoment, Geschwindigkeit, Umdrehungs-
frequenz, Beschleunigung,

bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

cc) Zug-, Druck-, Scherfestigkeit, Warmeausdeh-
nung,

dd) Druck in Flussigkeiten und Gasen,

ee) elektrische GréBen,

ff) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;
im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

aligemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhénge der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) Fur die schriftliche Priifung ist von folgenden zeitli-
chen Hochstwerten auszugehen:

1. im Prifungsfach Technologie
2. im Prifungsfach Arbeitsplanung

120 Minuten,
120 Minuten,

3. im Prifungsfach Technische Mathematik 60 Minuten,
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4. im Prufungsfach

Wirtschafts- und Sozialkunde 60 Minuten.

(5) Die in Absatz 4 genannte Prifungsdauer kann insbe-
sondere unterschritten werden, soweit die schriftliche Pri-
fung in programmierter Form durchgefiihrt wird.

(6) Die schriftliche Prufung ist auf Antrag des Priiflings
oder nach Ermessen des Prifungsausschusses in einzel-
nen Fachern durch eine mindliche Prifung zu ergénzen,
wenn diese fur das Bestehen der Prifung den Ausschlag
geben kann. Die schriftliche Priifung hat gegeniber der
mindlichen das doppelte Gewicht.

(7) Innerhalb der schriftlichen Priifung hat das Priifungs-
fach Technologie gegentiber jedem der Gbrigen Prifungs-
facher das doppelte Gewicht.

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

§ 16

AbschluBpriifung
fiir den Ausbildungsberuf
Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

(1) Die AbschluBpriifung erstreckt sich unter Berticksich-
tigung des § 3 Abs. 4 auf die in der Anlage 3 aufgeflhrten
Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im Berufsschul-
unterricht vermittelten Lehrstoff, soweit er fur die Berufs-
ausbildung wesentlich ist.

(2) Der Prifling soll in insgesamt héchstens 14 Stunden
in den Fachrichtungen Drehtechnik, Frastechnik oder
Schleiftechnik je drei Prufungsstiicke anfertigen sowie in
der Fachrichtung Automaten-Drehtechnik in insgesamt
hochstens vier Stunden eine Arbeitsprobe durchfiihren
und in insgesamt héchstens zehn Stunden zwei Priifungs-
sticke anfertigen. Hierfir kommen insbesondere in Be-
tracht:

1. in der Fachrichtung Drehtechnik:
a) Einrichten von Drehmaschinen,

b) Herstellen von Werkstlicken auf konventionell oder
numerisch gesteuerten Drehmaschinen,

c) Erstellen, Eingeben und Optimieren von Pro-
grammen,;

2. in der Fachrichtung Automaten-Drehtechnik:
a) als Arbeitsprobe:
Einrichten von Drehautomaten,
b) als Prifungsstiicke:

aa) Herstellen von Werksticken auf konventionell
oder numerisch gesteuerten Drehautomaten,

bb) Erstellen, Eingeben und Optimieren von Pro-
grammen;

Innerhalb der praktischen Prifung sollen die Arbeits-
proben gegenlber den Prifungsstiicken mit minde-
stens 30 vom Hundert gewichtet werden.

3. in der Fachrichtung Frastechnik:

a) Einrichten von Frasmaschinen oder Bohr- und Fréas-
werken, .
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b) Herstellen von Werkstiicken auf konventionell oder
numerisch gesteuerten Frasmaschinen oder Bohr-
und Fraswerken,

c) Erstellen, Eingeben und Optimieren von Pro-
grammen;

4. in der Fachrichtung Schleiftechnik:

a) Einrichten von AuBenrund-, Innenrund- und Flach-
schleifmaschinen,

b) Herstellen von Werkstiicken auf konventionell oder
numerisch gesteuerten AuBenrund-, Innenrund- und
Flachschleifmaschinen,

c) Erstellen,
grammen.

Eingeben und Optimieren von pro-

(3) Der Priifling soll in den Prifungsfachern Technolo-
gie, Technische Mathematik, Arbeitsplanung sowie Wirt-
schafts- und Sozialkunde schriftlich geprift werden. Im
Priifungsfach  Arbeitsplanung sind durch Verknipfung
informationstechnischer, technologischer und mathemati-
scher Fragestellungen fachliche Sachverhalte zu analysie-
ren, zu bewerten und geeignete Losungswege darzu-
stellen.

Es kommen Aufgaben, die sich auf praxisbezogene Félle
beziehen sollen, insbesondere aus folgenden Gebieten in
Betracht:

1. in der Fachrichtung Drehtechnik:
a) im Prufungsfach Technologie:

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

bb) Zerspanbarkeit von Werkstoffen,
cc) Maschinentechnik,

dd) maschinelle Fertigungsverfahren:
— Drehen, Bohren,
— Gewindeherstellung,

ee) Dreh- und Bohrwerkzeuge,
ffy Spanntechnik,
gg) Priftechnik,

hh) Hard- und Software fir numerisch gesteuerte
Werkzeugmaschinen;

b) im Prufungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-
gramme, Arbeitsplane, Normen,

bb) Arbeitsfolgen fir Dreh- und Bohroperationen,

cc) NC-Programmierung;
c) im Prifungsfach Technische Mathematik:

aa) Lange, Flache, Volumen, Masse,

bb) Geschwindigkeit, Umdrehungsfrequenz,

cc) Winkelfunktionen,

dd) Ubersetzungen,

ee) Kraft, Drehmoment,

ff) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;
d) im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhange der Berufs- und Arbeitswelt;
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2. in der Fachrichtung Automaten-Drehtechnik:

a) im Prifungsfach Technologie:

b)

c)

d

)

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

bb) Zerspanbarkeit von Werkstoffer,
cc) Maschinentechnik,

dd) maschinelle Fertigunsverfahren:
— Drehen, Bohren,
— Gewindeherstellung,

ee) Dreh- und Bohrwerkzeuge,
ff) Spanntechnik,
gg) Priiftechnik, Qualitatssicherung,

hh) Hard- und Software fir numerisch gesteuerte
Werkzeugmaschinen;

im Prifungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-
gramme, Arbeitsplane, Normen,

bb) Arbeitsfolgen fir Dreh- und Bohroperationen,
cc) Kurvenwerte,

dd) NC-Programmierung;

im Prifungsfach Technische Mathematik:

aa) Lange, Flache, Volumen, Masse,

bb) Geschwindigkeit, Umdrehungsfrequenz,

cc) Winkelfunktionen,

dd) Ubersetzungen,

ee) Kraft, Drehmoment,

ff) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material
im Prifungsfach Wirtschatts- und Sozialkunde:

aligemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhénge der Berufs- und Arbeitswelt;

3. in der Fachrichtung Fréstechnik:

a) im Prifungsfach Technologie:

b

~—

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

bb) Zerspanbarkeit von Werkstoffen,
cc) Maschinentechnik,
dd)} maschinelle Fertigungsverfahren:
— Frasen, Bohren,
- Ausspindeln,
ee) direktes, indirektes und Differentialteilen,

) Fras-, Bohr- und Drehwerkzeuge,
gg) Spanntechnik,
hh) Priftechnik, Qualitatssicherung,

i) Hard- und Software fir numerisch gesteuerte
Werkzeugmaschinen;

im Prifungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-
gramme, Arbeitsplane, Normen,

bb) Arbeitsfolgen fir Fras-, Bohr- und Drehopera-
tionen,

cc) NC-Programmierung;

¢} im Prifungsfach Technische Mathematik:
aa) Léngé, Flache, Volumen, Masse,
bb) Geschwindigkeit, Umdrehungsfrequenz,
cc) Winkelfunktionen,
dd) Ubersetzungen,
ee) Kraft, Drehmoment,
ffy Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;

d) im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

—

aligemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhénge der Berufs- und Arbeitswelt;

4. in der Fachrichtung Schleiftechnik:
a} im Prufungsfach Technologie:

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

bb) Zerspanbarkeit von Werkstoffen,

cc) Maschinentechnik,

dd) maschinelles Fertigungsverfahren:
Schleifen,

ee) Schieifkérper,

) Spanntechnik,

gg) Priftechnik, Qualitatssicherung,

hh) Hard- und Software fiir numerisch gesteuerte
Werkzeugmaschinen;

b) im Prafungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-
gramme, Arbeitsplane, Normen,

bb} Arbeitsfolgen fiir Schleifoperationen,
cc) NC-Programmierung;
¢} im Prufungsfach Technische Mathematik:
aa) Lange, Flache, Volumen, Masse,
bb} Geschwindigkeit, Umdrehungsfrequenz,
cc) Winkelfunktionen,
dd) Ubersetzungen,
ee) Kraft, Drehmoment,
ff) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;
d) im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:
allgemeine wirtschaftliche und gesellschatftliche Zu-
sammenhange der Berufs- und Arbeitswelt.
(4) Fur die schriftiiche Priifung ist von folgenden zeit-
lichen Hochstwerten auszugehen:
1. im Prifungsfach Technologie 120 Minuten,
2. im Prifungsfach Arbeitsplanung 120 Minuten,
3. im Prifungsfach Technische Mathematik 60 Minuten,

4. im Prufungsfach Wirtschafts- und
Sozialkunde 60 Minuten.

(5) Die in Absatz 4 genannte Priifungsdauer kann insbe-
sondere unterschritten werden, soweit die schriftliche Pri-
fung in programmierter Form durchgefiihrt wird.

(6) Die schriftliche Prufung ist auf Antrag des Priflings
oder nach Ermessen des Priifungsausschusses in einzel-
nen Fachern durch eine mindliche Prifung zu erganzen,
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wenn diese fir das Bestehen der Priifung den Ausschlag
geben kann. Die schriftliche Prifung hat gegenlber der
mundlichen das doppelte Gewicht.

(7) Innerhalb der schriftlichen Prifung hat das Prifungs-
fach Technologie gegeniiber jedem der ibrigen Priifungs-
facher das doppelte Gewicht.

(8) Die Prifung 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.

§17

AbschluBpriifung
fir den Ausbildungsberuf
Konstruktionsmechaniker/
Konstruktionsmechanikerin

(1) Die AbschluBpriifung erstreckt sich unter Beriicksich-
tigung des § 3 Abs. 4 auf die in der Anlage 4 aufgefihrten
Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im Berufsschul-
unterricht vermittelten Lehrstoff, soweit er fiir die Berufs-
ausbildung wesentlich ist.

(2) Der Prifling soll in insgesamt hdchstens 14 Stunden
drei Prufungsstiicke anfertigen. Hierfir kommen insbeson-
dere in Betracht:

1. in der Fachrichtung Metall- und Schiffbautechnik:

a) Anfertigen von Skizzen, Abwickeln von Formteilen
und Herstellen von Schablonen,

b) Herstellen von Bauteilen durch Anreien und Kenn-
zeichnen, Trennen, Biegeumformen, Flammrichten,

c) Figen durch SchmelzschweiBen,

d) Anpassen von Bauteilen und Fugen durch losbare
Verbindungen unter Montagebedingungen;

2. in der Fachrichtung Ausristungstechnik:

a) Herstellen von Bauteilen durch AnreiBen und Kenn-
zeichnen, Trennen, Biegeumformen,

b) Fugen durch SchmelzschweiBen,

c) Anpassen von Bauteilen und Flgen durch losbare
Verbindungen,

d) AnschlieBen, Priufen und Inbetriebnehmen von
Pneumatik- oder Hydraulikschaltungen;

3. in der Fachrichtung Feinblechbautechnik:

a) Anfertigen von Skizzen, Abwickeln von Formteilen
und Herstellen von Schablonen,

b) Herstellen von Feinblechbauteilen durch Anreiien,
Kennzeichnen, manuelles und maschinelles Tren-
nen und Umformen sowie Oberflachenbehandeln,

c) Fugen durch Loéten und SchweiBen,
d) Fugen durch Umformen,
e) Anpassen und Montieren von Feinblechbauteilen.

(3) Der Prufling soll in den Prifungsfachern Technolo-
gie, Arbeitsplanung, Technische Mathematik sowie Wirt-
schafts- und Sozialkunde schriftlich geprift werden. Im
Prifungsfach Arbeitsplanung sind durch Verknipfung
informationstechnischer, technologischer und mathemati-
scher Fragestellungen fachliche Sachverhalte zu analysie-
ren, zu bewerten und geeignete Lésungswege darzustel-
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len. Es kommen Aufgaben, die sich auf praxisbezogene
Falle beziehen sollen, insbesondere aus folgenden Gebie-
ten in Betracht:

1. in der Fachrichtung Metall- und Schiffbautechnik:
a) im Prafungsfach Technologie:

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

bb) Eigenschatten und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen, Werkstoffpriifung,

cc) Warmebehandlung,
dd) Korrosionsschutz, DammaBnahmen,
ee) Trenn-, Umform- und Fugetechnik,
ff) Anwendung von Schablonen,
gg) Metall- oder Schiffbautechnik,
hh) Transporttechnik,
i) Priftechnik;
b) im Prifungsfach Arbeitsplanung:
aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-

gramme, Fertigungs- und  Arbeitspléane,
Normen,

bb) Aufrisse von Metall- oder\ Schiffbaukonstruk-
tionen,

cc) Bewertung technischer Daten;
¢) im Prufungsfach Technische Mathematik:

aa) Lange, Winkel, Flache, Volumen, Masse,
Schwerpunkt, Kraft, Drehmoment, Geschwin-
digkeit, Umdrehungsfrequenz, Beschleunigung,

bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

cc) Zug-, Druck- und Scherfestigkeit, Warmeaus-
dehnung,

dd) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;
d) im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhange der Berufs- und Arbeitswelt;

2. in der Fachrichtung Ausriistungstechnik:
a) im Prafungsfach Technologie:

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

bb) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen, Werkstoffprifung,

cc) Warmebehandiung,
dd) Korrosionsschutz, DdmmaBnahmen,
ee) Trenn-, Umform- und Fugetechnik,

ffy feste und bewegliche Metall- und Stahlbaukon-
struktionen,

gg) Steuerungstechnik,

hh) MeB-, Steuer-, Regel- und Sicherheitseinrich-
tungen,

i) Priftechnik;

b) im Prifungsfach Arbeitsplanung:
aa) technische Zeichnungen, Bauzeichnungen, Ta-

bellen und Diagramme, Fertigungs- und Ar-
beitsplane, Normen,
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bb) Schalt- und Funktionspléne,
cc) Bewertung technischer Daten;
¢) im Prifungsfach Technische Mathematik:

aa) Lénge, Winkel, Flache, Volumen, Masse, Kraft,
Drehmoment, Geschwindigkeit, Umdrehungs-
frequenz, Beschleunigung,

bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

cc) Zug-, Druck- und Scherfestigkeit, Warmeaus-
dehnung,

dd) Druck in Flissigkeiten und Gasen,
ee) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;
d} im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

allgemeiné wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhange der Berufs- und Arbeitswelt;

3. in der Fachrichtung Feinblechbautechnik:
a) im Priifungsfach Technologie:

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

bb) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen, Werkstoffprifung,

cc) Korrosionsschutz, DammaBnahmen,
dd) Trenn-, Umform- und Fugetechnik,
ee) Feinblechkonstruktionen,

ff) Abwicklungstechnik bei der Anfertigung von
Feinblechbauteilen,

gg) Oberflachenfeinbearbeitung,
hh) Langen-, Formen- und Oberflachenpriiftechnik,
i) Maschinen- und Programmsteuerung,

kk) Hard- und Software fir numerisch gesteuerte
Werkzeugmaschinen,

1)  Priftechnik;

b) im Prufungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Fertigungs- und Ar-
beitsplane, Normen,

bb) Konstruktion von Abwicklungen,

cc) Vorzeichnen zur Herstellung von Feinblech-
formteilen,

dd) Optimieren des Blechzuschnitts nach Konstruk-
tion und wirtschaftlichen Gesichtspunkten,

ee) Bewertung technischer Daten;

¢} im Prifungsfach Technische Mathematik:

~—

aa) Lange, Winkel, Flache, Volumen, Masse,
Schwerpunkt, Drehmoment, Kraft, Geschwin-
digkeit, Umdrehungsfrequenz, Beschleunigung,

bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

cc) Zug-, Druck- und Scherfestigkeit, Warmeaus-
dehnung,

dd) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;
d

~

im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

allgemeine wirtschaftliche und gesellschattliche Zu-
sammenhange der Berufs- und Arbeitswelt.
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(4) fur die schriftliche Prifung ist von folgenden zeit-
lichen Hochstwerten auszugehen:

120 Minuten,
2. im Prifungsfach Arbeitsplanung 120 Minuten,
3. im Prifungsfach Technische Mathematik 60 Minuten,
4

. im Prifungsfach Wirtschafts- und
Sozialkunde

1. im Prifungsfach Technologie

60 Minuten.

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

(6) Die schriftliche Prifung ist auf Antrag des Priflings
oder nach Ermessen des Prifungsausschusses in einzel-
nen Fachern durch eine mindliche Prifung zu erganzen,
wenn diese fir das Bestehen der Prifung den Ausschlag
geben kann. Die schriftliche Prtfung hat gegentiber der
mundlichen das doppelte Gewicht.

(7) Innerhalb der schriftlichen Priifung hat das Priifungs-
fach Technologie gegentiber jedem der tibrigen Prifungs-
facher das doppelte Gewicht.

(8) Die Pruifung 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.

§ 18

AbschluBpriifung
fir den Ausbildungsberuf
Anlagenmechaniker/Anlagenmechanikerin

(1) Die AbschluBpriifung erstreckt sich unter Beriicksich-
tigung des § 3 Abs. 4 auf die in der Anlage 5 aufgefiihrten
Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im Berufsschul-
unterricht vermittelten Lehrstoff, soweit er fir die Berufs-
ausbildung wesentlich ist.

(2) Der Prufling soll in insgesamt hochstens 14 Stunden
drei Prifungsstlcke anfertigen. Hierfir kommen insbeson-
dere in Betracht:

1. in der Fachrichtung Apparatetechnik:

a) Konstruieren von Abwicklungen zylindrischer und
kegeliger Kérper,

b) Herstellen von Abwickiungen,

¢) Herstellen von Bauteilen durch AnreiBen und Kenn-
zeichnen, manuelles und maschinelles Bearbeiten,

d) Herstellen von Formsticken durch Umformen und
Fuagen, Montieren von Bauteilen;

2. in der Fachrichtung Versorgungstechnik:

a) Konstruieren von Abwicklungen zylindrischer und
kegeliger Kérper,

b) Herstellen von Abwicklungen,

¢) Herstellen von Bauteilen durch AnreiBen und Kenn-
zeichnen, manuelles und maschinelles Bearbeiten,

d) Herstellen von Formstiicken durch Umformen und
Flgen, Montieren von Bauteilen.

(3) Der Prifling soll in den Prufungsfachern Technolo-
gie, Arbeitsplanung, Technische Mathematik sowie Wirt-
schafts- und Sozialkunde schriftlich gepruft werden. Im
Prifungsfach Arbeitsplanung sind durch Verknupfung
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informationstechnischer, technologischer und mathemati-
scher Fragestellungen fachliche Sachverhalte zu analysie-
ren, zu bewerten und geeignete Losungswege darzustel-
len. Es kommen Aufgaben, die sich auf praxisbezogene
Félle beziehen sollen, insbesondere aus folgenden Gebie-
ten in Betracht:

1. in der Fachrichtung Apparatetechnik:

a) im Prufungsfach Technologie:

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

bb) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen, Werkstoffprifung,

cc) Warmebehandlung,

dd) Korrosionsschutz, DammaBnahmen,

ee) Trenn-, Umform- und Fugetechnik,

ff) Warmelehre,

gg) Strébmungsiehre,

hh) Foérderaggregate fiir Flussigkeiten und Gase,
ii) Bauteile und Anlagen der Apparatetechnik,

kk) MeB-, Steuer-, Regel- und Sicherheitseinrich-
tungen,

)  Priftechnik;
b) im Prifungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-
gramme, isometrische Skizzen, Abwicklungen,
Sinnbilder, Fundament- und Lageplane, Ferti-
gungs- und Arbeitsplane, Normen,

bb) Schemata der Anlagentechnik, FlieBbilder,
cc) Bewertung technischer Daten;
c) im Prifungsfach Technische Mathematik:

aa) Lange, Winkel, Flache, Volumen, Masse, Dreh-
moment, Geschwindigkeit, Umdrehungsfre-
quenz, Beschleunigung,

bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

cc) Zug-, Druck- und Scherfestigkeit, Warmeaus-
dehnung,

dd) Warmelehre,
ee) Stromungslehre,
ff) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;

d) im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:
allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhange der Berufs- und Arbeitswelt;

2. in der Fachrichtung Versorgungstechnik:
a) im Prufungsfach Technologie:

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

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

cc) Warmebehandlung,

dd) Korrosionsschutz, DammaBnahmen,
ee) Trenn-, Umform- und Fugetechnik,
ffy Warmelehre,
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gg) Strdomungslehre,
hh) Forderaggregate fir Flissigkeiten und Gase,

i) Bauteile, Anlagen und Systeme der Versor-
gungstechnik,

kk) MeB-, Steuer-, Regel- und Sicherheitseinrich-
tungen,

1)  Pruftechnik;

b) im Prifungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Tabellen und Dia-
gramme, .isometrische Skizzen, Abwicklungen,
Sinnbilder, Fundament- und Lageplane, Ferti-
gungs- und Arbeitsplane, Normen,

bb) Schemata der Anlagentechnik, FlieBbilder,
cc) Bewertung technischer Daten;

c) im Prifungsfach Technische Mathematik:

aa) Lange, Winkel, Fiache, Volumen, Masse, Kraft,
Drehmoment, Geschwindigkeit, Umdrehungs-
frequenz, Beschleunigung,

bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

cc) Zug-, Druck- und Scherfestigkeit, Warmeaus-
dehnung,

dd) Warmelehre,
ee) Strémungslehre,
ff) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;

d) im Prufungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhénge der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) Fur die schriftliche Prifung ist von folgenden Hoéchst-
werten auszugehen:

120 Minuten,
120 Minuten,

-

. im Prafungsfach Technologie
im Prifungsfach Arbeitsplanung

im Prifungsfach Technische Mathematik 60 Minuten,

d Wb

im Prufungsfach Wirtschafts- und
Sozialkunde 60 Minuten.
(5) Die in Absatz 4 genannte Prifungsdauer kann ins-
besondere unterschritten werden, soweit die schriftliche
Prifung in programmierter Form durchgefihrt wird.

(6) Die schriftliche Priifung ist auf Antrag des Priflings
oder nach Ermessen des Priifungsausschusses in einzel-
nen Féchern durch eine miindliche Prifung zu ergénzen,
wenn diese fir das Bestehen der Prifung den Ausschlag
geben kann. Die schriftliche Priifung hat gegeniber der
mindlichen das doppelte Gewicht.

(7) Innerhalb der schriftlichen Priifung hat das Prifungs-

-fach Technologie gegenlber jedem der {ibrigen Priifungs-

facher das doppelte Gewicht.

(8) Die Priifung ist bestanden, wenn jeweils in der prakti-
schen und schriftichen Prifung sowie innerhalb der
schriftlichen Priifung im Prufungsfach Technologie minde-
stens ausreichende Leistungen erbracht sind.
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§ 19

AbschluBpriifung
fir den Ausbildungsberuf
Automobilmechaniker/Automobilmechanikerin

(1) Die AbschluBprufung erstreckt sich unter Beriicksich-
tigung des § 3 Abs. 4 auf die in der Anlage 6 aufgefiihrten
Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im Berufsschul-
unterricht vermittelten Lehrstoff, soweit er fur die Berufs-
ausbildung wesentlich ist.

(2) Der Prifling soll in hochstens zehn Stunden funf
Arbeitsproben durchfiihren. Hierfur kommen insbesondere
in Betracht:

1. Messen, Prifen und Einstellen von Baugruppen und
Systemen an Kraftfahrzeugen,

2. Eingrenzen, Bestimmen und Beheben von Fehlern und
Stérungen an Bauteilen, Baugruppen und Systemen an
Kraftfahrzeugen, insbesondere Motor, Triebwerk, Fahr-
werk, Zundanlage,

3. Demontieren und Montieren von Baugruppen und
Systemen an Kraftfahrzeugen,

4. Instandsetzen von Baugruppen und Systemen an
Kraftfahrzeugen, insbesondere Motorbaugruppen,
Triebwerkteile, Fahrwerkteile, Systeme der Kraftstoff-
zumessung,

5. Instandsetzen durch Anpassen, Einpassen und nicht
I6sbares Fugen von Blechteilen.

(3) Der Prufling soli in den Prifungsfachern Technolo-
gie, Arbeitsplanung, Technische Mathematik sowie Wirt-
schafts- und Sozialkunde schriftlich geprift werden. Im
Prifungsfach Arbeitsplanung sind durch Verknipfung
informationstechnischer, technologischer und mathemati-
scher Fragestellungen fachliche Sachverhalte zu analysie-
ren, zu bewerten und geeignete Lésungswege darzustel-
len. Es kommen Aufgaben, die sich auf praxisbezogene
Félle beziehen sollen, insbesondere aus folgenden Gebie-
ten in Betracht:

1. im Prifungsfach Technologie:

a) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle

Energieverwendung,

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

¢) Arten und Aufbau von Kraftfahrzeugen,
d) Antriebsaggregate,

e) Fahrwerksysteme,

f) Karosserie,

g) Getriebe,

h) Lackierung und Konservierung,

i) Kraftstoffe und Kraftstoffzumessung in Diesel- und
Ottomotoren, Verbrennung, Abgasaufbereitung,

k) elektrische und elektronische Anlagen und Aggre-
gate;

2. im Prufungsfach Arbeitsplanung:

a) technische Zeichnungen, Tabellen und Diagramme,
Handblcher, Arbeitsplane, Normen, Schaubilder,

b) elektrische Schaltplane und Stromlaufplane,
¢) Bewertung technischer Daten;
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3. im Prifungsfach Technische Mathematik:

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

b) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

€) Warmeausdehnung,

d) MotorkenngréBen,

e) BetriebskenngréBen,

f) elektrische GroBen,

g) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;

4. im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

aligemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhénge der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) Fur die schriftiche Prifung ist von folgenden zeit-
lichen Héchstwerten auszugehen:

1. im Prlifungsfach Technologie 120 Minuten,
2. im Prifungsfach Arbeitsplanung 120 Minuten,
3. im Prifungsfach Technische Mathematik 60 Minuten,
4

. im Prifungsfach Wirtschafts- und
Sozialkunde 60 Minuten.
(5) Die in Absatz 4 genannte Priifungsdauer kann insbe-
sondere unterschritten werden, soweit die schriftliche Prii-
fung in programmierter Form durchgefihrt wird.

(6) Die schriftliche Priifung ist auf Antrag des Priiflings
oder nach Ermessen des Priufungsausschusses in einzel-
nen Féchern durch eine mindliche Prifung zu ergénzen,
wenn diese fur das Bestehen der Prifung den Ausschlag
geben kann. Die schriftliche Priifung hat gegentber der
mindlichen das doppelte Gewicht.

(7) Innerhalb der schriftlichen Prifung hat das Priifungs-
fach Technologie gegeniiber jedem der tibrigen Priifungs-
facher das doppelte Gewicht.

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

§ 20
Authebung von Vorschriften

Die bisher festgelegten Berufsbilder, Berufsbildungs-
pléane und Prufungsanforderungen fir die Ausbildungsbe-
rufe Automateneinrichter, Bauschlosser, Betriebsschlos-
ser, Blechschlosser, Bohrwerkdreher, Chirurgiemechani-
ker, Diamantziehsteinmacher, Dreher, Feinblechner, Fein-
mechaniker, Flachgraveur, Gurtler, Hochdruckrohrschlos-
ser, Kessel- und Behélterbauer, Kraftfahrzeugschlosser,
Kupferschmied, Maschinenschlosser, Mechaniker, Metall-
gewebemacher, Pragewalzengraveur, Rohrinstallateur,
Rohrnetzbauer, Schalenschmied, Scherenmonteur, Schiff-
bauer, SchioB- und Schliisselmacher, Stahlbauschlosser,
Stahlformenbauer,  Stahigraveur,  Stahlrollenstecher,
Systemmacher, Universalfraser, Universalhobler, Univer-
salschieifer, Walzendreher, Werkzeugmacher und Zise-
leur sind vorbehaltlich des § 21 nicht mehr anzuwenden.
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§ 21
Ubergangsregelungen

(1) Auf Berufsausbildungsverhéltnisse, die bei Inkrafttre-
ten dieser Verordnung bestehen, sind die bisherigen Vor-
schriften weiter anzuwenden, es sei denn, die Vertrags-
parteien vereinbaren fir Berufsausbildungsverhéltnisse,
die nach dem 31. Juli 1986 im ersten Ausbildungsjahr
begonnen haben, die Anwendung der Vorschriften dieser
Verordnung.

(2) Fur Berufsausbildungsverhéltnisse, die bis zum
31. Dezember 1989 beginnen, kdnnen die Vertragspar-
teien die Anwendung der bisherigen Vorschriften vereinba-
ren. Fir die Ausbildungsberufe Diamantziehsteinmacher,
Flachgraveur, Gurtler, Pragewalzengraveur, Stahigraveur,

Stahlrollenstecher, Walzendreher, Ziseleur und Bohrwerk-

Bonn, den 15. Januar 1987

: Bonn, den 24. Januar 1987
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dreher gilt Satz 1 mit der MaBgabe, daB die Anwendung
der bisherigen Vorschriften bei Berufsausbildungsverhalt-
nissen, die bis zum 31. Dezember 1991 beginnen, verein-
bart werden kann.

§ 22
Berlin-Klausel

Diese Verordnung gilt nach § 14 des Dritten Uber-
leitungsgesetzes in Verbindung mit § 112 des Berufs-
bildungsgesetzes auch im Land Berlin,

§23
Inkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 1987 in Kraft.

Der Bundesminister fir Wirtschaft
Martin Bangemann
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Anlage 1
(zu § 10)

I. Berufliche Grundbiidung
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Ausbildungsrahmenplan

fiir die Berufsausbildung zum Industriemechaniker/zur Industriemechanikerin

Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstdndigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

Berufsbildung
(§ 4 Abs. 1Nr. 1)

a)

b)

c)

Bedeutung des Ausbildungsvertrages, ins-
besondere AbschluB, Dauer und Beendigung,
erklaren

gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen

Mdbglichkeiten der beruflichen Fortbildung
nennen

Aufbau und
Organisation des
Ausbildungs-
betriebes

(§ 4 Abs. 1 Nr. 2)

a)

b)

c)

d)

Aufbau und Aufgaben des ausbildenden
Betriebes erlautern

Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes,
wie Beschaffung, Fertigung, Absatz und Ver-
waltung erklaren

Beziehungen des ausbildenden Betriebes und
seiner Belegschaft zu Wirtschaftsorgani-
sationen, Berufsvertretungen und Gewerk-
schaften nennen

Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der
betriebsverfassungsrechtlichen Organe des
ausbildenden Betriebes beschreiben

Arbeits- und
Tarifrecht,
Arbeitsschutz

(§ 4 Abs. 1 Nr. 3)

a)
b)

c)

d)

wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

wesentliche Bestimmungen der fiir den aus-
bildenden Betrieb geltenden Tarifvertrage
nennen

Aufgaben des betrieblichen Arbeitsschutzes
sowie der zusténdigen Berufsgenossenschaft
und der Gewerbeaufsicht erldutern

wesentliche Bestimmungen der fur den aus-
bildenden Betrieb geltenden Arbeitsschutz-
gesetze nennen

Arbeitssicherheit,
Umweltschutz und
rationelle Energie-
verwendung

(§ 4 Abs. 1 Nr. 4)

a)

b)

c)

berufsbezogene Vorschriften der Trager der
gesetzlichen Unfallversicherung, insbesondere
Unfallverhttungsvorschriften, Richtlinien und
Merkbléatter, nennen

berufsbezogene Arbeitssicherheitsvorschriften
bei den Arbeitsablaufen anwenden

Verhaltensweisen bei Unfallen und Ent-
stehungsbrénden beschreiben und MaB-
nahmen der Ersten Hilfe einleiten

wéhrend der
gesamten Aus-
bildung zu
vermittein
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

d)

e)

9)

h)

wesentliche Vorschriften der Feuerverhiitung
nennen und Brandschutzeinrichtungen sowie
Brandbekdmpfungsgerite bedienen

Gefahren, die von Giften, Dampfen, Gasen,
leicht entziindbaren Stoffen sowie vom
elektrischen Strom ausgehen, beachten

fur den ausbildenden Betrieb geltende wesent-
liche Vorschrifften Gber den Immissions- und
Gewasserschutz sowie Uber die Reinhaltung
der Luft nennen

arbeitsplatzbedingte Umweltbelastungen
nennen und zu ihrer Verringerung beitragen

im Ausbildungsbetrieb verwendete Energie-
arten nennen und Mdéglichkeiten rationeller
Energieverwendung im beruflichen Ein-
wirkungs- und Beobachtungsbereich anfihren

Lesen, Anwenden
und Erstellen

von technischen

Unterlagen

(§ 4 Abs. 1 Nr. 5)

a)
b)

c)

d)

e)

f)

Teil- und Gruppenzeichnungen lesen
Grundbegriffe der Normung anwenden

Stlicklisten, Tabellen, Diagramme, Handblcher
und Bedienungshinweise lesen und anwenden

MaB-, Form- und Lagetoleranznormen sowie
Oberflachenbeschaffenheit erkennen und
zuordnen

digitale und analoge Daten lesen
Skizzen und zugehorige Sticklisten anfertigen

Unterscheiden,
Zuordnen und
Handhaben von
Werk- und
Hilfsstoffen

(§ 4 Abs. 1 Nr. 6)

a)

b)

c)

d)

Werkstoffe nach Metallen und Nichtmetallen
unterscheiden

Hilfsstoffe, insbesondere Kithi- und Schmier-
stoffe unterscheiden, ihrer Verwendung nach
zuordnen, und nach Anweisung und Unter-
lagen unter Beachtung geféhrlicher Arbeits-
stoffe anwenden

metallische Werkstiicke und Halbzeuge nach
Form, Stoff und Bearbeitbarkeit identifizieren

Eigenschaften von Werkstiicken unter Bertick-
sichtigung der stofflichen Zusammensetzung
und des Verwendungszweckes durch Wérme-
behandlung, insbesondere durch Weichgli-
hen, Abschreckhéarten und Anlassen &ndern
und prifen

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermittein.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

Planen und Steuern
von Arbeits- und
Bewegungsablaufen;
Kontrollieren

und Beurteilen

der Ergebnisse

(§ 4 Abs. 1 Nr. 7)

a)

b)

c)

d)

e

g)

Arbeitsschritte unter BerGcksichtigung funktio-
naler, konstruktiver, fertigungstechnischer und
wirtschaftlicher Gesichtspunkte festlegen

Arbeitsablauf unter BerGicksichtigung organi-
satorischer und informatorischer Notwendig-
keiten festlegen und sicherstellen

Bewegungsablaufe an Werkzeugmaschinen
unter Berdcksichtigung von bis zu drei EinfluB-
grdBen steuern

Prif- und MeBmittel zur Kontrolle der Teil- und
Arbeitsergebnisse festlegen

Halbzeuge, Werkstiicke, Spannzeuge, Werk-
zeuge, Prof- und MeBzeuge sowie Hilfsmittel
bereitstellen

Arbeitsplatz an Werkbank und Werkzeug-
maschine einrichten

Abweichungen vom SolimaB beurteilen und
Informationen fiir den Arbeitsablauf nutzen

Warten von
Betriebsmitteln
(§ 4 Abs. 1 Nr. 8)

a)

b)

Betriebsmittel durch Reinigen pfiegen und vor
Korrosion schitzen

Betriebsstoffe, insbesondere Oie, Kahi- und
Schmierstoffe, nach Betriebsvorschriften
wechseln und auffillen

2%

Prifen, AnreiBen
und Kennzeichnen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 9)

a)

b)

c)

d)

e)

g)

Langen mit StrichmaBstaben, MeBschiebern
und MeBschrauben unter Beachtung von
systematischen und zufalligen MeBfehlermdg- .
lichkeiten messen

mit Winkeln lehren und mit Winkelmessern
messen

Ebenheit von Flachen mit Lineal und Winkel
nach dem Lichtspaltverfahren sowie Form-
genauigkeit mit Rundungslehren prifen

Werkstiicke mit Grenzlehren und Gewinde-
lehren prifen

Oberflachenqualitdt durch Sichtprifen
beurteilen

Bezugslinien, Bohrungsmitten und Umrisse an
Werksticken unter BerQicksichtigung der
Werkstoffeigenschaften und nachfolgender
Bearbeitung anreiBen und kémen

Werkstlcke zur Kennzeichnung stempeln

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummem 11 bis 14 zu vermittein.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

10

Ausrichten und
Spannen von
Werkzeugen und
Werkstiicken

(§ 4 Abs. 1 Nr. 10)

a)

b)

c)

Spannzeuge unter Bericksichtigung der
GroBe, der Form, des Werkstoffs und der
Bearbeitung von Werkstiicken auswéhlen und
befestigen

Werksticke mittels Maschinenschraubstock,
Spannbriicke, Spanntreppe und Dreibacken-
futter, insbesondere unter Beachtung der
Werkstiickstabilitdt und des Oberfiachen-
schutzes, ausrichten und spannen

Werkzeuge mittels Spannfutter, Spannkegel,
Spannzangen und MeiBelhalter ausrichten und
spannen

2%)

11

manuelles Spanen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 11)

a)

b)

c)

d)

e)

Auswéhlen der Werkzeuge:

Werkzeuge unter Beriicksichtigung der Verfah-
ren und der Werkstoffe auswahlen

Feilen:

Flachen und Formen an Werkstlicken aus
Eisen- und Nichteisenmetallen bis zur MaB-
genauigkeit von = 0,2 mm und einer Ober-
flachenbeschaffenheit R, zwischen 6,3 und
40 pm eben, winklig und parallel auf MaB
feilen

Sagen:

Bleche, Platten, Rohre und Profile aus Eisen-,
Nichteisenmetalien und Kunststoffen nach
AnriB mit Handbligels&ge trennen

MeiBein:

Werkstlicke nach AnriB spanend und zer-
teilend meiBein

Gewindeschneiden:

metrische Innen- und AuBengewinde an Eisen-
und Nichteisenmetallen unter Beachtung der
Kahischmierstoffe mit Gewindebohrern und
Schneideisen herstellen

Reiben:

Bohrungen in Werksticken aus Eisenmetallen
bis zur MaBgenauigkeit gem&B IT 7 und einer

Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen 4 und
10 pm durch Rundreiben herstellen

12

maschinelles Spanen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 12)

a)

Ermitteln und Einstellen von Maschinenwerten:

aa) Werkzeuge unter Bertcksichtigung der
Verfahren, der Werkstoffe und der Schnei-
dengeometrie auswéhlen

"} Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

3

b)

c)

bb) die Umdrehungsfrequenz, den Vorschub
und die Schnittiefe an Werkzeugmaschi-
nen fir Bohr-, Dreh- und Frasoperationen
mit Hilfe von Tabellen und Diagrammen
unter Anleitung bestimmen und einstellen

cc) Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschi-
nen herstellen

Bohren, Senken, Reiben:

aa) ‘Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen-
und Nichteisenmetallen bis zu einer Lage-
toleranz von x 0,2 mm, insbesondere
unter Beachtung der Kiihlschmierstoffe,
an Bohrmaschinen mit unterschiedlichen
Werkzeugen durch Bohren ins Volle, Auf-
bohren und durch Profilsenken herstellen

‘bb) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen-

metallen bis zur MaBgenauigkeit IT 7 und
einer Oberflachenbeschaffenheit R,
zwischen 4 und 10 pm, insbesondere
unter Beachtung der Kiihischmierstoffe,
an Bohrmaschinen durch Rundreiben
herstelien

Drehen und Frasen:

aa) Werkstilicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
+ 0,1 mm und einer Oberflichenbeschaf-
fenheit R, zwischen 4 und 63 um, ins-
besondere unter Beachtung der Kihi-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen
DrehmeiBeln durch Quer-Plandrehen und
Langs-Runddrehen herstellen

bb) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
+ 0,1 mm und einer Oberflaichenbeschaf-
fenheit R, zwischen 10 und 40 um, ins-
besondere unter Beachtung der Kihl-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen
Frasern durch Stirn-Umfangs-Planfrasen
im Gegenlauf herstellen

13

Trennen, Umformen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 13)

a)

b)

Scherschneiden:

aa) Hand- und Handhebelscheren, insbe-
sondere unter Berlicksichtigung des
Werkstoffes, der Blechdicke und des
Kraftbedarfs, auswéhlen

bb) Feinbleche mit Hand- und Handhebel-
scheren nach AnriB scheren

Kaltumformen:

aa) Abwicklungen von Prismen, Zylindern,
Kegeln, Pyramiden konstruieren
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfithrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

bb)

cc)

dd)

ee)

Werkstiicke aus Feinblechen nach Ab-
wicklungen herstellen

Bleche aus Stahl und Nichteisenmetallen
mit und ohne Vorrichtungen im Schraub-
stock durch freies Runden und Schwenk-
biegen unter Beachtung der Werkstick-
oberflache, der Biegeradien, der neutralen
Faser und der Biegewinkel kalt umformen

Rohre aus Stahl unter Beachtung des
Wanddicken-Durchmesser-Verhéltnisses
kalt umformen

Werkstiicke durch Treiben, Bérdeln und
Schweifen umformen

14

Flgen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 14)

a)

b)

Schraub- und Bolzenverbindungen:

aa)

bb)

cc)

dd)
ee)

Bauteile kraftschlissig mit Kopf- oder
Stiftschrauben mit und ohne Mutter

und Scheibe unter Beachtung der Ober-
flichenform und -beschaffenheit, der
Werkstoffpaarung sowie der Material-
festigkeit verschrauben

Bauteile formschltssig unter Beachtung
der OberflaAchenbeschaffenheit der Flige-
flichen verstiften

Schraubverbindungen kraftschliissig mit
Sicherungselementen, insbesondere
Sicherungsscheiben und Zahnscheiben,
sichern . :

Gelenkverbindungen mit Bolzen herstellen

Funktion, MaB- und Lagetoleranzen gefiig-
ter Bauteile prifen

Léten, SchmelzschweiBen:

aa)

bb)

cc)

dd)

ee)

ff)

Betriebsbereitschaft der SchweiB- und
Loteinrichtung herstellen

Werkzeuge, Lote und FluBmittel nach
Eigenschaften und Verwendungszweck
auswéhlen

Bauteile aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len unter Beachtung der Oberflachen-
beschaffenheit der Werkstoffe und der
Eigenschaften der Lothilfsstoffe hartibten

Schweiiraupen auf Stahlbleche durch
SchmelzschweiBen auftragen

I-N&hte an Feinblechen aus Stahl
schweiBen

Kehlnahte an Blechen oder Rohren aus
Stah! mit einer Dicke zwischen 1 und
3 mm am T-StoB und EckstoB schweiBen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

c) Kileben:
Bauteile aus Metallen oder Kunststoffen mit
dem fur die jeweilige Materialpaarung geeigne-
ten Klebstoff unter Beachtung der klebstoff-
spezifischen Verarbeitungsbedingungen, ins-
besondere der Vorbereitung der Oberflichen,
kieben

15

Zur Fortsetzung der Berufsbildung sollen die Aus-
bildungsinhalte aus der laufenden Nummer 7 und
Ausbildungsinhalte aus den laufenden Nummern
11 bis 14 dieses Teils des Ausbildungsrahmen-
plans unter Beriicksichtigung betriebsbedingter
Schwerpunkte sowie des individuellen Lernfort-
schritts vertieft vermittelt werden

12

Il. Berufliche Fachbildung fiir den Industriemechaniker/die Industriemechanikerin

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfithrens in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermittein sind im 2. Ausbildungsjahr
1 2 3 4
1 | Lesen, Anwenden a) Gesamtzeichnungen lesen und anwenden
und Erstellen
von technischen b) Normen, insbesondere Zeichnungs-, Stoff- und
Unterlagen Formnormen, berlicksichtigen
4 Abs. 1 Nr.
& S c) Betriebs- und Bedienungsanieitungen
anwenden 4%)
d) Datentréger handhaben
e) Fertigungspléne anwenden
f) Maschinen- und Geréateteile identifizieren
2 | Planen und Steuern a) erforderliche Arbeitsverfahren, Werkzeuge,
von Arbeits- und Bewe- Hilfs- und Prifmittel bestimmen
gungsabldufen;
Kontrollieren und Beur- | b) Arbeitsfolgen, Montage-, Demontage- und
teilen der Ergebnisse Instandsetzungsarbeiten planen
4 Abs. 1 Nr. 7
& ) c) anhand von Arbeitsfolgeplanen, Montage- und 6%)

Justiervorschriften sowie Instandhaltungs-
planen komplexe Arbeitsabliufe auch unter
Bericksichtigung personeller Unterstiitzung
festlegen

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 5 bis 11 zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbilde

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 2. Ausbildungsjahr

Warten von
Betriebsmitteln
(§ 4 Abs. 1 Nr. 8)

Maschinen und Einrichtungen oder Systeme
nach Anweisung warten

Prifen, AnreiBen und
Kennzeichnen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 9)

mit anzeigenden MeBgeraten bis zu einer
MeBgenauigkeit von 0,01 mm messen

manuelles Spanen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 11)

a)

b)

c)

Bohrungen in Werkstlicken aus Eisen und
Nichteisenmetallen bis zu einer Oberfliachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 10 um
durch Profilreiben herstellen

Feingewinde oder Rohrgewinde herstellen

Bauteile aus Eisen-, Nichteisenmetallen und
Kunststoffen durch Bohren, Feilen, Schleifen
und Trennen von Hand oder mit handgefihr-
ten Maschinen bearbeiten

maschinelles Spanen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 12)

a)

b)

c)

Ermitteln und Einstellen von Maschinenwerten:

Maschinenwerte fur Bohr-, Dreh- und Fréas-
operationen mit Hilfe von Tabellen und Dia-
grammen bestimmen und einstellen

Bohren, Senken, Reiben:

aa) Bohrungen in Werkstilicken aus Eisen-,
Nichteisenmetallen und Kunststoffen bis
zu einer Lagetoleranz von + 0,1 mm an
Bohr- und Drehmaschinen mit unter-
schiedlichen Werkzeugen durch Bohren
ins Volle, Aufbohren, Zentrieren, Profil-
senken und Planeinsenken herstellen

bb) Bohrungen in Werkstiicken bis zu einer
Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen 4
und 10 pm an Bohrmaschinen durch Pro-

filreiben herstellen
Drehen und Frasen:

aa) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen sowie Kunststoffen bis zur MaB-
genauigkeit IT 8 und einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 63 pm
mit unterschiedlichen DrehmeiBeln durch
Quer-Plan- und L&ngs-Runddrehen her-
stellen

bb) Werksttcke bis zu einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 63 um
mit unterschiedlichen DrehmeiBeln durch
Formdrehen, insbesondere Radien und
Kegel, herstellen

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 5 bis 11 zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des .
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 2. Ausbildungsjahr

d)

cc) Werksticke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
4 0,05 mm mit einer Oberflachenbe-
schaffenheit R, zwischen 10 und 40 pm
mit unterschiedlichen Frasern durch
Umfangs-Planfrdsen und Stirn-Umfangs-
Planfrasen herstellen

dd) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zu einer Oberflaichenbeschaf-
fenheit R, zwischen 10 und 40 pm mit
unterschiedlichen Frasern durch Langs-

profilfrdsen herstellen

ee) Teilungen an Werkstiicken durch direktes

Teilen herstellen

Scharfschleifen:

Werkzeuge, insbesondere Wendelbohrer
und HandmeiBel an Schleifbécken scharf-
schieifen

Trennen, Umformen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 13)

a)
b)

c)

Profile mit Maschinensigen trennen
Bleche, Rohre und Profile kalt biegerichten

Bleche kalt rundbiegen

Fugen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 14)

a)

b)

Schraubverbindung unter Beachtung der Rei-
henfolge und des Drehmoments herstellen

PreBverbindungen, insbesondere durch Ein-
pressen, Keilen und Schrumpfen oder Dehnen,
herstellen

Aufbauen und Priifen
von Pneumatikschal-
tungen

(§ 4 Abs. 1 Nr. 15)

a)

b)

©)

Schalt- und Funktionsplane pneumatischer
Systeme lesen und skizzieren

Druck in pneumatischen Systemen messen
und einstellen

Pneumatikschaltungen nach Angaben, Zeich-
nungsvorlagen, Schaltpldnen und Vorschriften
aufbauen, anschlieBen und prifen

10

Montieren von Bau-
teilen und Baugruppen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 16)

a)

Vorbereiten der Montage:

aa) Bauteile nach technischen Unterlagen zur
Montage vorbereiten

bb) Bauteile und Baugruppen montagegerecht
lagern und zufiihren sowie nach Zeich-
nung und Kennzeichnung den Montage-
vorgédngen zuordnen

cc) Bauteile far den funktionsgerechten Ein-
bau prifen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 2. Ausbildungsjahr

b)

dd) Fugeflachen auf Grund der technischen
Anforderungen hinsichtlich Oberflachen-
form und Oberflichenbeschaffenheit
anpassen

ee) Hilfsmittel und -einrichtungen auswéahlen
und bereitstellen

Montieren:

aa) Bauteile nach technischen Unterlagen
montieren '

bb) Bauteile sowie Baugruppen nach tech-
nischen Unterlagen unter Beachtung
teilespezifischer Montagebedingungen

in Montagelage bringen

cc) Bauteile sowie Baugruppen unter Beach-
tung der MaBtoleranzen passen, sowie
durch Messen, Lehren und Sichtpriifen
funktionsgerecht ausrichten und Lage
sichern

18

11

Prifen und Einstellen
von einzelnen Funk-
tionen an Baugruppen
durch Messen und
Erfassen von Arbeits-
wegen und Betriebs-
werten

(§ 4 Abs. 1 Nr. 17)

a)

b)

c)

Verfahren zur Erfassung von Betriebswerten,
insbesondere von Temperatur und Druck,
anwenden

Arbeitswege, Lageabweichungen, Spiel, Achs-
und Planparallelitat prifen und einstellen

einzelne Funktionen von Baugruppen im ein-
gebauten Zustand prufen

Iil. Berufliche Fortbildung in den Fachrichtungen

A. Produktionstechnik

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbiides

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

Lesen, Anwenden und
Erstellen von techni-
schen Unterlagen

(§ 4 Abs. 1 Nr. 5)

a)

b)

c)

Instandhaltungsanleitungen, insbesondere
unter Berticksichtigung der Prafwerte, der
Pruafmittel, der Werkzeuge, der Betriebs- und
Hilfsstoffe und der besonderen Gefahren,
anwenden

Funktionsplédne anwenden

Prif-, Qualitats- und Betriebsdaten erfassen
und bewerten
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens . inWochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
d) Technische Sachverhalte, insbesondere in
Form von Protokollen und Berichten, aufzeich-
nen und auch berufsiibergreifend austauschen
e} Ver- und Entsorgungsplane lesen und
anwenden
2 | Warten von Maschinen a) Maschinen und Einrichtungen oder Systeme
und Einrichtungen oder nach Wartungs- und Inspektionslisten, ins-
Systemen besondere unter Berticksichtigung der Prif-
(§ 4 Abs. 2 Nr. 1 werte, der Betriebs- und Hilfsstoffe sowie der
Buchstabe a) Wartungshdaufigkeit, warten
b) mechanische, hydraulische und pneumatische 6
Bauteile und Baugruppen warten, Gberpriifen
und nachstellen
¢) Sicherheits- und Schutzeinrichtungen warten
3 | thermisches Trennen Stahlbleche mit Schneidbrennern durch senk-
(§ 4 Abs. 2 Nr. 1 rechte Geradschnitte nach AnriB trennen 1
Buchstabe b)
4 | Aufbauen und Prifen a) Programmschritte fir den Funktionstest an
von Hydraulikschal- numerisch gesteuerten Maschinen erstelien
tungen der_SFeue',-_- b) numerisch gesteuerte Komponenten, Maschi-
rungstechnik; Prifen der Syst Ob of der Funk-
der Funktion numerisch gen g g.’ yi eme zur Uberprutung u
gesteuerter Komponen- on bediene
ten, Maschinen oder c) Schalt- und Funktionspléne hydraulischer
Systeme sowie von Systeme lesen und skizzieren
elektrotechnischen
Kompon:ntelufc © d) D.ruck"in hydraulischen Systemen messen und 8
(§ 4 Abs. 2 Nr. 1 einstellen
Buchstabe c) €) Hydraulikschaltungen nach Angaben, Zeich-
nungsvorlagen, Schaltplanen und Vorschriften
aufbauen, anschlieBen und prifen
fi  Funktionsfahigkeit der elektrotechnischen
Komponenten in pneumatischen, hydrau-
lischen und mechanischen Systemen fest-
stellen
5 | Prifen und Einstelien a) Pneumatik- und Hydraulikanlagen priifen
von Funktionen an Bau- b) die Gesamtfunktion beeinflussenden Einzel-
gruppen, Maschinen, . . . .
S funktionen, insbesondere Beweglichkeit,
ystemen und Produk- . .
ti Dichtheit, Laufruhe, Drehfrequenz, Druck, Tem-
onsanlagen . :
(§ 4 Abs. 2 Nr. 1 peratur und Verfahrwege, im Betriebszustand
Buchstabe d) prifen und einstellen
c) das Zusammenwirken von verkntpften Funk-
tionen bei verketteten Baugruppen und die 8

Gesamtfunktion einschlieBlich Schalt- und
Sicherheitsfunktionen durch mechanische,
hydraulische, pneumatische und elektrische
oder digitale Ansteuerung nach Vorgabe
prifen und einstellen
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens _in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
d) Funktion von Sicherheitseinrichtungen priifen
und einstellen
6 | vorbeugendes a) Produktionsanlagen und Fertigungssysteme
Instandhalten, inspizieren und VerschleiBteile im Rahmen der 4
Feststellen, vorbeugenden Instandhaltung austauschen
Eingrenzen und oder Austausch veranlassen
Beheben von
Fehlern und
Stbru:\g:n b) Stérungen an Maschinen und Produktions-
(§ 4 Abs. 2 Nr. 1 anlagen feststellen und Fehler durch Sinnes-
Buchstai)e e) ) wahrnehmung und Diagnosegeréate orten
c) Fehler unter Beachtung der Schnittstelien 8
mechanischer, hydraulischer, pneumatischer
und elektrischer Baugruppen eingrenzen
d) Fehler bei Stérungen beseitigen oder ihre
Behebung veranlassen
7 | Inbetriebnehmen von a) Betriebsbereitschaft durch Sicherstellen und
Maschinen und Prufen, insbesondere von Befestigung,
Produktionsanlagen Schmierung, Kihlung, Energieversorgung und
(§4 Abs. 2 Nr. 1 Entsorgung, herstellen
Buchstabe ) b) Pneumatik- und Hydraulikanlagen in Betrieb
nehmen 2
c) Maschinen und Produktionsanlagen unter
Betriebsbedingungen in Betrieb nehmen
d) Betriebsdaten bei der inbetriebnahme ermit-
teln und mit vorgegebenen Werten vergleichen
8 | Einrichten und Umrii- a) Werkzeuge, Vorrichtungen, Formen und
sten von Maschinen, Modelle einrichten und einstellen
tsiggg?;g:r?ds?éﬁgf.k' b) Maschinen, Fertigungssysteme und Produk-
stellen und l'.iber— tionsanlagen umristen und einrichten
wachen der Ver- und c) Magazine, Beschickungs- und Transportein-
Entsorgung richtungen einrichten und einstellen 12
(§ 4 Abs. 2 Nr. 1 . .
Buchstabe g) d) die Versorgung von Fertigungssystemen und
Produktionsaniagen mit Werk- und Hilfsstoffen
sicherstellen und Gberwachen
e) die umwelt- und betriebsbezogene Entsorgung
von Fertigungssystemen und Produktionsanla-
gen sicherstellen und Giberwachen
9 | Bedienen und Program- | a) Einstellwerte an Maschinen und Produktions-
mieren von Maschinen anlagen in Abhangigkeit von Werkzeug, Werk-
von Produktionsan- stiick sowie den verfahrenstechnischen Forde-
lagen; Uberwachen des rungen bestimmen
Produktlonsablau_fs und b) Maschinen und Produktionsanlagen durch
Sichern der Qualitat - Arbei
der Produkte Steuern, Regeln unq Uberw_achen der. rbeits-
bewegungen und Hilfsfunktionen bedienen 25

(§ 4 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe h)
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

c)

d)

e)

numerisch gesteuerte Maschinen und Produk-
tionsanlagen bedienen und programmieren:

aa) Dateneingabe- und Datenausgabe- sowie
Datensichtgerate handhaben

bb) Programme eingeben, optimieren und den
Programmablauf iberwachen

MeB-, Steuer- und Regeleinrichtungen einstel-
len und {iberwachen

Produktionsablauf iberwachen und Qualitat
der Produkte nach Vorgaben der Qualitéts-
sicherung kontrollieren und prifen

B. Fachrichtung Betriebstechnik

Lesen, Anwenden und
Erstellen von techni-
schen Unterlagen

(§ 4 Abs. 1 Nr. 5)

a)

b)

c)

d)

e)

Instandhaltungsanleitungen, insbesondere
unter Berticksichtigung der Prifwerte, der
Prafmittel, der Werkzeuge, der Betriebs- und
Hilfsstoffe und der besonderen Gefahren,
anwenden

GrundriB-, Schalt-, Ablauf- und Funktionspléne

anwenden

Prif-, Qualitéts- und Betriebsdaten erfassen
und auswerten

technische Sachverhalte, insbesondere in
Form von Protokollen und Berichten, aufzeich-
nen und auch berufstbergreifend austauschen

Ver- und Entsorgungsplédne lesen und anwen-
den

thermisches Trennen,
Warmumformen

(§ 4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe a)

a)

b)

Formschnitte an Blechen, Rohren und Profilen
mit handgefthrten Trenngeraten, insbesondere
Handschneidbrennern, mit und ohne Vorrich-
tung in unterschiedlichen Arbeitspositionen
herstellen

Bleche, Rohre und Profile warm biegeumfor-
men

SchmelzschweiBen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe b)

a)

b)

c)

Bauteile aus Eisen- und Nichteisenmetallen
manuell bis zu einer MaBgenauigkeit von
+ 0,1 mm bearbeiten und einpassen

SchweiBbarkeit von metallischen Werkstoffen
beurteilen

Kehindhte an Blechen aus Stahl in einer und
mehreren Lagen, insbesondere am Eck- und
T-StoB, in unterschiedlichen Positionen
schweiBen
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Lid.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermittein sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

d)

Bleche, Profile, Rohre und Formteile aus Stahl
in I- und V-Naht in einer Lage in unterschied- -
lichen Positionen schmelzschweien

Aufbauen und Prifen
von Hydraulikschaltun-
gen sowie von elektro-
technischen Kompo-
nenten der Steuerungs-
technik

(§ 4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe c¢)

a)

b)

Hydraulik:

aa) Schalt- und Funktionspléne hydraulischer
Systeme lesen und skizzieren

bb) Druck in hydraulischen Systemen messen
und einstellen

cc) Hydraulikschaltungen nach Angaben,
Zeichnungsvorlagen, Schaltpldnen und
Vorschriften aufbauen, anschlieBen und
prifen

Elektrotechnik:

aa) Sicherheitsregeln zur Vermeidung von
Gefahren durch elektrischen Strom
anwenden

bb) VDE-Bestimmungen und Unfaliverhltungs-
vorschriften {iber das Arbeiten an elektri-
schen Anlagen beachten und anwenden

cc) einfache elektrische Schaltungsunter-

lagen lesen

dd) Leitungen anschiuBfertig zurichten und

AnschluBteile anbringen

ee) Leitungen fur Steuerspannungen durch
Steckverbindungen nach Vorgabe verbin-

den

ff) elektrische Bauteile mechanisch montie-
ren und demontieren

elektrische Leitungen auf Durchgang
prifen

gg)

hh) Strom, Spannung und Widerstand mit ein-

fachen MeBgeraten messen

ii) Leitungen und AnschluBstellen kennzeich-
nen und AnschluBzuordnungen skizzieren

kk) einfache Stromkreise mit Signal- und
Steuerungsbauteilen aufbauen, prifen

und nach Anweisung in Betrieb nehmen

l) elektrische Bauteile anhand von Typen-
schildern identifizieren

mm) Schalt- und Funktionspléne von elektro-
pneumatischen oder elektrohydraulischen

Systemen lesen und skizzieren

nn) Funktionsfahigkeit der elektrotechnischen
Komponenten in pneumatischen, hydrauli-
schen und mechanischen Systemen fest-

stellen

15
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

Demontieren und
Montieren von Geraten
und Baugruppen

(§ 4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe d)

a)

b)

c)

d)

e)

f)

Gerate und Baugruppen unter Beachtung ihrer
Funktionen ausbauen und Teile hinsichtlich
Lage und Funktionszuordnung kennzeichnen

Baugruppen demontieren und reinigen

Bauteile sowie Baugruppen unter Beachtung
teilespezifischer Montagebedingungen funk-
tionsgerecht verbinden

Bauteile und Maschinen mit handbedienten
Hebezeugen in die erforderliche Lage bringen

Rohr- und Schlauchverbindungen unter
Berticksichtigung der zu fordernden Medien
und der Férderbedingungen herstelien

.Baugruppen nach technischen Unterlagen
montieren

Aufstellen, Einbauen
und AnschlieBen von
Maschinen, Geraten
und Baugruppen

(§ 4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe ¢€)

a)

b)

c)

d)

e)

Maschinen, Gerate und Baugruppen auf Unter-
grund oder Tragkonstruktion aufstellen

Maschinen, Gerate und Baugruppen nach vor-
gegebenen EinbaumaBen zu Bezugsflachen
und Bezugslinien ausrichten

Maschinen, Gerate und Baugruppen auf Trag-
konstruktionen und an Gebaudeteilen befesti-
gen und sichern

Anschlusse an Rohrsysteme zur Ver- und Ent-
sorgung herstellen, in betrieblicher Zusam-
menarbeit abstimmen und Uberginge auswah-
len oder herstellen

Bauteile und Baugruppen durch Einstellen
justieren und auf Einhaltung vorgegebener
Werte und Bedingungen prifen

Leitungen und Kanale sowie Schutzeinrichtun-
gen, Verkleidungen und Isolierungen anbrin-
gen

Transportieren und
Sichern

(§ 4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe f)

a)

b)

c)

d)

e)
f)

Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel
sowie Anschlag- und Transporthilfen auswéah-
len

zu transportierendes Gut anschlagen und fur
den Transport sichern

Schutzgitter und Absperrungen sowie Monta-
ge- und Transporthilfen auf- und abbauen

handbediente Hebezeuge, insbesondere Seil-
und Kettenzige, handhaben

Transport sichern und durchflihren

Transportgut absetzen und sichern
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

Prifen und Einstellen
von Funktionen an Bau-
gruppen, Maschinen
oder Anlagen

(§ 4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe g)

a)
b)

c)

Pneumatik- und Hydraulikanlagen prifen

die Gesamtfunktion beeinflussenden Einzel-
funktionen, insbesondere Beweglichkeit,
Dichtheit, Laufruhe, Umdrehungsfrequenz,
Druck, Temperatur und Verfahrwege,

im Betriebszustand prifen und einstellen

das Zusammenwirken von verkn(pften Funk-
tionen bei verketteten Baugruppen und die
Gesamtfunktion einschlieBlich Schalt- und
Sicherheitsfunktionen durch mechanische,
hydraulische, pneumatische und elektrische
Ansteuerung nach Vorgabe prifen und ein-
stellen

Feststellen, Eingrenzen
und Beheben von
Fehlern und Stérungen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe h)

a)

b)

C)

d)

e)

Inspektion, insbesondere unter Bericksichti-
gung verfahrens- und sicherheitstechnischer
Vorschriften, vorbereiten und nach Planen
durchfiihren

Einzel- und Gesamtfunktion anhand von Inbe-
triebnahme- und Inspektionsanleitungen im
Ruhe- und Betriebszustand priiffen und Istzu-
stand dokumentieren

Fehler unter Beachtung der Schnittstellen
mechanischer, hydraulischer, pneumatischer
und elektrischer Baugruppen eingrenzen

Fehler bei Stérungen und auf Grund von
Inspektionsergebnissen durch Sinneswahrneh-
mung und systematische MeBkontrollen orten

Stoérungen und Fehler auf mégliche Ursachen
untersuchen, die Méglichkeiten ihrer Beseiti-
gung beurteilen und die Instandsetzung einlei-
ten

Stdrungen und Fehler durch Nacharbeiten und
Austausch von Teilen oder Baugruppen unter
Bericksichtigung betrieblicher Bedingungen
beseitigen

16

10

Inbetriebnehmen von
Maschinen oder Anla-
gen sowie Erhalten
ihrer Betriebsfahigkeit
(§ 4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe i)

a)

b)

c)

d)

€)

Betriebsbereitschaft durch Sicherstellen und
Prafen, insbesondere von Befestigung,
Schmierung, Kithlung, Energieversorgung und
Entsorgung, herstellen

Maschinen oder Anlagen unter Betriebsbedin-
gungen in Betrieb nehmen

Betriebsdaten bei der Inbetriebnahme ermit-
teln und mit vorgegebenen Werten vergleichen

Instandsetzungsarbeiten unter Betriebsbedin-
gungen an Bauteilen, Baugruppen und Anla-
gen vorbereiten

Funktionsféhigkeit von Maschinenelementen
beurteilen

14
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Lid.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

f)

9)

h)

funktionsbeeintrachtigende Teile instand-
setzen und austauschen

nach Inspektions-, Wartungs- und
Bedienungsanleitungen inspizieren und
warten

Auswirkungen von VerschleiB und anderen
Einwirkungen auf den Betriebszustand erken-
nen, Folgen abschéatzen und MaBnahmen ein-
leiten

Sicherheitseinrichtungen kontrollieren und
deren Funktion sicherstellen

C. Fachrichtung Maschinen- und Systemtechnik

1 | Lesen, Anwenden und a) Instandhaltungsanleitungen, insbesondere
Erstellen von techni- unter Bertcksichtigung der Prufwerte, der
schen Unterlagen Priifmittel, der Werkzeuge, der Betriebs- und
(§ 4 Abs. 1 Nr. 5) Hilfsstoffe, anwenden
b) Funktionsplane anwenden
4
c) Pruf-, Qualitats- und Betriebsdaten erfassen
und bewerten
d) technische Sachverhalte, insbesondere in
Form von Protokollen und Berichten, aufzeich-
nen und auch berufslibergreifend austauschen
2 | Einrichten von Arbeitsplatz an Montagestellen einrichten
Arbeitsplatzen 3
(§4 Abs. 2 Nr. 3
Buchsrabe a)
3 | Warten von Maschinen a) Maschinen und Systeme nach Wartungs- und
und Systemen Inspektionslisten, insbesondere unter Bertick-
(§ 4 Abs. 2 Nr. 3 sichtigung der Priifwerte und der Betriebs- 4
Buchstabe b) und Hilfsstoffe, warten
b) mechanische, hydraulische und pneumatische
Bauteile und Baugruppen warten, tiberprifen
und nachstellen
4 | thermisches Trennen, a) Stahilbleche mit Handschneidbrennern durch
Warmumformen senkrechte Geradschnitte nach AnriB trennen 2
(§ 4 Abs. 2 Nr. 3 . . . :
Buchstabe c) b) Profile warm biegerichten
5 | SchmelzschweiBen Kehin&hte an Blechen aus Stahl in einer und
(§ 4 Abs. 2 Nr. 3 mehreren Lagen, insbesondere am Eck- und
Buchstabe d) T-StoB, schweiBen 3
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. . Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfithrens . In Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
6 | Aufbauen und Prifen a) Programmschritte fir den Funktionstest an
von Hydraulikschaltun- numerisch gesteuerten Maschinen erstellen
gen der Steuerungs- .
technik; b) numerisch gesteuerte Komponenten, Maschi-
Prufen der Funktion nen oder Systeme zur Uberprifung der Funk-
numerisch gesteuerter tion bedienen
K i-
omponenten, Maschi c) Schalt- und Funktionsplédne hydraulischer
nen oder Systeme s | Kizzi
sowie von elektrotech- ysteme lesen und skizzieren
nischen Komponenten d) Druck in hydraulischen Systemen messen und 5
(§ 4 Abs. 2 Nr. 3 :
einstellen
Buchstabe e)
e) Hydraulikschaltungen nach Angaben, Zeich-
nungsvorlagen, Schaltplanen und Vorschriften
aufbauen, anschlieBen und prifen
f)  Funktionsfahigkeit der elektrotechnischen
Komponenten in pneumatischen, hydrau-
lischen und mechanischen Systemen fest-
stellen
7 | Montieren und Demon- a) Bauteile sowie Baugruppen unter Beachtung
tieren von Maschinen teilespezifischer Montagebedingungen funk-
oder Systemen tionsgerecht verbinden
(§ 4 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe f) b) Bauteile und Maschinen mit handbedienten
Hebezeugen in die erforderliche Lage bringen
c) Baugruppen nach technischen Unterlagen zu 25
Maschinen oder Systemen montieren
d) Systeme, Maschinen und Baugruppen unter
Beachtung ihrer Funktionen ausbauen, Teile
hinsichtlich Lage und Funktionszuordnung
kennzeichnen
e) Baugruppen demontieren und reinigen
8 | Montieren und Demon- | a) Pneumatik- und Hydraulikanlagen aufbauen
tieren von Versor- und anschlieBen
gungssystemen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 3 b) Rohr- und Schlauchverbindungen unter 5
Buchstabe g) Bericksichtigung der zu férdernden Medien
und der Férderbedingungen herstelien
9 | Zwischenprifen von a) Bauteile und Baugruppen durch Einstellen
Baugruppen und Unter- justieren und auf Einhaltung vorgegebener
systemen Werte und Bedingungen prifen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe h) b) wahrend des Montagevorgangs voneinander
abhangige Einzelfunktionen rechtzeitig zur 5

Vermeidung von Montagefehlern zwischen-
prifen
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Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfithrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

10

Prifen und Einstellen
von Funktionen;
Inbetriebnehmen von
Maschinen oder
Systemen

(§ 4 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe i)

a)

b)

Prifen und Einstellen:
aa) Pneumatik- und Hydraulikanlagen prifen

bb) die Gesamtfunktion beeinflussen, den Ein-
zelfunktionen, insbesondere Beweglich-
keit, Dichtheit, Laufruhe, Drehfrequenz,
Druck, Temperatur und Verfahrwege, im
Betriebszustand priifen und einstellen

das Zusammenwirken von verknupften
Funktionen bei verketteten Baugruppen
und die Gesamtfunktion einschlieBlich
Schalt- und Sicherheitsfunktionen durch
mechanische, hydraulische, pneuma-
tische und elektrische oder digitale
Ansteuerung nach Vorgabe prifen und
einstellen

Funktion von Sicherheitseinrichtungen
prifen und einstellen

cc)

dd)

Inbetriebnehmen:

aa) Betriebsbereitschaft durch Sicherstellen
und Prifen, insbesondere von Befesti-
gung, Schmierung, Kuhiung, Energiever-
sorgung und Entsorgung, herstellen
Pneumatik- und Hydraulikanlagen in
Betrieb nehmen

Maschinen oder Systeme unter Betriebs-
bedingungen in Betrieb nehmen
Betriebsdaten bei der Inbetriebnahme

ermitteln und mit vorgegebenen Werten
vergleichen

bb)
cc)

dd)

12

11

Feststellen, Eingrenzen
und Beheben von
Fehlern und Stbérungen
(§ 4 Abs. 2Nr. 3
Buchstabe k)

a)
b)

o

d)

e)

)

Inspektion nach Pldnen durchflihren

Einzel- und Gesamtfunktion anhand von Inbe-
triebnahme- oder Inspektionsanleitungen im
Ruhe- und Betriebszustand prufen und Istzu-
stand dokumentieren

Fehler unter Beachtung der Schnittstellen
mechanischer, hydraulischer, pneumatischer
und elektrischer Baugruppen eingrenzen

Fehler bei Stérungen und auf Grund von
Inspektionsergebnissen durch Sinneswahrneh-
mung und systematische MeBkontrollen orten

Stérungen und Fehler auf mégliche Ursachen
untersuchen, die Mdéglichkeiten ihrer Beseiti-
gung beurteilen und die Instandsetzung einlei-
ten

Pneumatik- und Hydraulikanlagen instand-
setzen

Stérungen und Fehler durch Nacharbeiten und
Austausch von Teilen oder Baugruppen besei-
tigen

10
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Ltd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens . in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
1 | Lesen, Anwenden und a) Funktionspldne anwenden
Erstellen von techni- . .
schen Unterlagen b) Eetne:s- und Qualitdtsdaten erfassen und
(§ 4 Abs. 1 Nr. 5) ewerten 2
c) Technische Sachverhalte, insbesondere in
Form von Protokollen und Berichten, aufzeich-
nen und auch berufsiibergreifend austauschen
2 | Planen und Steuern a) manuelle und maschinelle Arbeitsablaufe fest-
von Arbeits- und Bewe- legen
gungsablaufen; Kon- ) .
trollieren und Beurtei- b) Produkte nach Vorgaben der Qualitatssiche- 2
len der Ergebnisse rung kontrollieren und prifen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 7)
3 | Prufen, AnreiBen und a) Form- und Lageabweichungen unter Beach-
Kennzeichnen tung von systematischen und zufalligen MeB-
(§ 4 Abs. 1 Nr. 9) fehlerméglichkeiten bestimmen 6
b) GréBen mit elektrisch anzeigenden MeBgera-
ten messen
4 | Herstellen von Werk- a) Bohren, Senken, Reiben:
stucken durch maschi- Bohrungen in Werkstlicken aus Eisen- und
nelles Spanen . . . .
(§ 4 Abs. 2 Nr. 4 N_|chte|senmetallen sowie Kunststoffen bis zu
Buchstabe a) einer Lagetoleranz von £ 0,05 mm, an Bohr-,
Dreh- und Frasmaschinen herstellen
b) Drehen und Frasen:
aa) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen sowie Kunststoffen bis zur MaB-
genauigkeit IT 7 und einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 63 um
mit unterschiedlichen DrehmeiBeln durch
Quer-Plandrehen und Langs-Runddrehen
herstellen
bb) Werksticke durch innendrehen bearbei-
ten
cc) Gewinde mit FormdrehmeiBeln herstellen 14
dd) Werksticke in mehreren Aufspannungen
durch Plan- und Profilfrasen herstellen
ee) Teilungen an Werkstiicken durch indirek-
tes Teilen herstellen
¢) Schleifen:

Werkstilicke durch Schleifen mit Flachschleif-
maschinen bis zu einer MaBgenauigkeit von
+ 0,02 mm herstellen
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Lfd. . Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens _in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
5 | Loten, a) Bauteile aus Eisen- und Nichteisenmetallen
SchmelzschweiBen,; unter Beachtung der Oberflaichenbeschaffen-
Kleben heit des Werkstoffes durch Loten oder
(§ 4 Abs. 2 Nr. 4 SchweiBen verbinden 4
Buchstabe b)
b) Halbzeuge aus Kunststoffen durch Kleben
oder SchweiBen verbinden
6 | Aufbauen und Prifen a) Schaltungen mit elektromechanischen oder
von Schaltungen der elektropneumatischen Bauteilen nach Anga-
Steuerungstechnik mit ben, Zeichnungsvorlagen, Schaltplanen und
elektromechanischen Vorschriften aufbauen, anschiieBen und prifen
oder elektropneumati-
schen Bauteilen; b) Programme far numerisch gesteuerte Werk- 5
Erstellen von Pro- zeugmaschinen erstellen, eingeben, aufrufen,
grammen fir numerisch testen, andern und optimieren
gesteuerte Werkzeug-
maschinen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 4
Buchstabe c)
7 | Montieren und a) Bauteile sowie Baugruppen unter Beachtung
Demontieren teilespezifischer Montagebedingungen funk-
von Gerdten tionsgerecht verbinden
und Systemen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 4 b) wahrend des Montagevorgangs voneinander
Buchstabe d) abhangige Einzelfunktionen rechtzeitig zur
Vermeidung von Montagefehlern zwischen-
prifen
c) Baugruppen unter Beachtung der Einzel- und 14
Gesamtfunktion zu Geraten und Systemen
montieren
d) Systeme, Gerdte und Baugruppen unter
Beachtung ihrer Funktionen ausbauen, Teile
hinsichtlich Lage und Funktionszuordnung
kennzeichnen
e) Baugruppen zerlegen und reinigen
8 | Herstellen von Bau- a) Federn mit Hilfswerkzeugen herstellen
teilen und Baugruppen 2
unter Bertcksichtigung | b) Halbzeuge aus Kunststoff warm biegen
der Verknapfung ver-
3:2':&2:” Fertigungs- c) Arbeitsfolgeplane fr kombinierte Fertigungs-
(5 4 Abs. 2 Nr. 4 verfahren aufstellen
Buchstabe e) d) Bauteile und Baugruppen unter Anwendung
mehrerer Fertigungsverfahren nach Vorgabe 14
herstellen
e) Bauteile auf numerisch gesteuerten Werkzeug-

maschinen herstellen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

Prifen und Einstellen
von Funktionen, In-
betriebnehmen von
Geraten und Systemen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 4
Buchstabe f)

a)

b)

<)

d)

e)

Funktionsfahigkeit von Baugruppen durch Ein-
stellen mechanischer und elektrischer Werte
nach Vorgabe herstelien

Sicherheitseinrichtungen einstellen und ihre
Funktion prifen

das Zusammenwirken von verknipften Funk-
tionen bei verketteten Baugruppen prifen, bei
vorhandenen Abweichungen soweit erforder-
lich einstellen und justieren sowie die Gesamt-
funktion von Geréten und Systemen sicher-
stellen und Werte dokumentieren

Geréate und Systeme unter Betriebsbedingun-
gen in Betrieb nehmen

Betriebsdaten bei der Inbetriebnahme ermit-
teln und mit vorgegebenen Werten vergleichen

10

Feststellen, Eingrenzen
und Beheben von
Fehlern und Stdrungen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 4
Buchstabe g)

a)

b)

c)

d)

Einzel- und Gesamtfunktion im Ruhe- und
Betriebszustand auf Grund von Funktions-
beschreibungen und Prafvorschriften oder
Sinneswahrnehmung prifen und Abweichun-
gen erfassen ‘

Stérungen und Fehler unter Beachtung der
mechanischen, pneumatischen und elektri-
schen Schnittstellen eingrenzen

Stérungen und Fehler auf mégliche Ursachen
untersuchen, die Mbglichkeiten ihrer Besei-
tigung beurteilen und die Instandsetzung ein-
leiten

Gerate durch Austauschen von Baugruppen
und Bauteilen instandsetzen
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I. Berufliche Grundbildung
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Ausbildungsrahmenplan

fiir die Berufsausbildung zum Werkzeugmechaniker/zur Werkzeugmechanikerin

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. Teil des Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 1. Ausbildungsjahr
1 2 3 4
1 | Berufsbildung a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, ins-
(§ 5 Abs. 1 Nr. 1) besondere AbschluB, Dauer und Beendigung,
erkldren
b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen
c) Madglichkeiten der beruflichen Fortbildung
nennen
2 | Aufbau und a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden
Organisation des Betriebes erldutern :
Ausbildungs-
betriebes b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes,
(§ 5 Abs. 1 Nr. 2) wie Beschaffung, Fertigung, Absatz und Ver-
waltung erklaren
c) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und
seiner Belegschaft zu Wirtschaftsorgani-
sationen, Berufsvertretungen und Gewerk-
schaften nennen
d) - Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der
betriebsverfassungsrechtlichen Organe des
ausbildenden Betriebes beschreiben
3 | Arbeits- und a) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen
Tarifrecht,
Arbeitsschutz b) wesentliche Bestimmungen der fur den aus-
(§ 5 Abs. 1 Nr. 3) 22?'?12?]% Betrieb geltenden Tarifvertrage wahrend der
gesamten Aus-
c) Aufgaben des betrieblichen Arbeitsschutzes bildung zu
sowie der zustandigen Berufsgenossenschaft | vermittein
und der Gewerbeaufsicht erldutern
d) wesentliche Bestimmungen der fur den aus-
bildenden Betrieb geltenden Arbeitsschutz-
gesetze nennen
4 | Arbeitssicherheit, a) berufsbezogene Vorschriften der Trager der
Umweltschutz und gesetzlichen Unfallversicherung, insbesondere
rationelle Energie- UnfallverhiGtungsvorschriften, Richtlinien und
verwendung Merkblétter, nennen
(§ 5 Abs. 1Nr. 4) .
b) berufsbezogene Arbeitssicherheitsvorschriften
bei den Arbeitsablaufen anwenden
c) Verhaltensweisen bei Unféllen und Ent-

stehungsbrénden beschreiben und MaB-
nahmen der Ersten Hilfe einleiten
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung seibsténdigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

d)

e)

f)

9

h)

wesentliche Vorschriften der Feuerverhitung
nennen und Brandschutzeinrichtungen sowie
Brandbek&mpfungsgerate bedienen

Gefahren, die von Giften, DAmpfen, Gasen,
leicht entziindbaren Stoffen sowie vom
elektrischen Strom ausgehen, beachten

fur den ausbildenden Betrieb geltende wesent-
liche Vorschriften iber den Immissions- und
Gewisserschutz sowie (ber die Reinhaltung
der Luft nennen

arbeitsplatzbedingte Umweltbelastungen
nennen und zu ihrer Verringerung beitragen

im Ausbildungsbetrieb verwendete Energie-
arten nennen und Mdglichkeiten rationeller
Energieverwendung im beruflichen Ein-
wirkungs- und Beobachtungsbereich anfihren

Lesen, Anwenden
und Erstellen

von technischen
Unterlagen

(§ 5 Abs. 1 Nr. 5)

a)
b)

c)

d)

e)

Teil- und Gruppenzeichnungen lesen
Grundbegriffe der Normung anwenden

Stucklisten, Tabellen, Diagramme, Handblcher
und Bedienungshinweise lesen und anwenden

MaB-, Form- und Lagetoleranznormen sowie
Oberflachenbeschaffenheit erkennen und
zuordnen

digitale und analoge Daten lesen
Skizzen und zugehotrige Sticklisten anfertigen

Unterscheiden,
Zuordnen und
Handhaben von
Werk- und
Hilfsstoffen

(§ 4 Abs. 1 Nr. 6)

a)

b)

c)

d)

Werkstoffe nach Metallen und Nichtmetallen
unterscheiden

Hilfsstoffe, insbesondere Kiithi- und Schmier-
stoffe unterscheiden, ihrer Verwendung nach
zuordnen, und nach Anweisung und Unter-
lagen unter Beachtung geféhrlicher Arbeits-
stoffe anwenden

metallische Werkstticke und Halbzeuge nach
Form, Stoff und Bearbeitbarkeit identifizieren

Eigenschaften von Werkstiicken unter Beriick-
sichtigung der stofflichen Zusammensetzung
und des Verwendungszweckes durch Warme-
behandlung, insbesondere durch Weichgli-
hen, Abschreckharten und Anlassen &ndern
und prifen

4%)

f) im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

Planen und Steuern
von Arbeits- und
Bewegungsabldufen;
Kontrollieren

und Beurteilen

der Ergebnisse

(§ 5Abs. 1 Nr. 7)

a)

b)

©)

d)

e)

g)

Arbeitsschritte unter Beriicksichtigung funktio-
naler, konstruktiver, fertigungstechnischer und
wirtschaftlicher Gesichtspunkte festiegen

Arbeitsablauf unter Berlcksichtigung organi-
satorischer und informatorischer Notwendig-
keiten festlegen und sicherstellen

Bewegungsablaufe an Werkzeugmaschinen
unter Berticksichtigung von bis zu drei EinfluB-
groBen steuern

Praf- und MeBmittel zur Kontrolle der Teil- und
Arbeitsergebnisse festlegen

Halbzeuge, Werkstlicke, Spannzeuge, Werk-
zeuge, Praf- und MeBzeuge sowie Hilfsmittel
bereitstelien

Arbeitsplatz an Werkbank und Werkzeug-
maschine einrichten

Abweichungen vom SolimaB beurteilen und
Informationen far den Arbeitsablauf nutzen

57)

Warten von
Betriebsmitteln
(§ 5 Abs. 1 Nr. 8)

a)

b)

Betriebsmittel durch Reinigen pflegen und vor
Korrosion schitzen

Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kiihl- und
Schmierstoffe, nach Betriebsvorschriften
wechseln und auffillen

2%)

Prafen, AnreiBen
und Kennzeichnen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 9)

a)

b)

<)

d)

e)

)

Langen mit StrichmaBst&ben, MeBschiebern
und MeBschrauben unter Beachtung von
systematischen und zufélligen MeBfehlermotg-
lichkeiten messen

mit Winkeln lehren und mit Winkelmessemn
messen

Ebenheit von Flachen mit Lineal und Winkel
nach dem Lichtspaltverfahren sowie Form-
genauigkeit mit Rundungslehren prifen

Werkstiicke mit Grenzlehren und Gewinde-
lehren prifen

Oberflaichenqualitat durch Sichtprifen
beurteilen

Bezugslinien, Bohrungsmitten und Umrisse an
Werkstldcken unter Berdcksichtigung der
Werkstoffeigenschaften und nachfolgender
Bearbeitung anreiBen und kdmen

Werkstlicke zur Kennzeichnung stempeln

37

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermittein.
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Lfd.

Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind :

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

10

Ausrichten und
Spannen von
Werkzeugen und
Werkstlicken

(§ 5 Abs. 1 Nr. 10)

a)

b)

)

Spannzeuge unter Berlicksichtigung der
GroBe, der Form, des Werkstoffs und der
Bearbeitung von Werkstiicken auswéhlen und
befestigen

Werkstiicke mittels Maschinenschraubstock,
Spannbriicke, Spanntreppe und Dreibacken-
futter, insbesondere unter Beachtung der
Werkstilckstabilitdt und des Oberflaichenschut-
zes, ausrichten und spannen

Werkzeuge mittels Spannfutter, Spannkegel,
Spannzangen und MeiBelhalter ausrichten und
spannen

11

manuelles Spanen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 11)

a)

b)

c)

d)

e)

f)

Auswahlen der Werkzeuge:

Werkzeuge unter Berlicksichtigung der Verfah-
ren und der Werkstoffe auswéhlen

Feilen:

Flachen und Formen an Werkstiicken aus
Eisen- und Nichteisenmetallen bis zur MaB-
genauigkeit von = 0,2 mm und einer Ober-
flichenbeschaffenheit R, zwischen 6,3 und
40 um eben, winklig und parallel auf MaB
feilen

Sé&gen:

Bleche, Piatten, Rohre und Profile aus Eisen-,
Nichteisenmetallen und Kunststoffen nach
AnriB mit Handblgelsége trennen

MeiBeln:

Werksticke nach Anri spanend und zer-
teilend meiBeln

Gewindeschneiden:

metrische Innen- und AuBengewinde an Eisen-
und Nichteisenmetallen unter Beachtung der
Kiihlschmierstoffe mit Gewindebohrern und
Schneideisen herstellen

Reiben:

Bohrungen in Werkstiicken aus Eisenmetallen
bis zur MaBgenauigkeit gemé&B IT 7 und einer

Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen 4 und
10 um durch Rundreiben herstellen

12

maschinelles Spanen a)

(§ 5 Abs. 1 Nr. 12)

Ermitteln und Einstellen von Maschinenwerten:

aa) Werkzeuge unter Beriicksichtigung der
Verfahren, der Werkstoffe und der Schnei-
dengeometrie auswéhien

*) im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermitteln.
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Lid.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

b)

c)

bb) die Umdrehungsfrequenz, den Vorschub
und die Schnittiefe an Werkzeugmaschi-
nen fir Bohr-, Dreh- und Frasoperationen
mit Hilfe von Tabellen und Diagrammen
unter Anleitung bestimmen und einstellen

cc) Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschi-
nen herstellen '

Bohren, Senken, Reiben:

aa) Bohrungen in Werkstticken aus Eisen-
und Nichteisenmetallen bis zu einer Lage-
toleranz von = 0,2 mm, insbesondere
unter Beachtung der Kithlschmierstoffe,
an Bohrmaschinen mit unterschiedlichen
Werkzeugen durch Bohren ins Volle, Auf-
bohren und durch Profilsenken herstellen

bb) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit IT 7 und
einer Oberflaichenbeschaffenheit R,
zwischen 4 und 10 pum, insbesondere
unter Beachtung der Kiihischmierstoffe,
an Bohrmaschinen durch Rundreiben
herstellen

Drehen und Frasen:

aa) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
=+ 0,1 mm und einer Oberflachenbeschaf-
fenheit R, zwischen 4 und 63 um, ins-
besondere unter Beachtung der Kiihi-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen
DrehmeiBein durch Quer-Plandrehen und
Langs-Runddrehen herstellen

bb) Werksticke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
% 0,1 mm und einer Oberfldchenbeschaf-
fenheit R, zwischen 10 und 40 pm, ins-
besondere unter Beachtung der Kiihl-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen
Frasern durch Stirn-Umfangs-Planfrasen
im Gegenlauf herstellen

13

Trennen, Umformen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 13)

a)

b)

Scherschneiden:

aa) Hand- und Handhebelscheren, insbe-
sondere unter Berlicksichtigung des
Werkstoffes, der Blechdicke und des
Kraftbedarfs, auswahlen

bb) Feinbleche mit Hand- und Handhebel-
scheren nach Anri scheren

Kaltumformen:

aa) Abwicklungen von Prismen, Zylindern,
Kegeln, Pyramiden konstruieren
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Lfd.

Nr.

Ausbildungsberufsbildes

Teil des

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchftihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

bb)

ce)

dd)

ee)

Werkstiicke aus Feinblechen nach Ab-
wicklungen herstellen

Bleche aus Stahl und Nichteisenmetallen
mit und ohne Vorrichtungen im Schraub-
stock durch freies Runden und Schwenk-
biegen unter Beachtung der Werksttck-
oberflache, der Biegeradien, der neutralen
Faser und der Biegewinkel kalt umformen

Rohre aus Stahl unter Beachtung des
Wanddicken-Durchmesser-Verhéltnisses
kalt umformen

Werksticke durch Treiben, Bérdeln und
Schweifen umformen

14

Fagen

(§ 5 Abs. 1 Nr. 14)

a)

b)

Schraub- und Bolzenverbindungen:

aa)

bb)

cc)

dd)
ee)

Bauteile kraftschltssig mit Kopf- oder
Stiftschrauben mit und ohne Mutter und
Scheibe unter Beachtung der Oberfla-
chenform und -beschaffenheit, der Werk-
stoffpaarung sowie der Materialfestigkeit
verschrauben ’

Bauteile formschllissig unter Beachtung
der Oberflachenbeschaffenheit der Flige-
flichen verstiften

Schraubverbindungen kraftschliissig mit
Sicherungselementen, insbesondere
Sicherungsscheiben und Zahnscheiben,
sichern

Gelenkverbindungen mit Bolzen herstellen

Funktion, MaB- und Lagetoleranzen gefig-
ter Bauteile priifen

Léten, SchmelzschweiBen:

aa)
bb)

ce)

dd)
ee)

ff)

Betriebsbereitschaft der SchweiB- und
Loteinrichtung herstellen

Werkzeuge, Lote und FluBmittel nach
Eigenschaften und Verwendungszweck
auswéhlen

Bauteile aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len unter Beachtung der Oberflachen-
beschaffenheit der Werkstoffe und der
Eigenschaften der Léthilfsstoffe hartidten

SchweiBraupen auf Stahlbleche durch
SchmelzschweiBen auftragen

I-Ndhte an Feinblechen aus Stahl
schweiBen

Kehlnidhte an Blechen oder Rohren aus
Stahl mit einer Dicke zwischen 1 und
3 mm am T-StoB und EckstoB3 schweiBen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

c) Kleben:
Bauteile aus Metallen oder Kunststoffen mit

dem fir die jeweilige Materialpaarung geeigne-
ten Klebstoff unter Beachtung der klebstoff-
spezifischen Verarbeitungsbedingungen, ins-
besondere der Vorbereitung der Oberflachen,

kieben :

15

Zur Fortsetzung der Berufsbildung sollen die Aus-
bildungsinhalte aus der laufenden Nummer 7 und

Ausbildungsinhalte aus den laufenden Nummern
11 bis 14 dieses Teils des Ausbildungsrahmen-
plans unter Beriicksichtigung betriebsbedingter
Schwerpunkte sowie des individuellen Lernfort-
schritts vertieft vermittelt werden

12

ll. Berufliche Fachbildung fiir den Werkzeugmechaniker/die Werkzeugmechanikerin

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lid. _ Teildes Einbeziehung selbst&ndigen Planens, Durchfihrens in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 2. Ausbildungsjahr
1 2 3 4
1 | Lesen, Anwenden a) Gesamtzeichnungen lesen und anwenden
und Erstellen
von technischen b) Normen, insbesondere Zeichnungs-, Stoff- und
Unterlagen Formnormen, beriicksichtigen
5 Abs. 1 Nr. 5
€ ) c) Betriebs- und Bedienungsanleitungen 4%)
anwenden
d) Datentrager handhaben
e) Fertigungspldne anwenden
2 | Planen und Steuern a) erforderliche Arbeitsverfahren, Werkzeuge,
von Arbeits- und Bewe- Hilfs- und Prifmittel bestimmen
gungsablaufen;
Kontrollieren und Beur- | b) Arbeitsfolgen, Montage-, Demontage- und .
teilen der Ergebnisse Instandsetzungsarbeiten planen 6%
5Abs. 1 Nr. 7
§ S r-7) c) Arbeitsplatz einrichten
d) Arbeitsergebnisse kontrollieren und bewerten
3 | Warten von Maschinen und Einrichtungen oder Systeme
Betriebsmittein nach Anweisung warten 2%

(§ 5Abs. 1 Nr. 8)

*) Im Zusammenhang mit den !aufenden Nummern 5 bis 12 zu vermitteln.
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Lfd. Teil des
Nr. Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstédndigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 2. Ausbildungsjahr

4 | Priufen, AnreiBen und
Kennzeichnen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 9)

a)

Y

c)

mit anzeigenden MeBgeraten bis zu einer MeB-
genauigkeit von 0,01 mm messen

Langen und Formen unter Beachtung von
Form- und Lagetoleranzen mit entsprechenden
Prifmitteln lehren und messen

Oberflachenbeschaffenheit in Abhangigkeit
von ihrer Funktion beurteilen

3%

5 | manuelles Spanen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 11)

a)

b)

c)

Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zu einer Oberflaichen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 10 um
durch Profilreiben herstellen

Feingewinde oder Rohrgewinde herstellen

Flachen an Werkstiicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen mit handgefihrten
Maschinen durch Schieifen bearbeiten

6 | maschinelles Spanen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 12)

a)

b)

c)

Ermitteln und Einstellen von Maschinenwerten:

Maschinenwerte fir Bohr-, Dreh- und Fras-
operationen mit Hilfe von Tabellen und Dia-
grammen bestimmen und einstellen

Bohren, Senken, Reiben:

aa) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen-,

. Nichteisenmetallen und Kunststoffen bis
zu einer Lagetoleranz von = 0,1 mm an
Bohr- und Drehmaschinen mit unter-
schiedlichen Werkzeugen durch Bohren
ins Volle, Aufbohren, Zentrieren, Profil-
senken und Planeinsenken herstellen

bb) Bohrungen in Werkstiicken bis zu einer
Oberflachenbeschaffenheit R; zwischen 4
und 10 pm an Bohrmaschinen durch Pro-
filreiben herstellen

Drehen und Frésen:

aa) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen sowie Kunststoffen bis zur MaB-
genauigkeit IT 8 und einer Oberfiachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 63 pm
mit unterschiedlichen DrehmeiBeln durch
Quer-Plan- und L&ngs-Runddrehen her-
stellen

bb) Werksticke bis zu einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 63 pm
mit unterschiedlichen DrehmeiBeln durch
Formdrehen, insbesondere Radien und
Kegel, herstellen

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 5 bis 12 zu vermitteln.

14
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 2. Ausbildungsjahr

d)

cc) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
+ 0,05 mm mit einer Oberflachenbeschaf-
fenheit R, zwischen 10 und 40 pm mit
unterschiedlichen Frasern durch
Umfangs-Planfrasen und Stirn-Umfangs-
Planfrasen herstellen

dd) Werksttcke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zu einer Oberflachenbeschaf-
fenheit R, zwischen 10 und 40 pm mit
unterschiedlichen Frasern durch L&ngs-
profilfraésen herstellen

ee) Teilungen an Werkstiicken durch direktes
Teilen herstelien

ff) Teilungen an Werkstiicken durch indirek-
tes Teilen herstellen

Schleifen:

aa) Werkzeuge, insbesondere Wendelbohrer
und HandmeiBel, an Schleifbécken
scharfschleifen

bb) gehértete und ungehéartete Werkstlicke
bis zu einer MaBgenauigkeit IT 6 mit einer
Oberflaichenbeschaffenheit zwischen R,
1,6 und 4 um durch Schieifen herstellen

Trennen, Umformen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 13)

a)
b)

c)

Profile mit Maschinens&gen trennen
Bleche kalt rundbiegen

Bleche, Rohre und Profile kalt biegerichten

Flgen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 14)

a)

b)

c)

Schraubverbindungen unter Beachtung der
Reihenfolge und des Drehmoments herstelien

PreBverbindungen, insbesondere durch Ein-
pressen, Keilen und Schrumpfen oder Dehnen,
herstellen

Verbindungen durch Filistoffe herstellen

Autfbauen und Priifen
von Pneumatikschal-
tungen

(§ 5 Abs. 1 Nr. 15)

a)

b)

c)

Schalt- und Funktionspléne pneumatischer
Systeme lesen und skizzieren

Druck in pneumatischen Systemen messen
und einstellen

Pneumatikschaltungen nach Angaben, Zeich-
nungsvorlagen, Schaltpldnen und Vorschriften
aufbauen, anschlieBen und prifen

10

Montieren von Bau-
teilen und Baugruppen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 16)

a)

Vorbereiten der Montage:

aa) Bauteile nach technischen Unterlagen zur
Montage vorbereiten
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstédndigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 2. Ausbildungsjahr

b)

bb) Bauteile und Baugruppen montagegerecht
bereitstellen sowie nach Zeichnung und
Kennzeichnung den Montagevorgéngen
zuordnen

Bauteile fir den funktionsgerechten Ein-
bau prifen

Fageflachen hinsichtlich Oberflachenform
und Oberflachenbeschaffenheit anpassen

cc)
dd)

Hilfsmittel und -einrichtungen auswéhlen
und bereitstellen

ee)

Montieren:

aa) Bauteile nach technischen Unterlagen
montieren-

bb) Baugruppen nach technischen Unterlagen
montieren

11

Erstellen von Program-
men fir numerisch
gesteuerte Werkzeug-
maschinen

(§ 5 Abs. 1 Nr. 17)

Programme ftr numerisch gesteuerte Werk-
zeugmaschinen zur Herstellung einfacher
geometrischer Formen erstellen

12

Warmebehandeln von
Werkzeugteilen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 18)

a)

b)

Werkzeugteile oder Bauteile harten und
anlassen ,

Werkzeugteile oder Bauteile glithen und
vergiten

Hil. Berufliche Fachbildung in den Fachrichtungen

A. Fachrichtung Stanz- und Umformtechnik

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens . inWochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
1 | Bearbeiten von a) Flachen an Werkstiicken von Hand und mit
Werksticken durch handgefihrten Maschinen mit Hilfe von Polier-
manuelles Spanen mitteln und Polierhilfsmitteln polieren
(§ 5 Abs. 2 Nr. 1 14
Buchstabe a) b) Flachen an geharteten und ungehérteten

Werkzeugteilen mit unterschiedlichen Werk-
zeugen und Hilfsmitteln von Hand bearbeiten
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lid. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens _in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
2 | Herstellen von a) Werkzeugmaschinen einrichten
Werkstiicken unter .
Berticksichtigung der b) Bohrungen in Werkzeugteile unter Berlcksich-
Verkniipfung verschie- tigung der Achsparallelitdt und Winkelgenauig-
dener maschineller keit herstellen
Fertigungsverfahren
gungsy c) Werksticke aus Stahl und Nichteisenmetallen 26
(§ 5 Abs. 2 Nr. 1 \ . C
Buchstabe b) bis zu einer MaBgenauigkeit IT 7 auf Werk-
zeugmaschinen herstellen
d) Werkstiicke aus Kunststoffen bis zu einer
MaBgenauigkeit von & 0,1 mm auf Werkzeug-
maschinen herstellen
3 | Aufbauen und Prifen a) Rohr- und Schlauchverbindungen herstellen
von Hydraulikschaltun-
gen der Steuerungs- b) Schalt- und Funktionsplédne hydraulischer
technik; Systeme lesen und skizzieren
Feststellen der Funk- . .
tion elektrotechnischer c) D.ruck in hydraulischen Systemen messen und
Komponenten: einstellen
Optlrl;ueren und P;?fen d) Hydraulikschaltungen nach Angaben, Zeich-
von rpgrr?mm?n urrt nungsvorlagen, Schaltpldnen und Vorschriften 5
numerisch gesteuerie aufbauen, anschlieBen und prifen
Werkzeugmaschinen
(§ 5Abs. 2 Nr. 1 e) Funktionsfahigkeit der elektrotechnischen
Buchstabe c) Komponenten in pneumatischen, hydrau-
lischen und mechanischen Systemen fest-
stellen
f) Programme fir numerisch gesteuerte Werk-
zeugmaschinen zur Herstellung einfacher geo-
metrischer Formen optimieren und prifen
4 | Montieren und a) Werkzeuge, Vorrichtungen und Lehren unter
Demontieren von Beachtung der MaBtoleranzen passen sowie
Werkzeugen, Vorrich- durch Messen, Lehren und Sichtprifen funk-
tungen und Lehren tionsgerecht ausrichten und die Lage sichern
(§ 5 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe d) b) Bauteile sowie Baugruppen funktionsgerecht
verbinden
c) Pneumatik- und Hydraulikelemente aufbauen
und anschlieBen 17
d) Werkzeuge, Vorrichtungen und Lehren unter
Beachtung ihrer Funktionen zerlegen, Teile
hinsichtlich'Lage und Funktionszuordnung
kennzeichnen
e) Bauteile reinigen
f)  VerschleiBzustand feststellen
5 | Harteprifen Harteprifungen an Werkzeugteilen mit werk-
(§ 5Abs. 2Nr. 1 statttiblichen Verfahren durchfthren 1

Buchstabe e)
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

MaBgenauigkeit = 0,1 mm auf Werkzeug-
maschinen herstellen

Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfiihrens _in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
6 | Funktion prifen und a) die Gesamtfunktion von Werkzeugen durch
Inbetriebnehmen von Herstellen eines Abnahmestlicks priifen
Werkzeugen 3
(§ 5 Abs. 2 Nr. 1 b) Abnahmestlicke auf MaBhaltigkeit, Ober-
Buchstabe f) flaichenbeschaffenheit und auf Funktion prifen
7 | Instandsetzen von a) schadhafte Werkzeugteile nacharbeiten
Werkzeugen, Vorrich-
tungen und Lehren b) Ersatzteile herstellen
5 Abs. 2 Nr. 1
guchstabe g)r c) schadhafte Normteile austauschen 12
d) Werkzeuge, Vorrichtungen und Lehren zusam-
menbauen und auf Funktion prifen
B. Fachrichtung Formentechnik
1 | Bearbeiten von a) Flachen und Konturen an >Formen von Hand
Flachen, Herstellen und mit handgefiihrten Maschinen mit Hilfe
von Konturen und von Poliermitteln und Polierhilfsmitteln polieren
Gravuren durch
manuelles Spanen b) Flachen und Konturen an gehéarteten und
(§ 5 Abs. 2 Nr. 2 ungehérteten Formen mit unterschiedlichen
Buchstabe a) Werkzeugen und Hilfsmitteln von Hand bear-
beiten
c) Flachen, Formen und Gravuren mit unter- 12
schiedlichen Werkzeugen meiBeln, sticheln
und punzieren
d) Werkzeuge und Formen zur Verbesserung der
Oberflache riffeln
e) Warmbearbeitungsstédhle und GuBwerkstoffe
durch Schaben, Punzieren und Feilen bearbei-
ten
2 | Herstellen von a) Werkzeugmaschinen einrichten
Werkstiicken unter
Beriicksichtigung b) Bohrungen in Formenteilen unter Berlcksichti-
der Verknupfung gung der Achsparallelitdt und Winkelgenauig-
verschiedener ma- keit herstellen
hinell rti -
\?grf;fre?\r Fertigungs c) Einschneidwerkzeuge an der Stichelschleif-
(§ 5 Abs. 2 Nr. 2 maschine schleifen 17
Buchstabe b) d) Werksticke aus Stahl und Nichteisenmetallen
bis zu einer MaBgenauigkeit IT 7 auf Werk-
zeugmaschinen herstellen
e) Werksticke aus Kunststoffen bis zu einer
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfihrens _ inWochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
3 | Aufbauen und Prifen a) Rohr- und Schlauchverbindungen herstellen
von Hydraulikschaltun- , .
gen der Steuerungs- b) Schalt- und Funktionspliane hydraulischer
technik; Systeme lesen und skizzieren
Feststellen der Funk- . .
tion elektrotechnischer c) Zl:l;l;l;gnhydraullschen Systemen messen und
Komponenten;
Optimieren und Prifen | d) Hydraulikschaltungen nach Angaben, Zeich-
von Programmen far nungsvorlagen, Schaltplanen und Vorschriften
numerisch gesteuerte aufbauen, anschlieBen und prifen 5
Werkzeugmaschinen
(§ 5Abs. 2 Nr. 2 e) Funktionsfahigkeit der elektrotechnischen
Buchstabe c) Komponenten in pneumatischen, hydrau-
lischen und mechanischen Systemen fest-
stellen
f) Programme fir numerisch gesteuerte Werk-
zeugmaschinen zur Herstellung einfacher geo-
metrischer Formen optimieren und priafen
4 | Montieren und a) Formenteile, Halbzeuge und Normalien bereit-
Demontieren von stellen
Formen
(§ 5 Abs. 2 Nr. 2 b) Formenteile fir den funktionsgerechten
Buchstabe d) Zusammenbau prifen
c) Trennflachen hinsichtlich Dichtigkeitsanforde-
rungen prifen und anpassen
d) Formenteile, Halbzeuge und Normalien unter 6
Beachtung der MaBtoleranzen, Aushebe-
neigungen und SchwindmaBe passen sowie
durch Messen, Lehren und Sichtprifen funk-
tionsgerecht zusammenbauen
e) Formen zerlegen sowie Teile hinsichtlich Lage
und Funktionszuordnung kennzeichnen
f)  VerschleiBzustand feststellen
5 | Harteprifen Hértepriifungen an Werkzeugteilen mit werk-
(§ 5 Abs. 2 Nr. 2 stattiiblichen Verfahren durchfiihren 1
Buchstabe e)
6 | Funktion prifen und a) die Gesamtfunktion von Formen durch Herstel-
Inbetriebnehmen von len eines Abnahmesticks prifen
Formen L 2
(§ 5 Abs. 2 Nr. 2 b) Abnahmestiuck auf MaBhaltigkeit, Oberflachen-
Buchstabe f) beschaffenheit und auf Funktion prifen
7 | Instandsetzen a) schadhafte Formenteile nacharbeiten
von Formen
(§ 5 Abs. 2 Nr. 2 b) Ersatzteile herstellen
Buchstabe g) 9

¢) schadhafte Normenteile austauschen

d) Formen zusammenbauen, auf Funktion prifen
und Betriebsbereitschaft herstellen
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. Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Lfd. _ Teil des ) Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfithrens
Nr. | Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermittein sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

8 | Herstellen von a) Handwerkzeuge far Gravuren und Formen her-

Buchstabe h)

mit verschiedenen b) Formenteile und Modelle oder Muster aus
Fertigungsverfahren unterschiedlichen Werkstoffen und Werkstoff-

Formen, Modellen stellen
und Handwerkzeugen
(§ 5 Abs. 2 Nr. 2 kombinationen von Hand herstellen

c) Formenteile und Modelle oder Muster aus
unterschiedlichen Werkstoffen und Werkstoff-
kombinationen mit handgefihrten Maschinen

herstellen 26
d) Formenteile und Modelle oder Muster aus
unterschiedlichen Werkstoffen und Werkstoff-
kombinationen maschinell herstellen
e) Formenteile und Modelle oder Muster aus
unterschiedlichen Werkstoffen und Werkstoff-
kombinationen durch VerknGpfung verschiede-
ner Fertigungsverfahren herstellen
f) Formen oder Modelle nach Muster herstellen
C. Fachrichtung instrumententechnik
1 | Bearbeiten von Flaichen | a) Formen an Instrumenten oder Geraten oder
und Formen an Instru- Implantaten von Hand bandschleifen
menten, Implantaten
oder Gerateteilen durch | b) Flachen und Formen an Instrumenten oder
manuelles Spanen Gerdten oder Implantaten von Hand und mit
(§ 5Abs. 2Nr. 3 handgefiihrten Maschinen mit Hilfe von Polier-
Buchstabe a) mitteln und Polierhilfsmitteln polieren
c) Flachen und Formen an Instrumenten oder 20
Geraten oder Implantaten bdrsten, polieren,
glanzen
d) gehartete und ungehértete Instrumente oder
Geréte oder Implantate durch Rauhen,
Karrieren, Kehlen und Strahlen bearbeiten
e) gehartete Instrumente und Gerate scharfen
2 | Herstellen von Werk- a) Werkzeugmaschinen einrichten
sttcken unter Berlick-
sichtigung der b) Bohrungen in Bauteilen unter Bertcksichti-
Verkntipfung verschie- gung der Achsparallelitadt und Winkelgenauig-
dener maschineller keit herstellen
i h
::§e r;ng::)nsgzvgrfasren c) Oberflichen von Instrumenten oder Geraten
Buchstai)e b) ’ oder Implantaten durch Elektropolieren bear-
beiten 10

d) Werksticke aus Stahl und Nichteisenmetallen
bis zu einer MaBgenauigkeit IT 7 auf Werk-
zeugmaschinen herstellien ‘
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfohrens in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
e) Werkstlcke aus Kunststoffen bis zu einer
MaBgenauigkeit von £ 0,01 mm auf Werkzeug-
maschinen herstellen
3 | Aufbauen und Prifen a) Schalt- und Funktionsplane hydraulischer
von Hydraulikschaltun- Systeme lesen und skizzieren
gen der Steuerungs- .
technik: b) Druck in hydraulischen Systemen messen und
Feststellen der Funk- einstellen
azr':‘elgtg:‘cﬁee:hmscher c) Hydraulikschaltungen nach Angaben, Zeich-
§ 5 zbs 2 Nr. 3 nungsvoriagen, Schaltplanen und Vorschriften 2
Buchstabe ¢) aufbauen, anschlieBen und prifen
d) Funktionsfahigkeit der elektrotechnischen
Komponenten in pneumatischen, hydrau-
lischen und mechanischen Systemen fest-
stellen
4 | Montieren und a) Bauteile oder Baugruppen funktionsgerecht
Demontieren verbinden
von instrumenten, . .
Implantaten oder b) montierte Baugruppen funktionsgerecht
Geriten ausrichten oder richten, die Lage sichern
(§ 5 Abs. 2 Nr. 3 sowie durch Sichtkontrolle, Messen und
Buchstabe d) Lehren prifen 19
c) Instrumente oder Gerate oder Implantate unter
Beachtung ihrer Funktion zerlegen und kenn-
zeichnen
d) Instrumente, Geréte oder Implantate reinigen
und VerschleiBzustand feststellen
5 | Hartepriifen Harteprifungen an Werkzeugteilen oder Bau-
(§ 5Abs. 2 Nr. 3 teilen mit werkstatttiblichen Verfahren durch- 1%
Buchstabe e) fohren
6 | Herstellen und a) Arbeitswege, Lageabweichungen, Spiel,
Prifen der Funktion Parallelitat prifen und korrigieren
von Instrumenten, - .
Implantaten oder b) die Einzelfunktion im montierten Zustand
Geriten prifen und korrigieren 22
(Bgugtg?asf)g f';r' 3 c) die Gesamtfunktion, insbesondere Beweglich-
keit, SchlieBkraft im Wirkungsbereich prifen
und korrigieren
7 | Instandsetzen von a) schadhafte Bauteile nacharbeiten
Instrumenten oder )
Geraten b) Ersatzteile herstellen
4

(§ 5 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe g)

c) schadhafte Normteile austauschen

d) Bauteile funktionsgerecht zusammenbauen

%) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 5 bis 7 zu vermittein.
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Aniage 3
(zu § 10)

fur die Berufsausbildung zum Zerspanungsmechaniker/zur Zerspanungsmechanikerin

Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

Berufsbildung
(§ 6 Abs. 1 Nr. 1)

a)

b)

©)

Bedeutung des Ausbildungsvertrages, ins-
besondere AbschluB, Dauer und Beendigung,
erklaren

gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen

Médéglichkeiten der beruflichen Fortbildung
nennen

Aufbau und
Organisation des
Ausbildungs-
betriebes

(§ 6 Abs. 1 Nr. 2)

a)

b)

c)

d)

Aufbau und Aufgaben des ausbildenden
Betriebes erlautern

Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes,
wie Beschaffung, Fertigung, Absatz und
Verwaltung erkléren

Beziehungen des ausbildenden Betriebes und
seiner Belegschaft zu Wirtschaftsorgani-
sationen, Berufsvertretungen und Gewerk-
schaften nennen

Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der
betriebsverfassungsrechtlichen Organe des
ausbildenden Betriebes beschreiben

Arbeits- und
Tarifrecht,
Arbeitsschutz

(§ 6 Abs. 1 Nr. 3)

a)

b)

C)

d)

wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

wesentliche Bestimmungen der fur den aus-
bildenden Betrieb geltenden Tarifvertrage
nennen

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

wesentliche Bestimmungen der fir den aus-
bildenden Betrieb geltenden Arbeitsschutz-
gesetze nennen

Arbeitssicherheit,
Umweltschutz und
rationelle Energie-
verwendung

(§ 6 Abs. 1 Nr. 4)

a)

b)

c)

berufsbezogene Vorschriften der Trager der
gesetzlichen Unfallversicherung, insbesondere
Unfallverhtitungsvorschriften, Richtlinien und
Merkblatter, nennen

berufsbezogene Arbeitssicherheitsvorschriften
bei den Arbeitsablaufen anwenden

Verhaltensweisen bei Unfallen und Ent-
stehungsbranden beschreiben und MaB-
nahmen der Ersten Hilfe einleiten

wahrend der
gesamten Aus-
bildung zu
vermitteln
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Lfd. Teil des
Nr. Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfithrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

d)

e)

9)

h)

wesentliche Vorschriften der Feuerverh(itung
nennen und Brandschutzeinrichtungen sowie
Brandbekédmpfungsgerate bedienen

Gefahren, die von Giften, Dampfen, Gasen,
leicht entziindbaren Stoffen sowie vom
elektrischen Strom ausgehen, beachten

fir den ausbildenden Betrieb geltende wesent-
liche Vorschriften iber den Immissions- und
Gewdsserschutz sowie Uber die Reinhaltung
der Luft nennen

arbeitsplatzbedingte Umweltbelastungen
nennen und zu ihrer Verringerung beitragen

im Ausbildungsbetrieb verwendete Energie-
arten nennen und Mdglichkeiten rationeller
Energieverwendung im beruflichen Ein-
wirkungs- und Beobachtungsbereich anflihren

5 | Lesen, Anwenden
und Erstellen

von technischen

Unterlagen

(§ 6 Abs. 1 Nr. 5)

a)
b)

c)

d)

e)

Teil- und Gruppenzeichnungen lesen
Grundbegriffe der Normung anwenden

Stucklisten, Tabellen, Diagramme, Handblicher
und Bedienungshinweise lesen und anwenden

MaB-, Form- und Lagetoleranznormen sowie
Oberflachenbeschaffenheit erkennen und
zuordnen

digitale und analoge Daten lesen
Skizzen und zugehorige Sticklisten anfertigen

6 | Unterscheiden,
Zuordnen und
Handhaben von
Werk- und
Hilfsstoffen

(§ 6 Abs. 1 Nr. 6)

a)

b)

©)

d)

Werkstoffe nach Metallen und Nichtmetallen
unterscheiden

Hilfsstoffe, insbesondere Kihi- und Schmier-
stoffe unterscheiden, ihrer Verwendung nach
zuordnen, und nach Anweisung und Unter-
lagen unter Beachtung gefahrlicher Arbeits-
stoffe anwenden

metallische Werkstticke und Halbzeuge nach
Form, Stoff und Bearbeitbarkeit identifizieren

Eigenschaften von Werkstiicken unter Beriick-
sichtigung der stofflichen Zusammensetzung
und des Verwendungszweckes durch Warme-
behandlung, insbesondere durch Weich-
glihen, Abschreckhérten und Anlassen &ndern
und prifen '

4%

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

Planen und Steuern
von Arbeits- und
Bewegungsabliufen;
Kontrollieren

und Beurteilen

der Ergebnisse

(§ 6 Abs. 1 Nr. 7)

a)

b)

c)

d)

e)

9)

Arbeitsschritte unter Berticksichtigung funktio-

naler, konstruktiver, fertigungstechnischer und .

wirtschaftlicher Gesichtspunkte festlegen

Arbeitsablauf unter Berlicksichtigung organi-
satorischer und informatorischer Notwendig-
keiten festlegen und sicherstellen

Bewegungsabldufe an Werkzeugmaschinen
unter Beriicksichtigung von bis zu drei EinfluB-
gréBen steuern

Prif- und MeBmittel zur Kontrolle der Teil- und
Arbeitsergebnisse festlegen

Halbzeuge, Werkstlicke, Spannzeuge, Werk-
zeuge, Prif- und MeBzeuge sowie Hilfsmittel
bereitstellen

Arbeitsplatz an Werkbank und Werkzeug-
maschine einrichten

Abweichungen vom SollmaB beurteilen und
Informationen fiir den Arbeitsablauf nutzen

5%

Warten von
Betriebsmitteln
(§ 6 Abs. 1 Nr. 8)

a)

b)

Betriebsmittel durch Reinigen pflegen und vor
Korrosion schitzen

Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kihl- und
Schmierstoffe, nach Betriebsvorschriften
wechseln und aufflillen

2%)

Prifen, Anreien
und Kennzeichnen
(§ 6 Abs. 1 Nr. 9)

a)

b)

<)

d)

e)

f)

g)

Langen mit StrichmaBstiben, MeBschiebern
und MeBschrauben unter Beachtung von
systematischen und zufalligen MeBfehlermdg-
lichkeiten messen

mit Winkeln lehren und mit Winkelmessern
messen

Ebenheit von Flachen mit Lineal und Winkel
nach dem Lichtspaltverfahren sowie Form-
genauigkeit mit Rundungslehren priifen

Werksttcke mit Grenziehren und Gewinde-
lehren prifen

Oberflachenqualitat durch Sichtprifen
beurteilen

Bezugslinien, Bohrungsmitten und Umrisse an
Werksticken unter Berlicksichtigung der
Werkstoffeigenschaften und nachfolgender
Bearbeitung anreiBen und kbrnen

Werkstilicke zur Kennzeichnung stempein

3%

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermitteln.
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Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

10

Ausrichten und
Spannen von
Werkzeugen und
Werksticken

(§ 6 Abs. 1 Nr. 10)

a)

b)

c)

Spannzeuge unter Beriicksichtigung der
GroBe, der Form, des Werkstoffs und der
Bearbeitung von Werkstiicken auswéahlen und
befestigen

Werkstiicke mittels Maschinenschraubstock,
Spannbricke, Spanntreppe und Dreibacken-
futter, insbesondere unter Beachtung der
Werkstickstabilitdt und -des Oberflachen-
schutzes, ausrichten und spannen

Werkzeuge mittels Spannfutter, Spannkegel,
Spannzangen und MeiBelhalter ausrichten und
spannen

11

manuelles
Spanen
(§ 6 Abs. 1 Nr. 11)

a)

b)

c)

d)

e)

f)

Auswéhlen der Werkzeuge:

Werkzeuge unter Bericksichtigung. der Verfah-
ren und der Werkstoffe auswéhlen

Feilen:

Flachen und Formen an Werkstilicken aus
Eisen- und Nichteisenmetallen bis zur Mag3-
genauigkeit von £ 0,2 mm und einer Ober-
flachenbeschaffenheit R, zwischen 6,3 und
40 pm eben, winklig und parallel auf MaB
feilen

Ségen:

Bleche, Platten, Rohre und Profile aus Eisen-,
Nichteisenmetallen und Kunststoffen nach
AnriB mit Handblgelsége trennen

MeiBeln:

Werkstlicke nach AnriB spanend und zer-
teilend meiBeln

Gewindeschneiden:

metrische Innen- und AuBengewinde an Eisen-
und Nichteisenmetallen unter Beachtung der
Kuahlschmierstoffe mit Gewindebohrern und
Schneideisen herstellen

Reiben:

Bohrungen in Werkstiicken aus Eisenmetallen
bis zur MaBgenauigkeit gem&B IT 7 und einer
Oberflaichenbeschaffenheit R, zwischen 4 und
10 pm durch Rundreiben herstelien

12

maschinelles
Spanen
(§ 6 Abs. 1 Nr. 12)

a)

Ermitteln und Einstellen von Maschinenwerten:

aa) Werkzeuge unter Beriicksichtigung der
Verfahren, der Werkstoffe und der
Schneidengeometrie auswahlen

*} Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermittein.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen

“lim 1. Ausbi_ldungsjahr

b)

c)

bb) die Umdrehungsfrequenz, den Vorschub
und die Schnittiefe an Werkzeugmaschi-
nen far Bohr-, Dreh- und Frasoperationen
mit Hilfe von Tabellen und Diagrammen
unter Anleitung bestimmen und einstelien

cc) Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschi-
nen herstellen

Bohren, Senken, Reiben:

aa) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen-
und Nichteisenmetallen bis zu einer Lage-
toleranz von £ 0,2 mm, insbesondere
unter Beachtung der Kiihlschmierstoffe,
an Bohrmaschinen mit unterschiedlichen
Werkzeugen durch Bohren ins Volle, Auf-
bohren und durch Profilsenken herstellen

bb) Bohrungen in Werkstlicken aus Eisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit IT 7 und
einer Oberflachenbeschaffenheit R,
zwischen 4 und 10 um, insbesondere
unter Beachtung der Kiihlschmierstoffe,
an Bohrmaschinen durch Rundreiben
herstellen

Drehen und Frasen:

aa) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
%+ 0,1 mm und einer Oberflichenbeschaf-
fenheit R, zwischen 4 und 63 um, ins-
besondere unter Beachtung der Kihl-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen
DrehmeiBeln durch Quer-Plandrehen und
Langs-Runddrehen herstellen

bb) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
+ 0,1 mm und einer Oberflachenbeschaf-
fenheit R, zwischen 10 und 40 pm, ins-
besondere unter Beachtung der Kiihl-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen
Frasern durch Stirn-Umfangs-Planfrasen
im Gegenlauf herstellen

13

Trennen, Umformen
(§ 6 Abs. 1 Nr. 13)

a)

b)

Scherschneiden:

aa) Hand- und Handhebelscheren, insbe-
sondere unter Bertcksichtigung des
Werkstoffes, der Blechdicke und des
Kraftbedarfs, auswéhlen

bb) Feinbleche mit Hand- und Handhebel-
scheren nach AnriB scheren

Kaltumformen:

aa) Abwicklungen von Prismen, Zylindern,
Kegeln, Pyramiden konstruieren
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfithrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen

im 1. Ausbildungsjahr

bb)

cc)

dd)

ee)

Werkstlicke aus Feinblechen nach Ab-
wicklungen herstellen

Bleche aus Stah! und Nichteisenmetallen
mit und ohne Vorrichtungen im Schraub-
stock durch freies Runden und Schwenk-
biegen unter Beachtung der Werkstiick-
oberflache, der Biegeradien, der neutralen
Faser und der Biegewinkel kalt umformen

Rohre aus Stahl unter Beachtung des
Wanddicken-Durchmesser-Verhéltnisses
kalt umformen

Werkstucke durch Treiben, Bérdeln und
Schweifen umformen

14

Flgen
(§ 6 Abs. 1 Nr. 14)

a)

b)

Schraub- und Bolzenverbindungen:

aa)

bb)

cc)

dd)
ee)

Bauteile kraftschlissig mit Kopf- oder
Stiftschrauben mit und ohne Mutter und
Scheibe unter Beachtung der Ober-
flachenform und -beschaffenheit, der
Werkstoffpaarung sowie der Material-
festigkeit verschrauben

Bauteile formschlissig unter Beachtung
der Oberflachenbeschaffenheit der Fuge-
flachen verstiften

Schraubverbindungen kraftschliissig mit
Sicherungselementen, insbesondere
Sicherungsscheiben und Zahnscheiben,
sichern

Gelenkverbindungen mit Bolzen herstellen

Funktion, MaB- und Lagetoleranzen
geflgter Bauteile prifen

Léten, SchmelzschweiBen:

aa)

bb)

cc)

dd)

ee)

)

Betriebsbereitschaft der SchweiB- und
Léteinrichtung herstellen

Werkzeuge, Lote und FluBmittel nach
Eigenschaften und Verwendungszweck
auswahlen

Bauteile aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len unter Beachtung der Oberflichen-
beschaffenheit der Werkstoffe und der
Eigenschaften der Léthilfsstoffe hartléten

SchweiBraupen auf Stahlbleche durch
SchmelzschweiBen auftragen

I-N&ahte an Feinblechen aus Stahl
schweiBen

Kehindhte an Blechen oder Rohre aus
Stahl mit einer Dicke zwischen 1 und
3 mm am T-StoB und EckstoB schweiBen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

c) Kleben:

Bauteile aus Metallen oder Kunststoffen mit
dem fir die jeweilige Materialpaarung geeigne-
ten Kiebstoff unter Beachtung der klebstoff-
spezifischen Verarbeitungsbedingungen, ins-
besondere der Vorbereitung der Oberflichen,
kleben

15

Zur Fortsetzung der Berufsbildung sollen die Aus-
bildungsinhalte aus der laufenden Nummer 7 und
Ausbildungsinhalte aus den laufenden Nummern
11 bis 14 dieses Teils des Ausbildungsrahmen-
plans unter Berticksichtigung betriebsbedingter
Schwerpunkte sowie des individuellen Lernfort-
schritts vertieft vermittelt werden

12

ll. Berufliche Fachbildung fiir den Zerspanungsmechaniker/die Zerspanungsmechanikerin

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfihrens in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 2. Ausbildungsjahr
1 2 3 4
1 | Lesen, Anwenden a) Gesamtzeichnungen lesen
und Erstellen -
von technischen b) Normen, insbesondere Zeichnungs-, Pas-
Unterlagen sungs-, Stoff- und Formnormen anwenden
(§ 6 Abs. 1 Nr. 5) sowie fertigungsgerecht bemaBte Skizzen
herstellen
c) Betriebs- und Bedienungsanleitungen
anwenden
*'
d) Arbeitspldne zur Herstellung von Werkstiicken 59
durch Dreh-, Fras- und Schleifoperationen
anwenden
e) Qualitdtsdaten, insbesondere MaB- und Form-
toleranzen sowie der OberflAchenbeschaffen-
heit, anwenden
f) Fertigungsplane, insbesondere Arbeits-, Auf-
spann- und Werkzeugpldne anwenden
2 | Unterscheiden, a) Werkstoffeigenschaften in bezug auf Zerspan-
Zuordnen und barkeit beurteilen
Handhaben von Werk-
und Hilfsstoffen b) Schneidstoffe im Hinblick auf den zu
(§ 6 Abs. 1 Nr. 6) bearbeitenden Werkstoff und die Werkzeugart
auswdhlen 4%

*) Im Zusammenhang mit der laufenden Nummer 7 zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 2. Ausbildungsjahr

c) Kuhlschmierstoffe unter Beriicksichtigung des
Werkstoffs, der Werkzeuge und der Oberfla-
chenbeschaffenheit auswahlen und verwenden

d) Schleifkérper auswahlen

Planen und Steuern
von Arbeits- und
Bewegungsabliufen;
Kontrollieren

und Beurteilen

der Ergebnisse

(§ 6 Abs. 1 Nr. 7)

a) Aufgabenstellungen mit Hilfe von Arbeitsunter-
lagen bearbeiten

b) Werkzeug- und Werkstickspannmittel aus- -
wahlen

c) Einstellwerte in Abh&ngigkeit von Werk- und
Schneidstoffkombinationen, von der Maschi-
nen-, Werkzeug-, Werkstiick- und Spannmitte!-
stabilitat, von der Form des Rohlings und des
Werkzeuges sowie der Oberflichenbeschaf-
fenheit auswahlen

d) Arbeitsabléufe fir Dreh-, Fras- und Schileif-
operationen kontrollieren und bewerten

e) Arbeitsfolgen und Werkzeuge fir Dreh-, Fras-
und Schleifoperationen festlegen

67)

Warten von
Betriebsmitteln
(§ 6 Abs. 1 Nr. 8)

a) Wartungsplane far Werkzeugmaschinen
anwenden

b) Werkzeuge, Vorrichtungen und Prifmittel
warten

c) O, Kahl- und Schmierstoffe auf Alterung und
Verschmutzung tiberwachen

2%

Prifen, AnreiBen
und Kennzeichnen
(§ 6 Abs. 1 Nr. 9)

a) Langen mit FeinmeBgeriten, insbesondere mit
MeBuhren, unter Beachtung von systemati-
schen und zufélligen MeBfehlermdglichkeiten
messen

b) Schleifkdrper auf Schneidfahigkeit prifen

c) geometrisch bestimmte Schneiden in bezug
auf Abmessungen, Form, Winkel, Fldchen und
Schneidfahigkeit prifen

d) Werksticke mit Formlehren und Parallelend-
maBen prifen

e) Werkstiicke zur Kennzeichnung beschriften

4%)

Ausrichten und
Spannen von
Werkzeugen und
Werksticken

(§ 6 Abs. 1 Nr. 10)

a) Werkstlicke mittels Reitstécken, Spannfuttern
oder Magnetkraft, Teileinrichtungen oder Teil-
apparaten ausrichten und spannen

*) -Im Zusammenhang mit der laufenden Nummer 7 zu vermittein.
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 2. Ausbildungsjahr
1 2 3 4
b) Werkstiucke zwischen Spitzen und Mitnehmer-
einrichtungen sowie mittels Spannzangen aus-
richten und spannen
¢) Werkzeuge in fixierenden und verstellbaren
Aufnahmen einrichten
d) Werkzeuge unter Bericksichtigung einer oder
mehrerer Achsen einrichten 5%
e) Werkzeuge mittels Aufspanndornen ausrichten
und spannen
f) Nocken und Anschlage setzen
g) Schleifkdrper abrichten
h) Schutzvorrichtung anbringen und justieren
i)  Schleifkdrper durch Klangprobe prafen, aus-
wuchten sowie mittels Aufspanndornen und
Flanschen ausrichten und spannen
7 | maschinelles a) Drehen:

Spanen
(§ 6 Abs. 1 Nr. 12)

aa) Werksticke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen sowie Kunststoffen bis zur MaB-
genauigkeit IT 8 und einer Oberflachenbe-
schaffenheit R, zwischen 4 und 63 pm mit
unterschiedlichen DrehmeiBeln durch
Quer-Plan- und Langs-Runddrehen innen
und auBen herstellen

bb) Werkstlcke bis zu einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 63 pm
mit unterschiedlichen DrehmeiBeln durch
Formdrehen, insbesondere Radien und
Kegel, innen und auBen herstellen

cc) Bohrungen in Werksticken bis zur MaB-
genauigkeit IT 7 und einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 10 pm
durch Rundreiben herstellen

dd) Werksticke durch Profilbohren ins Volle
bearbeiten

ee) metrische AuBen- und Innengewinde an
Eisen- und Nichteisenmetallen bis zu
einer MaBgenauigkeit gemaB Toleranzlage
6H/6g und einer Oberflaichenbeschaffen-
heit R, zwischen 4 und 25 pm mit
GewindedrehmeiBeln herstellen

ff) Werksticke durch Randeln bearbeiten

*) Im Zusammenhang mit der laufenden Nummer 7 zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstédndigen Planens, Durchfiihrens

und Kontroliierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 2. Ausbildungsjahr

b)

c)

Frasen:

aa)

bb)

cC)

dd)

ee)

ff)

Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit IT 8 mit
einer Oberflachenbeschaffenheit R, zwi-
schen 10 und 40 pm mit unterschiedli-
chen Frasern durch Planfrasen herstellen

Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zu einer Oberflachenbeschaf-
fenheit R, zwischen 10 und 40 pm mit
unterschiedlichen Einzelwerkzeugen
durch L&ngs-Profilfrdsen herstellen

Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen-
und Nichteisenmetallen bis zu einer Lage-
toleranz + 0,1 mm an Frasmaschinen oder
Bohr- und Fraswerken mit unterschied-
lichen Werkzeugen durch Bohren ins
Volle, Aufbohren und durch Profilsenken
herstellen

Teilungen an Werksticken durch direktes
und indirektes Teilen herstellen

Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit IT 7 und
einer Oberflaichenbeschaffenheit R, zwi-
schen 4 und 10 pm an Frasmaschinen
oder Bohr- und Fraswerken herstellen

Werksticke durch Rundfrasen herstellen

Schileifen:

aa)

bb)

ein- und mehrschneidige Werkzeuge
scharfschleifen

Werkstiicke bis zu einer MaBgenauigkeit
von IT 6 durch Plan- oder Rundschleifen
herstellen oder Werkzeuge an Universal-
werkzeugschleifmaschinen bearbeiten

26
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lid. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfithrens . in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
1 | Planen und Steuern a) Fertigungsaufgaben mit Hilfe von Arbeitsunter-
von Arbeits- und lagen bearbeiten
Bewegungsablaufen; . .
Kontrollieren b) Werkzeuge, Spann- und Prifmittel sowie
und Beurteilen Hilfs- und Betriebsstoffe fir Dreh- und Bohr-
der Ergebnisse operationen bestimmen

(§ 6 Abs. 1 Nr. 7) c) Arbeitsfolgen fir Dreh- und Bohroperationen

festlegen 6
d) Einsteliwerte in Abh&ngigkeit von Werk- und
Schneidstoffkombinationen, von der Maschi-
nen-, Werkzeug-, Werkstick- und Spannmittel-
stabilitat, von der Form des Rohlings und des
Werkzeugs sowie der geforderten Ober-
flachenbeschaffenheit bestimmen
e) Drehmaschine unter Beriicksichtigung der
Form des Werkstlicks, des Werkstoffs und der
Qualitatsanforderungen auswahlen
2 | Einrichten von a) Maschinenwerte einstellen
Drehmaschinen,
Werkzeugen und b) Werkstiickspannmitel, insbesondere Plan-
Vorrichtungen scheiben, Spannfutter, Mitnehmerscheiben,
(§ 6 Abs. 2 Nr. 1 Spannzangeneinrichtungen, Stirnseitenmit-
Buchstabe a) nehmer und Setzstdcke, vorbereiten und 9
montieren
c) Werkzeugspannmittel, insbesondere fixierende
und verstellbare Aufnahmen, vorbereiten und
montieren
3 | Ausrichten und a) Werkzeuge nach vorgegebenen Einstelldaten
Spannen von voreinstellen
Werkzeugen,
Werkstiicken und b) Werkzeuge, insbesondere mittels MeiBelhal-
Vorrichtungen an tern, Spannfuttern, Spannkegein und Wechsel-
Drehmaschinen systemen, ausrichten und spannen
gugrﬁs,tt,:bg t';l)r' 1 c) Werkstlicke unter Beachtung der Stabilitat und
der Fliehkréfte, insbesondere mittels Plan-
scheiben und Spannfuttern, ausrichten und
spannen g

d). Werksticke zwischen Spitzen mittels Mit-
“ nehmerscheiben und Stirnseitenmitnehmern
spannen

e) Werkstiicke unter Beachtung der Bezugs-
konturen, Mitten und Abstande im Hinblick
auf Einhaltung der Form- und Lagetoleranzen
ausrichten

f)  Werksticke im Hinblick auf ihre Stabilitat
stlitzen und fithren
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

Bedienen und
Uberwachen von
Drehmaschinen
(§ 6 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe c)

a)

b)

c)
d)

e)

f)

a)

h)

Bedienelemente zur Durchfiihrung des Zerspa-
nungsprozesses handhaben

Arbeitsbewegungen und Hilfsfunktionen Giber-
wachen

Zerspanungsvorginge optimieren
Stdérungen beim ZerspanungsprozeB erkennen

Stérungen beim ZerspanungsprozeB auf Fehler
am Werkzeug, am Werkstoff, an der Maschine
und bei den Arbeitsbewegungen zurtickfiihren

Stérungen durch Verandern der Schnittwerte,
Werkzeuge, Arbeitsfolgen und Arbeitsverfahren
beseitigen

Beseitigung maschinenbedingter Stérungen
veranlassen

Sicherheitseinrichtungen an Werkzeug-
maschinen kontrollieren und deren Funktion
sicherstellen

umwelt- und betriebsbezogene Entsorgung
von Werkzeugmaschinen durchfiihren

18

Erstellen, Eingeben
und Optimieren von
Programmen sowie
Herstellen der Werk-
sticke auf numerisch
gesteuerten Werk-
zeugmaschinen

(§ 6 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe d)

a)

b)

c)

d)

e)

9)

Programme, insbesondere unter Berlicksich-
tigung von Programmaufbau, Zyklen, Unter-
programmen, Parametern, Bezugspunkten,
Koordinatensystemen, Wegbedingungen,
Zusatzfunktionen und Codierung, erstellen

Programme eingeben, testen, 4ndern und
optimieren

Werkzeugkorrekturwerte bestimmen und
eingeben

Fehler in Programmen eingrenzen und ihre
Beseitigung veranlassen

Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen sowie Kunststoffen an numerisch
gesteuerten Werkzeugmaschinen herstellen

Datenein- und Datenausgabegerite und
Datentrager handhaben

gesetzliche und betriebliche Datenschutzvor-
schriften beachten

Bearbeiten von
Werkstiicken auf
Drehmaschinen oder
numerisch gesteuerten
Werkzeugmaschinen
(§ 6 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe e)

a)

Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen sowie Kunststoffen bis zu einer
MaBgenauigkeit von IT 7 und mit einer Ober-
flichenbeschaffenheit R, zwischen 4 und

63 pm innen und auBen auf konventionellen
oder numerisch gesteuerten Drehmaschinen
durch Plan- und Runddrehen herstelien
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

b)

c)

d)

e)

9

Werkstlicke durch Profildrehen und Form-
drehen herstellen

AuBen- und Innengewinde mit unterschied-
lichen Profilen, ein- und mehrgéngig bis zu
einer MaBgenauigkeit geméaB Toleranzlage
6H/6g und einer Oberflichenbeschaffenheit R,
zwischen 4 und 25 pm durch Schraubdrehen
herstellen

exzentrische Werkstiicke herstelien

ungleichmaBig geformte Werkstliicke aus
Eisen- und Nichteisenmetalien in Planscheiben
spannen und ausrichten und herstelien

unterschiediiche Normkegel durch Passen
herstellen

GuBsticke, Halbzeuge sowie spanend und
spanlos vorbearbeitete Werkstlicke durch
Dreh- und Bohroperationen bearbeiten

18

Prufen der Werk-
stiicke und Sichern
der Qualitat

(§ 6 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe f)

a)

b)

c)

d)

e)

systematische Qualitatsprifung entsprechend
dem Produktionsablauf, der Qualitatsvorgaben
und der Stiickzahlen durchfiihren

Sichtkontrollen nach vorgebenen Fertigungs-
merkmalen durchfahren

Langen, insbesondere mit Feinzeigern und
InnenfeinmeBgeréaten, unter Beachtung von
systematischen und zufalligen MeBfehlermég-
lichkeiten messen

MaB-, Form- und Lagetoleranzen an Werk-
sticken priifen

Oberflachenbeschaffenheit mittels Ober-
flachenpriifgerdten prifen

Prufen und Scharf-
schleifen von Dreh-
und Bohrwerkzeugen
(§ 6 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe g)

a)

b)

geometrisch bestimmte Schneiden an Dreh-
und Bohrwerkzeugen in bezug auf Abmessun-
gen, Form, Winkel, Flachen, Schneidfahigkeit,
Beschédigung und Verschlei prifen

Dreh- und Bohrwerkzeuge aus verschiedenen
Schneidstoffen unter Beachtung des Einsatzes
und der Werkzeugform scharfen

Warten von
Drehmaschinen
(§ 6 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe h)

a)

b)

c)

Drehmaschinen, Werkzeuge und Vorrichtungen
nach Bedarf und nach vorgegebenen Planen
warten

VerschleiBerscheinungen an Drehmaschinen
erkennen und MaBnahmen zu deren Beseiti-
gung ergreifen oder veranlassen

Drehmaschinen durch Reinigen und Korro-
sionsschitzen pflegen
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B. Fachrichtung Automaten-Drehtechnik

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfithrens _in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
1 | Lesen, Anwenden a) Maschinen- und Getriebepldne anwenden
und Erstellen
von technischen b) Qualitats-Prifplane anwenden 3
Unterl
s Ge;‘zgfa? Nr. 5) c) Kurven- und Werkzeugpléne anfertigen
2 | Planen und Steuern a) Fertigungsaufgaben mit Hilfe von Arbeitsunter-
von Arbeits- und lagen bearbeiten
Bewegungsabliufen;
Kontrollieren b) Werkzeuge festlegen und den Werkzeug-
und Beurteilen tragern unter Beachtung des freien Spanefalls
der Ergebnisse und des gleichzeitigen Einsatzes zuordnen
Abs. 1 Nr.
(§ 6 Abs. 1 Nr. 7) c) Spann- und Prifmittel sowie Kiihlschmierstoffe
festlegen
d) Arbeitsfolgen fiir Dreh-, Bohr- und Gewinde-
operationen in Langs- und Querrichtung unter
Beachtung der Anzahl der Werkzeugtrager und
der Werkzeugaufnahmen festlegen
e) Arbeitsumdrehungsfrequenzen, Vorschiibe und
Schnittiefen in Abh&ngigkeit von Werk- und 6
Schneidstoffkombinationen, von der Maschi-
nen-, Werkzeug-, Werkstiick- und Spannmittel-
stabilitat, von der Form des Rohlings und des
Werkzeugs sowie von der geforderten Ober-
flachenbeschaffenheit bestimmen
f) Arbeitswege, An- und Riickstellwege
bestimmen
g) Stuckzeitberechnungen durchfiihren
h) Kurvenwerte festlegen
i) Drehautomaten unter Beriicksichtigung der
Form des Werkstiicks, des Werkstoffs und der
Qualitatsanforderungen auswahlen
3 | Einrichten von a) Maschinenwerte einstellen
Drehautomaten, Werk-
zeugen und Zusatz- b) Werkstickspannmittel vorbereiten und
einrichtungen montieren
Abs. 2 Nr. 2
(B§u?ﬂwskt):b§ a)r c) Werkzeugspannmittel vorbereiten und
montieren
d) Einrichtungen und Hilfsmittel zur Filhrung und
zum Vorschub von Profilstangen auswéhlen
und montieren
e) Steuerkurven auswahlen, positionieren und 25

montieren

f) Arbeits- und Schaltfolgen einstellen
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstédndigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

g) Werkzeuge unter Beachtung der Fertigungs-
folge und Kollisionsgefahr sowie der Bearbei-
tungszugaben in Einsatz bringen

h)  Kahischmiermittelleitungen unter Beachtung
der Fertigungsverfahren, der Uberflutungsrich-
tung und -menge installieren

i)  Werkstuckentnahme- und Spéaneférderein-
richtungen sowie Magazine montieren und
einstellen

Ausrichten und
Spannen von
Werkzeugen und
Werkstiicken an
Drehautomaten
(§ 6 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe b)

a) Werkzeuge nach vorgegebenen Einstelldaten
voreinstellen

b) Werkzeuge, insbesondere mittels MeiBel-
haltern, Spannzangen, Spannbuchsen, Spann-
kegeln und Wechselsystemen, ausrichten und
spannen

c) vorbereitete Werkstiicke, insbesondere Profil-
stangen, unter Beachtung der Stabilitat und
der Fliehkrafte mittels Spannzangen und
Spannfuttern ausrichten und spannen

d) Werkstlucke im Hinblick auf ihre Stabilitat
stitzen und fuhren

Bedienen und
Uberwachen von
Drehautomaten
(§ 6 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe c¢)

a) Betriebsarten und Bedienelemente zur
Durchfiihrung des Zerspanungsprozesses
handhaben

b) Profilstangen und Werkstiicke zufihren sowie
die automatische Beschickung Uberwachen

c) Zerspanungsvorgdnge optimieren

d) Werkzeugwechselzeitpunkt nach VerschleiB-
und Qualitatsmerkmalen und unter Bertick-
sichtigung der Mehrmaschinenbedienung
bestimmen

e) Arbeitsbewegungen und Hilfsfunktionen
Uberwachen

fy  Sicherheitseinrichtungen an Werkzeug-
maschinen kontrollieren und deren Funktion
sicherstellen

g) Stdrungen beim ZerspanungsprozeB erkennen

h) Stérungen beim ZerspanungsprozeB auf Fehler
am Werkzeug, am Werkstoff, an der Maschine,
an den Zufihreinrichtungen und bei den
Arbeitsbewegungen zurickfihren

i)  Stdérungen durch Verandern der Schnittwerte,
Werkzeuge, Arbeitsfolgen und Arbeitsverfahren
beseitigen
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens _ in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
k) Beseitigung maschinenbedingter Stérungen
veranlassen
)  umwelt- und betriebsbezogene Entsorgung
von Werkzeugmaschinen durchfihren
6 | Erstellen, Eingeben a) Programme, insbesondere unter Berucksich-
und Optimieren von tigung von Programmaufbau, Zyklen, Unter-
Programmen sowie programmen, Parametern, Bezugspunkten,
Herstellen der Werk- Koordinatensystemen, Wegbedingungen,
stdcke auf numerisch Zusatzfunktionen und Codierung, erstellen
gesteuerten Werk-
zeugmaschinen b) Programme eingeben, testen, &ndern und
(§ 6 Abs. 2 Nr. 2 optimieren
Buchstabe d) c) Werkzeugkorrekturwerte bestimmen und
<eingeben
d) Fehler in Programmen eingrenzen und ihre 8
Beseitigung veranlassen
e) Werkstlcke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen sowie Kunststoffen an numerisch
gesteuerten Werkzeugmaschinen herstellen
f) Datenein- und Datenausgabegerate und
Datentr&ger handhaben
g) gesetzliche und betriebliche Datenschutzvor-
schriften beachten
7 | Bearbeiten von a) Eisen- und Nichteisenmetalle, insbesondere
Werksticken auf spanend und spanlos vorbearbeitete Haib-
Drehautomaten oder | zeuge, durch Dreh- und Bohroperationen
numerisch gesteuerten bearbeiten
Werkzeugmaschinen
(§ 6 Abs. 2 Nr. 2 b) Werksticke bis zu einer MaBgenauigkeit von
Buchstabe e) IT 7 und mit einer Oberflachenbeschaffenheit
R; zwischen 4 und 63 um innen und auBen auf
konventionellen oder numerisch gesteuerten
Drehautomaten unter Beachtung der Frei-
schneidezeit, des Arbeitsrickhubs oder des
Abhebeverfahrens der Stabilitdtsgrenzwerte
durch Plan- und Runddrehen herstellen
c) Werksticke durch Profildrehen, insbesondere
Quer- Profilabstechdrehen und Formdrehen, 8

unter Bertcksichtigung der Profilverzerrung-
herstellen :

d) AuBen- und Innengewinde mit unterschied-
lichen Profilen, bis zu einer MaBgenaugikeit
gemaB Toleranziage 6H/6g und einer Ober-
flachenbeschaffenheit R, zwischen 4 und
25 um unter Bericksichtigung der Steue-
rungsart spanend und spanlos herstellen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfuhrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

e) Werksticke durch Sonderverfahren,
insbesondere Querbohren und Frésen,
komplett bearbeiten

fy  Werkstiicke mit gleichzeitig arbeitenden Werk-
zeugen unter Beachtung der mechanischen
und thermischen Belastung bearbeiten

Priifen der Werk-

| sticke und Sichern

der Qualitat
(§ 6 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe f)

a) systematische Qualitatsprifung entsprechend
dem Produktionsablauf, der Qualitatsvorgaben
und der Stilickzahien durchfihren

b) Sichtkontrollen nach vorgegebenen Ferti-
gungsmerkmalen durchfihren

c) Langen, insbesondere mit Feinzeigern und
InnenfeinmeBgeréaten, unter Beachtung von
systematischen und zufélligen MeBfehler-
mdoglichkeiten messen

d) MaB-, Form- und Lagetoleranzen an Werk-
sticken prifen

e) Oberflachenbeschaffenheit mittels Ober-
flachenprifgeraten prifen

f)  Streufelder durch Haufigkeitsprifungen er-
mitteln und Eingriffsgrenzen bestimmen sowie
Maschinen- und Prozessfahigkeit beurteilen

g) Prufergebnisse dokumentieren

h) Qualitdtsméngel am Werkstick bewerten und
durch Anderungen des Zerspanungsprozesses
beheben

Schleifen und

Priifen von Dreh- und
Bohrwerkzeugen -

(§ 6 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe g)

a) geometrisch bestimmte Schneiden an Dreh-
und Bohrwerkzeugen in bezug auf Abmessun-
gen, Form, Winkel, FlAchen, Schneidféhigkeit,
Beschadigung und VerschleiB prifen

b) Dreh- und Bohrwerkzeuge aus verschiedenen
Schneidstoffen unter Beachtung des Ein-
satzes, der Werkzeugform, insbesondere Pro-
filverzerrung und Abmessungen, schieifen und
schéarfen

10

Warten von
Drehautomaten
(§ 6 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe h)

a) Drehautomaten und Werkzeuge nach Bedarf
und nach vorgegebenen Planen warten

b) VerschleiBerscheinungen erkennen und MaB-
nahmen zu deren Beseitigung ergreifen oder
veranlassen

c) Werkzeugmaschinen durch Reinigen und
Korrosionsschitzen pflegen
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C. Fachrichtung Frastechnik

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens . in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
' bildungsjahr
1 2 3 4
1 | Planen und Steuern a) Fertigungsaufgaben mit Hilfe von Arbeitsunter-
von Arbeits- und lagen erarbeiten
Bewegungsablaufen; .
Kontrollieren b) Werkzeuge, Spann- und Prifmittel, sowie Hilfs-
und Beurteilen und Betriebsstoffe flr Bohr-, Dreh- und Fréso-
der Ergebnisse perationen bestimmen \
6 Abs. 1 Nr. 7 . . R ,
© ) c) Arbeitsfolgen fur Bohr-, Dreh- und Frasopera-
tionen festlegen
d) Einstellwerte in Abhangigkeit von Werk- und 6
Schneidstoffkombinationen von der Maschi-
nen-, Werkzeug-, Werksttick- und Spannmittel-
stabilitat, von der Form des Rohlings und des
Werkzeugs sowie von der geforderten Oberfla-
chenbeschaffenheit bestimmen
e) Frasmaschine oder Bohr- und Fraswerke unter
Bertcksichtigung der Form des Werkstiicks,
des Werkstoffs und der Qualitatsanforderun-
gen auswahlen
2 | Einrichten von a) Maschinenwerte einstellen
Frasmaschinen oder
Bohr- und Fraswerken, b) mechanische, pneumatische oder hydrau-
Werkzeugen und lische Spannvorrichtungen, insbesondere
Vorrichtungen Frastische, Rundtische und Teilapparate, mon-
(§ 6 Abs. 2 Nr. 3 tieren
Buchstabe
uchstabe a) c) Werkzeuge in fixierenden und verstellbaren 9
Aufnahmen montieren
d) Werkzeuge positionieren
e) Schutzvorrichtungen ausrichten und
montieren
3 | Ausrichten und a) Werkzeuge nach vorgegebenen Einstelldaten
Spannen von voreinstellen
Werkzeugen, .
Werkstiicken und b) Werkzeuge, insbesondere mittels MeiBel-
Vorrichtungen an haltern, Spannfuttern, Spannkegeln, Aufspann-
Frasmaschinen oder dornen, Spannzangen und Ausdrehképfen,
Bohr- und Fraswerken spannen
6 Abs. 2 Nr.
guchst:be b)r 3 c) Werkstlicke mittels Spannfuttern, Spann- 1
zangen, Schraubstdcken und mechanischen
oder hydraulischen Spannmitteln spannen und
unter Bezug auf Kanten, Mitten und Absténde
ausrichten ‘
d) Vorrichtungen auf Frastischen ausrichten und

spannen
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. Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter zeitliche Richtwerte
Ltd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens _in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
4 | Bedienen und a) Bedienelemente zur Durchfihrung des Zer-
Uberwachen von spanungsprozesses handhaben
Frasmaschinen . . . .
oder Bohr- und b) Arbeitsbewegungen und Hilfsfunktionen tber-
Fraswerken wachen
(§ 6 Abs. 2 Nr. 3 Zerspanungsvorgénge optimieren
Buchstabe c) c) spanungsvorgénge optimiere
d) Stérungen beim ZerspanungsprozeB erkennen
e) Stoérungen beim ZerspanungsprozeB auf Fehler
am Werkzeug, am Werkstoff, an der Maschine
und bei den Arbeitsbewegungen zurtckfihren
fy  Stérungen durch Veradndern der Schnittwerte, 17
Werkzeuge, Arbeitsfolgen und Arbeitsverfahren
beseitigen . ‘
g) Beseitigung maschinenbedingter Stdrungen
veranlassen
h) Sicherheitseinrichtungen an Werkzeug-
maschinen kontrollieren und deren Funktion
sicherstellen
i)  umwelt- und betriebsbezogene Entsorgung
von Werkzeugmaschinen durchfiihren
5 | Erstellen, Eingeben a) Programme, insbesondere unter Beriicksich-
und Optimieren von tigung von Programmaufbau, Zyklen, Unter-
Programmen sowie programmen, Parametern, Bezugspunkten,
Herstellen der Werk- Koordinatensystemen, Wegbedingungen,
stiicke auf numerisch Zusatzfunktionen und Codierung, erstellen
gesteuerten Werk- . ]
zeugmaschinen b) Progrgmme eingeben, testen, dndern und
(§ 6 Abs. 2 Nr. 3 optimieren
Buchstabe d) c) Werkzeugkorrekturwerte bestimmen und
eingeben ) :
d) Fehler in Programmen eingrenzen und ihre 8
Beseitigung veranlassen
e) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen sowie Kunststoffen an numerisch
gesteuerten Werkzeugmaschinen herstellen
f) Datenein- und Datenausgabegerate und
Datentrager handhaben
dg) gesetzliche und betriebliche Datenschutz-
vorschriften beachten
6 | Bearbeiten von a) Werksticke aus Eisen- und Nichteisen-
Werksticken auf metallen sowie Kunststoffen bis zu einer
Frasmaschinen Oberfiachenbeschaffenheit R, zwischen
oder Bohr- und 10 und 40 pm mit Satzfrdsern durch Langs-
Fraswerken oder profilfrasen herstellen
numerisch gesteuerten '
Werkzeugmaschinen
(§6 Abs. 2Nr. 3
Buchstabe e)
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbst4andigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

b)

c)

d)

Werkstilcke aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len sowie Kunststoffen bis zu einer MaBge-
nauigkeit von IT 7 und einer Oberflachenbe-
schaffenheit R, 6,3 um mit unterschiedlichen
Frésern, Einzel- und Satzfrasern an konventio-
nellen oder numerisch gesteuerten Frasma-
schinen oder Bohr- und Fraswerken durch
Planfrédsen und Langs-Profilfrasen herstellen

Flachen an Werkstiicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen sowie Kunststoffen bis zu
einer Lagetoleranz * 0,02 mm und einer MaB-
genauigkeit IT 7 und einer Oberflachenbe-
schaffenheit bis R, 6,3 um an Frasmaschinen
oder Bohr- und Fraswerken mit unterschiedli-
chen Werkzeugen durch Ausspindeln innen
und auBen herstellen

Teilungen an Werkstiicken durch Differential-
teilen herstellen

16

Prifen der Werkstiicke
und Sichern der
Qualit4t

(§ 6 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe f)

a)

b)

c)

d)

e)

systematische Qualitatspriifung entsprechend
dem Produktionsablauf, den Qualitatsvorgaben
und den Stickzahlen an Frasmaschinen oder

Bohr- und Fraswerken durchfiihren

Sichtkontrollen nach vorgegebenen Ferti-
gungsmerkmalen durchfihren

Léngen, insbesondere mit Feinzeigern und
InnenfeinmeBgeraten, unter Beachtung von
systematischen und zufalligen MeBfehlermog-
lichkeiten messen

MaB-, Form- und Lagetoleranzen an Werkstik-
ken prifen

Oberflachenbeschaffenheit mittels Oberfla-
chenprufgerat prifen

Scharfschleifen von
Bohr- und Drehwerk-
zeugen und Prifen von
Fras-, Bohr- und Dreh-
werkzeugen

(§ 6 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe g)

a)

b)

geometrisch bestimmte Schneiden an Fréas-,
Bohr- und Drehwerkzeugen in bezug auf
Abmessungen, Form, Winkel, Flachen,
Schneidfahigkeit, Beschadigung und Ver-
schleiB prifen

Bohr- und Drehwerkzeuge aus verschiedenen
Schneidstoffen unter Beachtung des Einsatzes
und der Werkzeugform scharfen

Warten von Fras-
maschinen oder Bohr-
und Fraswerken

(§ 6 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe h)

a)

b)

Frasmaschinen oder Bohr- und Fraswerke,
Werkzeuge und Vorrichtungen nach Bedarf
und nach vorgegebenen Planen warten

VerschleiBerscheinungen an Frasmaschinen
oder Bohr- und Fraswerken erkennen und
MaBnahmen zu deren Beseitigung ergreifen
oder veranlassen




Nr. 6 — Tag der Ausgabe: Bonn, den 24. Januar 1987

349

Lfd. Teil des
Nr. Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

c)

Frasmaschinen oder Bohr- und Fraswerke
durch Reinigen und Korrosionsschiitzen pfle-
gen

D. Fachrichtung Schleiftechnik

1 | Planen und Steuern

von Arbeits- und a) Fertigungsaufgaben mit Hilfe von Arbeitsunter-
Bewegungsablaufen; lagen erarbeiten
Kontrolllere.n b) Schleifkdrper, Spann- und Prifmittel sowie
und Beurteilen Hilf d Betriebsstoffe fur Schleif ti
der Ergebnisse i s;)unt' etriebsstoffe fir Schleifoperatio-
(§ 6 Abs. 1 Nr. 7) nen bestimmen
c) Arbeitsfolgen fir Schleifoperationen festiegen
d) Einstellwerte in Abhangigkeit von Werk- und
Schneidstoffkombinationen von der Maschi- 6
nen-, Schleifkérper-, Werkstiick- und Spann-
mittelstabilitat, von der Form des Rohlings und
des Schleifkdrpers sowie von der geforderten
Oberflachenbeschaffenheit bestimmen
e) Schleifmaschine und Schleifkérper unter
Berticksichtigung der Form des Werkstiicks,
des Werkstoffs und der Qualitatsanforderun-
gen auswahlen
2 | Einrichten von a) Maschinenwerte einstellen
Schleifmaschinen, b) mechanische, pneumatische oder hydrau-
Werkzeugen und . . .

. lische und magnetische Spannvorrichtungen,
Vorrichtungen Teil te und Scharfschleifvorrichtungen
(§ 6 Abs. 2 Nr. 4 eatpparaeun charfschleifvorrichtung 9
Buchstabe a) montieren

c) Schutzvorrichtungen ausrichten und montie-
ren
3 | Ausrichten und a) Schleifkdrper mittels Aufspanndornen und
Spannen von Flanschen ausrichten und spannen
Werkze}xgen, b) Werksticke mittels Spannfuttern, Magnetkratt,
Werkstiicken und S d zwischen Spit ich 9
Vorrichtungen an tpann(zjangen und zwischen Spitzen ausrich-
Schleifmaschinen en und spannen
(§ 6 Abs. 2 Nr. 4 c) Werksticke im Hinblick auf ihre Stabilitat stit-
Buchstabe b) zen und fiihren
4 | Bedienen und a) Bedienelemente zur Durchfihrung des Zer-
Uberwachen von spanungsprozesses handhaben
Schleifmaschinen b) Arbeitsbewegungen und Hilfsfunktionen tber-
(§ 6 Abs. 2 Nr. 4 h
Buchstabe c) wachen
c) Zerspanungsvorgdnge optimieren
d) Stérungen beim ZerspanungsprozeB

erkennen




350

Bundesgesetzblatt, Jahrgang 1987, Teil |

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind -

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

e)

g)

h)

Stérungen beim ZerspanungsprozeB auf Fehler
am Werkzeug, am Werkstoff, an der Maschine
und bei den Arbeitsbewegungen zuriickfiihren

Stbérungen durch Verandern der Schnittwerte,
Werkzeuge, Arbeitsfolgen und Arbeitsverfahren
beseitigen

Beseitigung maschinenbedingter Stérungen
veranlassen

Sicherheitseinrichtungen an Werkzeugmaschi-
nen kontrollieren und deren Funktion sicher-
stellen

umwelt- und betriebsbezogene Entsorgung
von Werkzeugmaschinen durchftihren

18

Erstellen, Eingeben
und Optimieren von
Programmen sowie
Herstellen der Werk-
stiicke auf numerisch
gesteuerten Werk-
zeugmaschinen

(§ 6 Abs. 2 Nr. 4
Buchstabe d)

a)

b)

c)

d)

e)

f)

)

Programme, insbesondere unter Beriicksich-
tung von Programmaufbau, Zyklen, Unter-
programmen, Parametern, Bezugspunkten,
Koordinatensystemen, Wegbedingungen,
Zusatzfunktionen und Codierung, erstellen

Programme eingeben, testen, dndern und
optimieren

Werkszeugkorrekturwerte bestimmen und
eingeben

Fehler in Programmen eingrenzen und ihre
Beseitigung veranlassen

Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len sowie Kunststoffen an numerisch
gesteuerten Werkzeugmaschinen herstellen

Datenein- und Datenausgabegerate und
Datentréager handhaben

gesetzliche und betriebliche Datenschutz-
vorschriften beachten

Bearbeiten von
Werkstlicken auf
Schleifmaschinen oder
numerisch gesteuerten
Werkzeugmaschinen
(§ 6 Abs. 2 Nr. 4
Buchstabe ¢)

a)

b)

c)

Werkstiicke aus Stahl oder Nichteisenmetallen
bis zu einer MaBgenauigkeit IT 6 und mit einer
Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen 1,6
und 6,3 pm durch Rundschileifen, insbeson-
dere AuBenrund-Umfang- und Innenrund-
Umfang-Langsschleifen sowie AuBenrund-
Umfang- und Innenrund-Umfang-Querschlei-
fen, herstellen

Werkstlcke aus Stahl oder Nichteisenmetallen
bis zu einer MaBgenauigkeit IT 6 und mit einer
Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen 2,5
und 6,3 um durch Planschleifen, insbesondere
Plan-Umfang- und Plan-Seiten-Langsschleifen
sowie Plan-Seiten-Querschleifen, herstellen

Werksticke aus Stahl oder Nichteisenmetallen
durch Schraub-, Walz-, Profil- und Formschlei-
fen herstellen

19
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. . Teildes - Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens _in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
d) ein- und mehrschneidige Werkzeuge, insbe-
sondere Fraswerkzeuge, scharfschleifen
e} Werkstlucke feinarbeiten
7 | Prufen der Werkstiicke a) systematische Qualitatsprifung entsprechend
und Sichern der dem Produktionsablauf, den Qualitdtsvorgaben
Qualitat und den Stickzahlen an Schileifmaschinen
(§ 6 Abs. 2 Nr. 4 durchfiihren
Buchstabe f)
b) Sichtkontrollen nach vorgebenen Fertigungs-
merkmalen durchfiihren
c) Langen, insbesondere mit Feinzeigern und 4
InnenfeinmeBgeréten, unter Beachtung von
systematischen und zufalligen MeBfehlermdg-
lichkeiten messen
d) MaB-, Form- und Lagetoleranzen an Werk-
sticken prifen
e) Oberflichenbeschaffenheit mittels Ober-
flachenprifgeraten prifen
8 | Prifen und Abrichten a) geometrisch unbestimmte Schneiden an
von Schleifwerkzeugen Schleifwerkzeugen in bezug auf Abmessun-
(§ 6 Abs. 2 Nr. 4 gen, Form, Flachen, Schneidféhigkeit und Ver-
Buchstabe g) schleiB prifen 2
b) Schleifkdrper mittels Sichtprifung auf Besché-
digungen kontrollieren und abrichten
9 | Warten von a) Schleifmaschinen, Schleifkérper und Vorrich-
Schleifmaschinen tungen nach Bedarf und vorgegebenen Plénen
(§ 6 Abs. 2 Nr. 4 warten
Buchstabe h)
b) VerschleiBerscheinungen an Schleifmaschinen
erkennen und MaBnahmen zu deren Beseiti- 3

gung ergreifen oder veranlassen

c¢) Schleifmaschinen durch Reinigen und Korro-
sionsschuitzen pflegen
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Ausbildungsrahmenplan

fir die Berufsausbildung zum Konstruktionsmechaniker/zur Konstruktionsmechanikerin

I. Berufliche Grundbildung

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbiides und Kontrollierens zu vermitteln sind im 1. Ausbildungsjahr
1 2 3 4
1 | Berufsbildung a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, ins-
(§ 7 Abs. 1 Nr. 1) besondere AbschluB, Dauer und Beendigung,
erkldren
b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen
c) Mdoglichkeiten der beruflichen Fortbildung
nennen
2 | Aufbau und a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden
Organisation des Betriebes erldutern
Ausbildungs-
betriebes b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes,
(§ 7 Abs. 1 Nr. 2) wie Beschaffung, Fertigung, Absatz und Ver-
waltung erklaren
c) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und
seiner Belegschaft zu Wirtschaftsorgani-
sationen, Berufsvertretungen und Gewerk-
schaften nennen
d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der
betriebsverfassungsrechtlichen Organe des
ausbildenden Betriebes beschreiben
3 | Arbeits- und a) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen
Tarifrecht,
Arbeitsschutz b) wesentliche Bestimmungen der fur den aus-
(§ 7 Abs. 1 Nr. 3) bildenden Betrieb geltenden Tarifvertrage wahrend der
nennen gesamten Aus-
c) Aufgaben des betrieblichen Arbeitsschutzes bildung zu
sowie der zustandigen Berufsgenossenschaft vermitteln
und der Gewerbeaufsicht erlautern
d) wesentliche Bestimmungen der fiir den aus-
bildenden Betrieb geltenden Arbeitsschutzge-
setze nennen
4 | Arbeitssicherheit, a) berufsbezogene Vorschriften der Trager der R
Umweltschutz und gesetzlichen Unfallversicherung, insbesondere
rationelle Energie- Unfallverhitungsvorschriften, Richtlinien und
verwendung Merkblatter, nennen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 4)
b) berufsbezogene Arbeitssicherheitsvorschriften
bei den Arbeitsablaufen anwenden
c) Verhaltensweisen bei Unfallen und Ent-

stehungsbranden beschreiben und Ma8-
nahmen der Ersten Hilfe einleiten
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbiides

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

€)

g

h)

wesentliche Vorschriften der Feuerverh(tung
nennen und Brandschutzeinrichtungen sowie
Brandbekampfungsgerate bedienen

Gefahren, die von Giften, Dampfen, Gasen,
leicht entziindbaren Stoffen sowie vom
elektrischen Strom ausgehen, beachten

fur den ausbildenden Betrieb geltende wesent-
liche Vorschriften tiber den Immissions- und
Gewasserschutz sowie tber die Reinhaltung
der Luft nennen

arbeitsplatzbedingte Umweltbelastungen
nennen und zu ihrer Verringerung beitragen

im Ausbildungsbetrieb verwendete Energie-
arten nennen und Mdglichkeiten rationeller
Energieverwendung im beruflichen Ein-
wirkungs- und Beobachtungsbereich anfithren

Lesen, Anwenden
und Erstellen

von technischen

Unterlagen

(§ 7 Abs. 1 Nr. 5)

a)
b)

c)

d)

e)
f

Teil- und Gruppenzeichnungen lesen
Grundbegriffe der Normung anwenden

Stiicklisten, Tabellen, Diagramme, Handbiicher
und Bedienungshinweise lesen und anwenden

MaB-, Form- und Lagetoleranznormen sowie
Oberflachenbeschaffenheit erkennen und
zuordnen i

digitale und analoge Daten lesen
Skizzen und zugehorige Stlcklisten anfertigen

Unterscheiden,
Zuordnen und
Handhaben von
Werk- und
Hilfsstoffen

(§ 7 Abs. 1 Nr. 6)

a)

b)

d)

Werkstoffe nach Metallen und Nichtmetallen
unterscheiden

Hilfsstoffe, insbesondere Kithl- und Schmier-
stoffe unterscheiden, ihrer Verwendung nach
zuordnen, und nach Anweisung und Unter-
lagen unter Beachtung gefahrlicher Arbeits-
stoffe anwenden

metallische Werkstiicke und Halbzeuge nach
Form, Stoff und Bearbeitbarkeit identifizieren

Eigenschaften von Werkstlicken unter Ber{ick-
sichtigung der stofflichen Zusammensetzung
und des Verwendungszweckes durch Warme-
behandlung, insbesondere durch Weichgli-
hen, Abschreckharten und Anlassen, &ndern
und prifen

4%)

*} Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermittein.
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

Planen und Steuern
von Arbeits- und
Bewegungsablaufen;
Kontrollieren

und Beurteilen

der Ergebnisse

(§ 7 Abs. 1 Nr. 7)

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

Arbeitsschritte unter Berticksichtigung funktio-
naler, konstruktiver, fertigungstechnischer und
wirtschaftlicher Gesichtspunkte festlegen

Arbeitsablauf unter Berlicksichtigung organi-
satorischer und informatorischer Notwendig-
keiten festiegen und sicherstellen

Bewegungsablaufe an Werkzeugmaschinen
unter Berticksichtigung von bis zu drei EinfluB-
gréBen steuern

Pruf- und MeBmittel zur Kontrolle der Teil- und
Arbeitsergebnisse festlegen

Halbzeuge, Werksticke, Spannzeuge, Werk-
zeuge, Prif- und MeBzeuge sowie Hilfsmittel
bereitstellen

Arbeitsplatz an Werkbank und Werkzeug-
maschine einrichten

Abweichungen vom SollmaB beurteilen und
Informationen fir den Arbeitsablauf nutzen

Warten von
Betriebsmitteln
(§ 7 Abs. 1 Nr. 8)

a)

b)

Betriebsmittel durch Reinigen pflegen und vor
Korrosion schuitzen

Betriebsstoffe, insbesondere Oie, Kiihl- und
Schmierstoffe, nach Betriebsvorschriften
wechseln und auffillen

2%

Prifen, AnreiBen
und Kennzeichnen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 9)

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

L&ngen mit StrichmaBstaben, MeBschiebern
und MeBschrauben unter Beachtung von
systematischen und zufélligen MeBfehlermdg-
lichkeiten messen

mit Winkeln lehren und mit Winkelmessern
messen

Ebenheit von Flachen mit Lineal und Winkel
nach dem Lichtspaltverfahren sowie Form-
genauigkeit mit Rundungslehren prifen

Werksttcke mit Grenzlehren und Gewinde-
lehren priifen

Oberflachenqualitit durch Sichtprifen
beurteilen

Bezugslinien, Bohrungsmitten und Umrisse an
Werksticken unter Berlicksichtigung der
Werkstoffeigenschaften und nachfolgender
Bearbeitung anreiBen und kérnen

Werksttcke zur Kennzeichnung stempeln

37

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermitteln.



Nr. 6 — Tag der Ausgabe: Bonn, den 24. Januar 1887

355

Lid. Teil des
Nr. Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

3

10 | Ausrichten und
Spannen von
Werkzeugen und
Werksticken

(§ 7 Abs. 1 Nr. 10)

a)

b)

c)

Spannzeuge unter Bertcksichtigung der
GroBe, der Form, des Werkstoffs und der
Bearbeitung von Werkstlticken auswahien und
befestigen

Werkstiicke mittels Maschinenschraubstock,
Spannbriicke, Spanntreppe und Dreibacken-
futter, insbesondere unter Beachtung der
Werkstickstabilitat und des Oberflachen-
schutzes, ausrichten und spannen

Werkzeuge mittels Spannfutter, Spannkegel,
Spannzangen und MeiBelhalter ausrichten und
spannen

2%

11 | manuelles Spanen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 11)

a)

b)

c)

d)

e)

f)

Auswahlen der Werkzeuge:

Werkzeuge unter Berlicksichtigung der Verfah-
ren und der Werkstoffe auswahlen

Feilen:

Flachen und Formen an Werkstlicken aus
Eisen- und Nichteisenmetallen bis zur MaB-
genauigkeit von £ 0,2 mm und einer Ober-
flachenbeschaffenheit R, zwischen 6,3 und
40 pm eben, winklig und parallel auf MaB
feilen

Sé&gen:

Bleche, Platten, Rohre und Profile aus Eisen-,
Nichteisenmetailen und Kunststoffen nach
Anri mit Handbligelsége trennen

MeiBeln:

Werkstlcke nach Anri3 spanend und zer-
teilend meiBeln

Gewindeschneiden:

metrische Innen- und AuBengewinde an Eisen-
und Nichteisenmetallen unter Beachtung der
Kuhlschmierstoffe mit Gewindebohrern und
Schneideisen herstellen ’

Reiben:

Bohrungen in Werkstiicken aus Eisenmetallen
bis zur MaBgenauigkeit gemas {T 7 und einer
Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen 4 und
10 pm durch Rundreiben herstellen

12 | maschinelles Spanen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 12)

a)

Ermitteln und Einstellen von Maschinenwerten:

aa) Werkzeuge unter Berlicksichtigung der
Verfahren, der Werkstoffe und der Schnei-
dengeometrie auswéhlen

*} Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermittein.




356

Bundesgesetzblatt, Jahrgang 1987, Teil |

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

b)

c)

bb) die Umdrehungsfrequenz, den Vorschub
und die Schnittiefe an Werkzeugmaschi-
nen fir Bohr-, Dreh- und Frasoperationen
mit Hilfe von Tabellen und Diagrammen
unter Anleitung bestimmen und einstellen

cc) Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschi-
nen herstellen

Bohren, Senken, Reiben:

aa) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen-
und Nichteisenmetallen bis zu einer Lage-
toleranz von X 0,2 mm, insbesondere
unter Beachtung der Kiihlschmierstoffe,
an Bohrmaschinen mit unterschiedlichen
Werkzeugen durch Bohren ins Volle, Auf-
bohren und durch Profilsenken herstellen

bb) Bohrungen in Werkstlcken aus Eisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit IT 7 und
einer Oberfltichenbeschaffenheit R,
zwischen 4 und 10 um, insbesondere
unter Beachtung der Kuhlschmierstoffe,
an Bohrmaschinen durch Rundreiben
herstellen

Drehen und Frasen:

aa) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
& 0,1 mm und einer Oberflachenbeschaf-
fenheit R, zwischen 4 und 63 pm, ins-
besondere unter Beachtung der Kihl-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen
DrehmeiBeln durch Quer-Plandrehen und
L&ngs-Runddrehen herstellen

bb) Werkstlucke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
+ 0,1 mm und einer Oberflachenbeschaf-
fenheit R, zwischen 10 und 40 um, ins-
besondere unter Beachtung der Kuhl-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen
Frasern durch Stirn-Umfangs-Planfrasen
im Gegenlauf herstellen

13

Trennen, Umformen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 13)

a)

b)

Scherschneiden:

aa) Hand- und Handhebelscheren, insbe-
sondere unter Berlicksichtigung des
Werkstoffes, der Blechdicke und des
Kraftbedarfs, auswihlen

bb) Feinbleche mit Hand- und Handhebel-
scheren nach AnriB3 scheren

Kaltumformen:

aa) Abwicklungen von Prismen, Zylindern,
Kegeln, Pyramiden konstruieren
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Lfd.
Nr.

Ausbildungsberufsbildes

Teil des

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

bb)

cc)

dd)

ee)

Werkstticke aus Feinblechen nach
Abwicklungen herstellen

Bleche aus Stahl und Nichteisenmetallen
mit und ohne Vorrichtungen im Schraub-
stock durch freies Runden und Schwenk-
biegen unter Beachtung der Werkstiick-
oberflache, der Biegeradien, der neutralen
Faser und der Biegewinkel kalt umformen

Rohre aus Stahl unter Beachtung des
Wanddicken-Durchmesser-Verhaltnisses
kalt umformen

Werkstlicke durch Treiben, Bérdeln und
Schweifen umformen

14

Fugen

(§ 7 Abs. 1 Nr. 14)

a)

b)

Schraub- und Bolzenverbindungen:

aa)

bb)

cec)

dd)

ee)

Bauteile kraftschliissig mit Kopf- oder
Stiftschrauben mit und ohne Mutter und
Scheibe unter Beachtung der Oberfla-
chenform und -beschaffenheit, der Werk-
stoffpaarung sowie der Materialfestigkeit
verschrauben

Bauteile formschlissig unter Beachtung
der Oberflachenbeschaffenheit der Flige-
flachen verstiften

Schraubverbindungen kraftschliissig mit
Sicherungselementen, insbesondere
Sicherungsscheiben und Zahnscheiben,
sichern

Gelenkverbindungen mit Bolzen herstellen

Funktion, MaB- und Lagetoleranzen geflug-
ter Bauteile prifen

Loten, SchmelzschweiBen:

aa)

bb)

cC)

dd)

ee)

ff)

Betriebsbereitschaft der SchweiB- und
Léteinrichtung herstellen

Werkzeuge, Lote und FluBmittel nach
Eigenschaften und Verwendungszweck
auswahlen

Bauteile aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len unter Beachtung der Oberflachen-
beschaffenheit der Werkstoffe und der
Eigenschaften der Léthilfsstoffe hartléten

SchweiBraupen auf Stahlbleche durch
SchmelzschweiBen auftragen

I-N&hte an Feinblechen aus Stahl
schweiBen

Kehlnahte an Blechen oder Rohren aus
Stahl mit einer Dicke zwischen 1 und
3 mm am T-StoB und EckstoB schweien
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstiandigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

c)

Kleben:

Bauteile aus Metallen oder Kunststoffen mit
dem fir die jeweilige Materialpaarung geeigne-
ten Klebstoff unter Beachtung der klebstoff-
spezifischen Verarbeitungsbedingungen, ins-
besondere der Vorbereitung der Oberflachen,
kleben

15

Zur Fortsetzung der Berufsausbildung sollen die
Ausbildungsinhalte aus der laufenden Nummer 7
und Ausbildungsinhalte aus den laufenden Num-
mern 11 bis 14 dieses Teils des Ausbildungsrah-
menplans unter Ber(icksichtigung betriebsbeding-
ter Schwerpunkte sowie des individuellen Lernfort-
schritts vertieft vermittelt werden

12

Il. Berufliche Fachbildung fiir den Konstruktionsmechaniker/die Konstruktionsmechanikerin

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstdndigen Planens, Durchfiihrens in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 2. Ausbildungsjahr
1 2 3 4
1 | Lesen, Anwenden a) Gesamtzeichnungen lesen und anwenden
und Erstellen . .
von technischen b) Normen, insbesondere Zeichnungs-, Stoff- und
Unterlagen Formnormen berticksichtigen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 5) c) Betriebsanleitungen, Bedienungsanleitungen 8%
und Arbeitsplédne anwenden
d) Abwicklungen von geometrischen Grund-
kdrpern anfertigen '
2 | Planen und Steuern a) erforderliche Arbeitsverfahren, Werkzeuge,
von Arbeits- und Hilfs- und Prifmittel, Vorrichtungen und Scha-
Bewegungsablaufen; blonen bestimmen
Kontrollieren 5%
und Beurteilen b) Arbeitsfolgen, Montage-, Demontage-, Instand-
der Ergebnisse setzungsarbeiten planen
7 Abs. 1 Nr.
& bs. 1 Nr.7) c) Arbeitsplatz an Montagestellen einrichten
3 | manuelles Spanen a) mit handgefthrten Maschinen bohren
(§ 7 Abs. 1 Nr. 11) . ‘ 2
b) Rohrgewinde mit Schneidkluppe herstellen

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 3 bis 7 zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 2. Ausbildungsjahr

3

maschinelles Spanen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 12)

a)

b)

Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen nach Lagetoleranz an
Bohrmaschinen mit unterschiedlichen Werk-
zeugen durch Bohren ins Volle, Aufbohren,
Profilsenken und Planeinsenken, Kreisschnei-
den und Schélbohren herstellen

Werkzeuge, insbesondere Wendelbohrer und
HandmeiBel an Schieifbécken scharfschleifen

Trennen, Umformen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 13)

a)

Trennen:

aa) Bleche mit Handhebel- und Tafelschere
scherschneiden

bb) Bleche, Rohre und Profile mit Maschinen-
sagen trennen

cc) Stahlbleche mit Handschneidbrennern
nach Anri3 trennen

b)

Umformen:

aa) Formteile aus Blech durch Schwenk-
biegen herstellen '

bb) Formteile aus Blech durch Walzrunden
herstellen

cc) Rohre und Profile mit und ohne Vorrich-
tung kalt biegeumformen

dd) Rohre und Profile mit und ohne Vorrich-
tung warm biegeumformen

ee) Bleche, Rohre und Profile biegerichten

ffy geometrische Grundkdrper aus Blech
durch Biegeumformen herstellen

Fligen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 14)

a)

b)

c)

d)

e)

SchweiBeinrichtungen, Schweizusatz- und
Hilfsstoffe fur das SchmelzschweiBen auswéh-
len sowie Einstellwerte festlegen

Bleche, Profile und Rohre aus Stahl mit unter-
schiedlichen Nahtarten in einer oder mehreren
Lagen in Horizontal-, Wannen- und Steigposi-

tion schmelzschweifien

Schweifnahte auf Nahtdicke, Nahtiberhéhung
und Nahtaussehen prifen

Bruchaussehen von SchweiBnahten bei Prif-
stticken auf Bindefehler, Poren, Risse,
Schlackeneinschliisse und Wurzelfehler priifen

Nahtart und Fugenform unter Berticksichti-
gung des Werkstoffes, der Werksttcke und
der StoBart nach Vorgabe festlegen
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. Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter zeitliche Richtwerte
Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 2. Ausbildungsjahr
1 2 3 4
7 | Montieren von a) Bauteile und Baugruppen montagegerecht
Bauteilen zu lagern und zuftihren sowie nach Zeichnung
Baugruppen und Kennzeichnung den Montagevorgéngen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 15) zuordnen

b) Bauteile fur den funktionsgerechten Einbau
prifen 10

c) Fugeflachen hinsichtlich Oberfiaichenform und
Oberflaichenbeschaffenheit anpassen

d) Bauteile zu Baugruppen unter Beachtung
teilespezifischer Montagebedingungen fligen

Hl. Berufliche Fachbildung in den Fachrichtungen

A. Fachrichtung Metall- und Schiffbautechnik

) Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter zeitliche Richtwerte
Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfilhrens . InWochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-

bildungsjahr

1 2 3 ) p
1 | Lesen, Anwenden a) Fertigungsplédne lesen und anwenden
und Erstellen
von technischen b) Bauteile und Baugruppen bestimmen und
Unterlagen kennzeichnen
7 Abs. 2 Nr. 1
(B§uchst:be a) ¢) metallbau- oder schiffbauspezifische Zeich-

nungen lesen und anwenden

d) SchweiB- und Montagepléne lesen und
anwenden

€) Montage-, Justier- und Prifvorschriften fur den 16
Montagevorgang lesen und anwenden

f) MaBe aufnehmen, Tabellen und Montage-
skizzen anfertigen

g) Abwicklungen von Formteilen nach metallbau-
oder schiffbauspezifischen Verfahren herstel-
len

h) Aufrisse von Metallbau- oder Schiffbaukon-
struktionen anfertigen.

2 | Unterscheiden, a) Eignung von Werkstoffen zum Umformen,
Zuordnen und SchweiBen und Warmebehandeln beurteilen
Handhaben von 2
Werk- und b) Korrosionsschutz und DAmmaBnahmen nach
Hilfsstoffen Vorgaben durchfthren

(§ 7 Abs. 1 Nr. 6)
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

manuelles Spanen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 11)

a)

b)

mit handgefthrten Maschinen reiben

Fidchen und Formen an Werkstlicken aus
Eisen- und Nichteisenmetallen mit hand-
gefuhrten Maschinen durch Schleifen bearbei-
ten

maschinelles Spanen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 12)

Flachen und Formen an Schleifbécken
herstellen

Trennen, Umformen
(§ 7 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe b)

a)

Trennschleifen und thermisches Trennen:

aa) Bleche, Rohre und Profile maschinell
trennschleifen

bb) Bleche und Profile von Hand und mit
handgeftihrten Maschinen thermisch
trennen

b)

Biegeumformen, Flammrichten:

aa) Formteile aus Blechen und Profilen
maschinell durch Biegeumformen nach
Schablonen ber mehrere Biegeachsen
herstellen

bb) Bleche, Rohre und Profile durch értliche
Erw&rmung umformen

Fagen, insbesondere
durch Schutzgas-
schweiBen und Ver-
schrauben

(§ 7 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe c¢)

a)

b)

c)

d)

e)

Fugenflanken durch Brennschneiden,
Schmelzschneiden und Schleifen herstellen

Bauteile und Baugruppen in verschiedenen
Arbeitspositionen heften

nichtabnahmepflichtige Schutzgasschwei-
arbeiten ausfiihren

schweiBnahtbezogene Warmebehandlung aus-
fuhren

Schrauben, Muttern, Unterleg- und Keilschei-
ben zusammenstellen sowie Werkzeuge nach
Art, Form und Funktion der Schraubverbin-
dung auswéhlen

Schraubverbindungen mit vorgegebenem
Drehmoment unter Beachtung von Reihen-
folge, Anzugsstufen und Werkstoffpaarung
herstellen

Vorzeichnen von
Bauteilen und
Baugruppen

(§ 7 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe d)

a)

nach Zeichnungen, Tabellen, Schablonen und
Modellen — unter Berlicksichtigung vorgege-
bener Normen und MaBtoleranzen — anreiBen




362

Bundesgesetzblatt, Jahrgang 1987, Teil |

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

b)

c)

d)

unter Zuhilfenahme von Stabwasserwaage,
Schlauchwaage, Lot oder Fallbrett und Ver-
messungsgeraten anreien

Bauteile und Baugruppen fir die Bearbeitung
und Montage kennzeichnen

Schablonen und Modelle herstellen und hand-
haben

Prifen von
Bauteilen und
Baugruppen fur
den Einbau

(§ 7 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe e)

vorgefertigte Bauteile und Baugruppen far den
Einbau prifen

Montieren und De-
montieren von Bau-
teilen, Baugruppen und
groBdimensionierten
Metallkonstruktionen
(§ 7 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe f)

a)

b)

c)

Vorbereiten der Montage:

aa) Hilfsmittel und -einrichtungen auswihlen
und bereitstellen

bb) SicherungsmaBnahmen auf Baustellen
und Montageplatzen durchflihren

Montieren:

aa) Bauteile und Baugruppen nach techni-
schen Unterlagen unter Beachtung teile-
spezifischer Montagebedingungen in
Montagelage bringen und sichern

bb) Bauteile und Baugruppen unter Beach-
tung teilspezifischer Montagebedingungen

funktionsgerecht verbinden

cc) Bauteile und Baugruppen unter bauplatz-
spezifischen Montagebedingungen zu
komplexen, groBdimensionierten Metall-
oder Schiffbaukonstruktionen unter
Zuhilfenahme von Stabwasserwaage,

Lot und Vermessungsgeraten montieren

Demontieren:
aa) Baqteile und Baugruppen demontieren

" bb) Bauteile hinsichtlich Lage und Funktions-
zuordnung kennzeichnen und ablegen

cc) schadhafte Bauteile und Baugruppen
unter Beachtung konstruktionsspezifi-
scher und sicherheitstechnischer Bedin-
gungen demontieren; Austauschteile ein-

passen

26

10

Aufbauen von Hilfskon-
struktionen

(§ 7 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe g)

Hilfskonstruktionen und Arbeitsgeriste auf-
bauen, abbauen und sichern
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) Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Zeit"ﬁ'hsvgéﬂgr‘:v erte
Lfd. _Teil des ) Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens im 3 d 4. Aus-
Nr. | Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. unc 4. Ad
bildungsjahr
1 2 3 4
11 | Anschiagen, Sichern a) besondere Sicherheitsvorschriften fir den
und Transportieren Transport von Bauteilen und Baugruppen
(§ 7 Abs. 2 Nr. 1 beachten
Buchstabe h) .
b) Bauteile und Baugruppen fir den Transport
sichern
c) Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel
sowie Anschlag- und Transporthilfen aus-
wéhlen
d) Anschlag- und Transporthilfen anbringen
e) Bauteile und Baugruppen anschlagen und 3
sichern
f) handbediente Hebezeuge, insbesondere Seil-
zlige, Kettenzlige, Hubzilige, handhaben
g) Signale und Signalhilfsmittel far Hebe- und
Transportvorgénge bereitstellen und anwenden
h) Metall- oder Schiffbaukonstruktionen kanten
und drehen
i)  Transport sichern und durchfihren
k) Transportgut absetzen und sichern
B. Fachrichtung Ausristungstechnik
1 | Lesen, Anwenden a) Fertigungsplane lesen und anwenden
und Erstellen
von technischen b) Bauteile und Baugruppen bestimmen und
Unterlagen kennzeichnen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 5) c) Maschinenbau-, Stahlbau- und Bau-
zeichnungen anwenden
4
d) SchweiBplane lesen und anwenden
e) Instandhaltungsanleitungen und Funktions-
pidane anwenden
f) technische Sachverhalte, insbesondere in
Form von Protokollen und Berichten, aufzeich-
nen
2 | Unterscheiden, a) Eignung von Werkstoffen zum Umformen,
Zuordnen und SchweiBen und Warmebehandein beurteilen
Handhaben von 2
Werk- und b) Korrosionsschutz- und DdmmaBnahmen nach
Hilfsstoffen Vorgaben durchfiihren
(§ 7 Abs. 1 Nr. 6)
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. Teil des Einbezieh Ibstandigen Planens, Durchfith . In Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes "o ind Kontrollierens zu vermitteln sind | im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
3 | Planen und Steuern anhand von Arbeitsfolgepldnen, Montage- und
von Arbeits- und Justiervorschriften sowie anhand von
Bewegungsablaufen; Wartungs- und Instandhaltungsplanen Arbeits-
Kontrollieren abldufe auch unter Beriicksichtigung perso- 2
und Beurteilen neller Unterstitzung festlegen '
der Ergebnisse
(§ 7 Abs. 1 Nr. 7)
4 | manuelles Spanen Flachen und Formen an Werksticken aus
(§ 7 Abs. 1 Nr. 11) Eisen- und Nichteisenmetallen mit handge- 2
fahrten Maschinen durch Schieifen bearbeiten
5 | Trennen mit handge- a) Bleche und Profile von Hand und mit handge-
fahrten Maschinen fihrten Maschinen thermisch trennen
(§ 7 Abs. 2 Nr. 2 b) Bleche, Rohre und Profile mit handgefahrten 2
Buchstabe a) . ,
Maschinen trennen
6 | Fugen, insbesondere a) nichtabnahmepflichtige SchutzgasschweiB-
durch Schutzgas- arbeiten ausfihren
schweiBen und .
Verschrauben b) ?(;.:’:\r\zﬁlﬂnahtbezogene Warmebehandlung aus-
(§ 7 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe b) c) Schrauben, Muttern, Unterleg- und Keilschei-
ben zusammenstellen sowie Werkzeuge nach
Art, Form und Funktion der Schraubverbin-
dungen auswéihlen
d) Schraubverbindungen mit vorgegebenem
Drehmoment unter Beachtung von Reihen-
folge, Anzugsstufen und Werkstoffpaarung
herstellen
e) Schraubverbindungen unter Verwendung form- 12
und kraftschliissiger Sicherungselemente
herstellen
f) Werkzeuge fur Stift- und Bolzenverbindungen
nach Art, Form und Funktion der Verbindung
auswdhlien
g) Bauteile durch Stifte und Bolzen verbinden
sowie Bolzenverbindungen sichern
h) PreBverbindungen durch Einpressen, Keilen
und Schrumpfen herstellen
i)  Stahlseile durch Klemmen verbinden
k) Bauteile durch Federverbindungen fligen
7 | Aufbauen, AnschlieBen a) Schalt- und Funktionspléne einfacher pneuma-
und Prifen von pneu- tischer oder hydraulicher Systeme lesen und
matischen oder skizzieren
hydraulischen
Systemen b) Druck in pneumatischen oder hydraulischen

(§ 7 Abs. 2Nr. 2
Buchstabe ¢)

Systemen messen und einstellen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

c) einfache Pneumatik- oder Hydraulikschaltun-
gen nach Angaben, Zeichnungsvorlagen,
Schaltpléanen und Vorschriften aufbauen,
anschlieBen und prifen

d) Maschinen oder Anlagen nach Steuerungs-
planen oder Programmen einstellen

e) Daten ergdnzen, Programmablauf dndern
f)  Programmablaufe tiberwachen

g) Funktionsféhigkeit der elektrotechnischen
Komponenten in pneumatischen, hydrau-
lischen und mechanischen Systemen feststel-
len

Montieren und De-
montieren von festen
und beweglichen Bau-
und Ausristungskon-
struktionen

(§ 7 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe d)

a) Vorbereiten der Montage:

Hilfsmittel und -einrichtungen auswahlen und
bereitstellen

b) Montieren:

aa) Bauteile sowie Baugruppen nach techni-
schen Unterlagen unter Beachtung teile-
spezifischer Montagebedingungen in
Montagelage bringen

bb) Bauteile sowie Baugruppen unter Beach-
tung der MaBtoleranzen passen sowie
durch Messen, Lehren und Sichtprifen
funktionsgerecht ausrichten und Lage
sichern

cc) Bauteile sowie Baugruppen unter Beach-
tung teilspezifischer Montagebedingungen
funktionsgerecht verbinden und voneinan-
der abhéngige Einzelfunktionen zur Ver-
meidung von Montagefehiern zwischen-
prufen

dd) Blechformteile, Verkleidungen und isolie-
rungen montieren

ee) Rohrleitungen verlegen sowie Rohr- und
Schlauchverbindungen unter Beriicksich-
tigung der zu férdernden Medien und der
Forderbedingungen herstellen

ff) Pneumatik- oder Hydraulikaniagen ein-
bauen und anschlieBen

gg) Steuerungs- und Regelungseinrichtungen
einbauen und einstellen

c) Demontieren:

aa) Baugruppen zum Zweck des Transportes,
der Instandsetzung und der Verschrottung
demontieren

18
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Lid.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

“bb) Bauteile hinsichtlich Lage und Funktions-

zuordnung kennzeichnen und ablegen

Anschlagen, Sichern
und Transportieren
(§ 7 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe e)

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g

h)

k)

besondere Sicherheitsvorschriften fiir
den Transport von Bauteilen und Anlagen
beachten

Bauteile und Anlagen fir den Transport
sichern

Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel
sowie Anschlag- und Transporthilfen aus-
wéhlen

Anschlag- und Transporthiifen anbringen
Bauteile und Anlagen anschlagen und sichern

handbediente Hebezeuge, insbesondere Seil-
zluge, Kettenztge, Hubzuge, Hubwagen und
Hebeblhnen handhaben

Signale und Signalhilfsmitte! fir Hebe- und
Transportvorgénge bereitstellen und anwenden

Stahlbaukonstruktionen kanten und drehen
Transport sichern und durchfihren

Transportgut absetzen und sichern

10

Prufen und Inbetrieb-
nehmen von Bau- und
Ausristungskonstruk-
tionen

(§ 7 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe f)

a)

b)

c)

d)

e

g)

Betriebsbereitschaft beweglicher Stahlbaukon-
struktionen durch Sicherstellen und Prifen,
insbesondere von Befestigung, Schmierung,
Kahlung und Energieversorgung, herstellen

pneumatische oder hydraulische und elek-
trische Baugruppen im eingebauten Zustand
auf ihre Funktion prifen

Einzelfunktionen von Anlagen, insbesondere
Dichtheit, Beweglichkeit, Laufruhe und mecha-
nische Begrenzungen, prifen

voneinander abh&ngige Funktionen, insbeson-
dere an den Schnittstellen mechanischer,
pneumatischer oder hydraulischer und elektri-

scher Baugruppen, prifen und Betriebsbereit-

schaft herstellen

Funktion von Sicherheitseinrichtungen prifen
und herstellen .

Betriebsdaten bei der Inbetriebnahme ermit-
teln und mit vorgegebenen Werten vergleichen

Endprtifung durch Probelauf durchfohren

16
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lid. Teil des Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens . in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes "% ind Kontroflierena zu vermittéin sind |m§. und 4. Aus-
ildungsjahr
1 2 3 4
11 | Instandhalten von a) Inspektion, insbesondere unter Beriicksichti-
Bau- und Ausristungs- gung verfahrens- und sicherheitstechnischer
konstruktionen Vorschriften vorbereiten und nach Anweisung
(§ 7 Abs. 2 Nr. 2 durchflihren
Buchstabe
9) b) Stdrungen feststellen, Fehler eingrenzen und
auf Schwachstellen hinweisen
c) Stérungen und Fehler auf mégliche Ursachen 12
untersuchen, die Mdéglichkeiten ihrer Beseiti-
gungen beurteilen und die Instandsetzung ein-
leiten
d) Stérungen und Fehler durch Nacharbeiten
oder Austausch von Bauteilen und Baugrup-
pen unter Berucksichtigung betrieblicher
Bedingungen beseitigen
C. Fachrichtung Feinblechbautechnik
1 | Lesen, Anwenden a) Fertigungspléne lesen und anwenden
und Erstellen . .
von technischen b) Bauteile und Baugruppen bestimmen und
Unterlagen kennzeichnen
(§ 7 Abs. 1 Nr. 5) c) Zeichnungen von Feinblechkonstruktionen
lesen und anwenden
d) Instandhaltungsanleitungen und Funktions- 8
plane anwenden
e) Betriebs-, Instandhaltungs- und Qualitatsdaten
erfassen und bewerten
fy technische Sachverhalte, insbesondere in
Form von Protokollen und Berichten, auf-
zeichnen
2 | Unterscheiden, a) Eignung von Werkstoffen zum Umformen,
Zuordnen und SchweiBen und Warmebehandeln beurteilen
Handhaben von . ;
Werk- und b) Korrosionsschutz- und DammaBnahmen nach 2
Hilfsstoffen Vorgaben durchfiihren
(§ 7 Abs. 1 Nr. 6)
3 | Planen und Steuern anhand von Arbeitsfolgepldnen, Montage-
von Arbeits- und und Justiervorschriften sowie anhand von
Bewegungsablaufen; Wartungs- und Instandhaltungsplanen Arbeits-
Kontrollieren ablaufe auch unter Bericksichtigung perso- 5
und Beurteilen neller Unterstitzung festlegen
der Ergebnisse
(§ 7 Abs. 1 Nr. 7)
4 | manuelles Spanen Flachen und Formen an Werksticken aus
(§ 7 Abs. 1 Nr. 11) Eisen- und Nichteisenmetallen mit handge- 4

fuhrten Maschinen durch Schleifen bearbeiten
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Ltd. Teil des Einbezieh Ibstandigen Planens, Durchfihrens . In Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes e ind Rontrollierens zu vermittein sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
5 | Trennen mit stationdren | a) Bleche, Rohre und Profile mit handgefihrten
und handgefohrten Maschinen trennschieifen
Maschinen
(§7 Abs. 2 Nr. 3 b) Bleche mit handgefuhrten Maschinen durch
Buchstabe a) Scherschneiden trennen 6
c) Bleche durch Bohren, Stanzen oder Nibbeln
trennen
d) Bleche und Profile von Hand mit handgefihr-
ten Maschinen thermisch trennen
6 | Zuschneiden und a) Feinbleche spannen
Umformen von Fein-
blechen b) Formteile aus Feinblechen durch Treiben,
(§ 7 Abs. 2 Nr. 3 Strecken, Stauchen herstellen und bearbeiten
Buchstabe b) c) Zuschnitte fur Blechteile nach Zeichnungen,
Schablonen und Modellen vorzeichnen und 12
anfertigen
d) Feinblechbauteile versteifen durch Sicken,
Umschlagen oder Drahteinlegen
€) Blechteile ausbeulen
7 | Fagen, insbesondere a) WiderstandsschweiBverbindungen an Fein-
durch SchweiBen von blechen herstellen
Feinblechen und
durch Umformen b) nichtabnahmepflichtige SchmelzschweiB-
(§ 7 Abs. 2 Nr. 3 arbeiten ausfihren
Buchstabe c) c) Feinbleche durch GasschmelzschweiBen
fagen
d) Feinbleche durch SchutzgasschweiBen tigen
e) Werkzeuge, Lote, FluBmittel nach Eigenschaf- 13
ten und Verwendungszweck auswéhien
f) Blechteile aus unterschiedlichen Werkstoffen
unter Beachtung der Oberflachenbeschaffen-
heit weich- oder hartibten
g) Feinbleche formschlissig durch Bérdein und
Falzen verbinden
h) Bauteile kraftschliissig mit metrischen oder
Blechschrauben fligen
8 | Bearbeiten und a) Rauhigkeiten durch Schieifen und Polieren
Behandeln von glatten, Schileif- und Poliermittel auswéhien
Oberflachen
(§ 7 Abs. 2 Nr. 3 b) Vertiefungen in der Oberflaiche durch Auf-
Buchstabe d) zinnen ausgleichen
¢) Oberflaichen durch Bursten dekorieren
d) Reinigungsmittel auswahlen und anwenden 6
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Lid.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

e)

f)

Korrosionsschutz- und Konservierungsmittel
zur Oberflachenbehandlung auswahien und
anwenden

SchweiB- und Latnahte durch Schieifen
mittels handgefiihrter Maschinen oberflachen-
behandein

Montieren, Demontieren
und Instandsetzen

von Feinblechkonstruk-
tionen

(§7 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe €)

a)

b)

c)

d)

e)

Bauteile sowie Baugruppen nach technischen
Unterlagen montieren sowie Einzelteile zu
Feinblechkonstruktionen mit festen und
beweglichen Bauteilen montieren

Bauteile sowie Baugruppen unter Beachtung
der MaBtoleranzen passen sowie durch Mes-
sen, Lehren und Sichtprifen funktionsgerecht
ausrichten und Lage sichern

wahrend des Montagevorgangs voneinander
abhéngige Einzelfunktionen zur Vermeidung -
von Montagefehlern zwischenprifen

Anlagen oder Anlagenteile nach technischen
Unterlagen auf vorbereiteten Platzen aufstel-
len, ausrichten und befestigen

Blechformteile anfertigen und anpassen

Feinblechkonstruktionen instandsetzen

18

10

Einrichten und
Bedienen von
Blechbearbeitungs-
maschinen

(§ 7 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe f)

a)

b)

c)

d)

e)

Feinblechbearbeitungsmaschinen einrichten
und bedienen

Feinblechbearbeitungsmaschinen wartén und
instandhalten

Maschinen entsprechend dem Programm-
ablauf risten

Daten ergénzen, Programmablauf &ndern

Maschinensteuerung auslésen und Ablauf
Uberwachen
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Anlage 5
(zu § 10)
Ausbildungsrahmenplan

fur die Berufsausbildung zum Anlagenmechaniker/zur Anlagenmechanikerin

l. Berufliche Grundbildung

. Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter zeitliche Richtwerte
Lfd. _ Teil des i Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfiihrens in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 1. Ausbildungsjahr

1 | Berufsbildung a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, ins-
(§ 8 Abs. 1 Nr. 1) besondere AbschluB, Dauer und Beendigung,
erklaren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen

c) Mdoglichkeiten der beruflichen Fortbildung
nennen

2 | Aufbau und a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden
Organisation des Betriebes erlautern .
Ausbildungs-
betriebes b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes,
(§ 8 Abs. 1Nr. 2) wie Beschaffung, Fertigung, Absatz und Ver-
waltung erklaren

c) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und
seiner Belegschaft zu Wirtschaftsorgani-
sationen, Berufsvertretungen und Gewerk-
schaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der
betriebsverfassungsrechtlichen Organe des
ausbildenden Betriebes beschreiben

3 | Arbeits- und a) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen
Tarifrecht,
Arbeitsschutz b) wesentliche Bestimmungen der fir den aus-
(§ 8 Abs. 1 Nr. 3) bildenden Betrieb geltenden Tarifvertrage

ahrend der
nennen w d d

gesamten Aus-
c) Aufgaben des betrieblichen Arbeitsschutzes bildung zu

sowie der zustidndigen Berufsgenossenschaft vermitteln
und der Gewerbeaufsicht erlautern

d) wesentliche Bestimmungen der fir den aus-
bildenden Betrieb geltenden Arbeitsschutzge-
setze nennen

4 | Arbeitssicherheit, a) berufsbezogene Vorschriften der Trager der
Umweltschutz und gesetzlichen Unfallversicherung, insbesondere
rationelle Energie- Unfallverhttungsvorschriften, Richtlinien und
verwendung Merkbléatter, nennen

(§ 8 Abs. 1 und Nr. 4) )
b) Dberufsbezogene Arbeitssicherheitsvorschriften

bei den Arbeitsablaufen anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unfallen und Ent-
stehungsbranden beschreiben und MaB-
nahmen der Ersten Hilfe einleiten
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstidndigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

d)

e)

f)

g)

h)

wesentliche Vorschriften der Feuerverhiitung
nennen und Brandschutzeinrichtungen sowie
Brandbek&mpfungsgerate bedienen

Gefahren, die von Giften, Dampfen, Gasen,
leicht entziindbaren Stoffen sowie vom
elektrischen Strom ausgehen, beachten

far den ausbildenden Betrieb geltende wesent-
liche Vorschriften Gber den Immissions- und
Gewasserschutz sowie Uber die Reinhaltung
der Luft nennen

arbeitsplatzbedingte Umweltbelastungen
nennen und zu ihrer Verringerung beitragen

im Ausbildungsbetrieb verwendete Energie-
arten nennen und Méglichkeiten rationeller
Energieverwendung im beruflichen Ein-
wirkungs- und Beobachtungsbereich anftihren

Lesen, Anwenden
und Erstellen

von technischen

Unterlagen

(§ 8 Abs. 1 Nr. 5)

a)
b)

c)

d)

€)

Teil- und Gruppenzeichnungen lesen
Grundbegriffe der Normung anwenden

Stucklisten, Tabellen, Diagramme, Handbiicher
und Bedienungshinweise lesen und anwenden

MaB-, Form- und Lagetoleranznormen sowie
Oberflachenbeschaffenheit erkennen und
zuordnen

digitale und analoge Daten lesen

Skizzen und zdgehbrige Stiicklisten anfertigen

Unterscheiden,
Zuordnen und
Handhaben von
Werk- und
Hiltsstoffen

(§ 8 Abs. 1 Nr. 6)

a)

b)

c)

d)

Werkstoffe nach Metallen und Nichtmetalien
unterscheiden

Hilfsstoffe, insbesondere Kiihi- und Schmier-
stoffe, unterscheiden, ihrer Verwendung nach
zuordnen und nach Anweisung und Unterlagen
unter Beachtung gefahrlicher Arbeitsstoffe
anwenden

metallische Werkstiicke und Halbzeuge nach
Form, Stoff und Bearbeitbarkeit identifizieren

Eigenschaften von Werksticken unter Bertck-
sichtigung der stofflichen Zusammensetzung
und des Verwendungszweckes durch Warme-
behandlung, insbesondere durch Weichgli-
hen, Abschreckhéarten und Anlassen, andern
und prifen

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermittelin.
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. Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter zeitliche Richtwerte
Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchflhrens in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 1. Ausbildungsjahr

7 | Planen und Steuern a) Arbeitsschritte unter Beriicksichtigung funktio-
von Arbeits- und naler, konstruktiver, fertigungstechnischer und
Bewegungsabldufen; wirtschatftlicher Gesichtspunkte festlegen

Kontrollieren
und Beurteilen b) Arbeitsablauf unter Berticksichtigung organi-

der Ergebnisse satorischer und informatorischer Notwendig-
(§ 8 Abs. 1 Nr. 7) keiten festlegen und sicherstellen

c) Bewegungsabldufe an Werkzeugmaschinen
unter Berticksichtigung von bis zu drei EinfluB-
gréBen steuern

5%

d) Prif- und MeBmittel zur Kontrolle der Teil- und
Arbeitsergebnisse festlegen

e) Halbzeuge, Werksticke, Spannzeuge, Werk-
zeuge, Prif- und Mefizeuge sowie Hilfsmittel
bereitstellen

f) Arbeitsplatz an Werkbank und Werkzeug-
maschine einrichten

g) Abweichungen vom SollmaB beurteilen und
Informationen fur den Arbeitsablauf nutzen

8 | Warten von a) Betriebsmittel durch Reinigen pflegen und vor
Betriebsmitteln Korrosion schutzen

(§ 8 Abs. 1 Nr. 8) o
b) Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kiihl- und )

Schmierstoffe, nach Betriebsvorschriften
wechseln und aufftllen

9 | Prifen, AnreiBen a) L&angen mit StrichmaBstiben, MeBschiebern
und Kennzeichnen und MeBschrauben unter Beachtung von

(§ 8 Abs. 1 Nr. 9) systematischen und zufélligen MeBfehlermog-
lichkeiten messen

b) mit Winkeln lehren und mit Winkelmessern
messen

c) Ebenheit von Flachen mit Lineal und Winkel
nach dem Lichtspaltverfahren sowie Form-
genauigkeit mit Rundungslehren prafen

d) Werkstiicke mit Grenzlehren und Gewinde- 39
lehren prufen

e) Oberflachenqualitat durch Sichtprifen
beurteilen

f) Bezugslinien, Bohrungsmitten und Umrisse an
Werksticken unter Beracksichtigung der
Werkstoffeigenschaften und nachfolgender
Bearbeitung anreiBen und kbrnen

g) Werksticke zur Kennzeichnung stempeln

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermittein.
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

10

Ausrichten und
Spannen von
Werkzeugen und
Werkstiicken

(§ 8 Abs. 1 Nr. 10)

a)

b)

c)

Spannzeuge unter Beriicksichtigung der
GréBe, der Form, des Werkstoffs und der
Bearbeitung von Werkstiicken auswéhlen und
befestigen

Werkstiicke mittels Maschinenschraubstock,
Spannbriicke, Spanntreppe und Dreibacken-
futter, insbesondere unter Beachtung der
Werkstlickstabilitidt und des Oberflachen-
schutzes, ausrichten und spannen

Werkzeuge mittels Spannfutter, Spannkegel,
Spannzangen und MeiBelhalter ausrichten und
spannen

27)

11

manuelles Spanen
(§ 8 Abs. 1 Nr. 11)

a)

b)

c)

d)

e)

f)

Auswéhlen der Werkzeuge:

Werkzeuge unter Beriicksichtigung der Verfah-
ren und der Werkstoffe auswahlen

Feilen:

Flachen und Formen an Werkstiicken aus
Eisen- und Nichteisenmetallen bis zur MaB-
genauigkeit von £ 0,2 mm und einer Ober-
flachenbeschaffenheit R, zwischen 6,3 und
40 um eben, winklig und parallel auf MaB
feilen

Sagen:

Bleche, Platten, Rohre und Profile aus Eisen-,
Nichteisenmetallen und Kunststoffen nach
AnriB mit Handblgelsage trennen

MeiBeln:

Werkstiicke nach AnriB spanend und
zerteilend meiBeln

Gewindeschneiden:

metrische Innen- und AuBengewinde an Eisen-
und Nichteisenmetallen unter Beachtung der
Kiithischmierstoffe mit Gewindebohrern und
Schneideisen herstellen

Reiben:

Bohrungen in Werkstiicken aus Eisenmetallen -

bis zur MaBgenauigkeit gem&s IT 7 und einer
Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen 4 und
10 um durch Rundreiben herstellen

12

maschinelles Spanen a)

(§ 8 Abs. 1 Nr. 12)

Ermitteln und Einstellen von Maschinenwerten:

aa) Werkzeuge unter Berlicksichtigung der
Verfahren, der Werkstoffe und der Schnei-
dengeometrie auswahlen

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

4

b)

c)

bb) die Umdrehungsfrequenz, den Vorschub
und die Schnittiefe an Werkzeugmaschi-
nen far Bohr-, Dreh- und Frasoperationen
mit Hilfe von Tabellen und Diagrammen
unter Anleitung bestimmen und einstellen

cc) Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschi-
nen herstellen

Bohren, Senken, Reiben:

aa) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen-
und Nichteisenmetallen bis zu einer Lage-
toleranz von = 0,2 mm, insbesondere
unter Beachtung der Kihlschmierstoffe,
an Bohrmaschinen mit unterschiedlichen
Werkzeugen durch Bohren ins Volle, Auf-
bohren und durch Profilsenken herstellen

bb) Bohrungen in Werkstlicken aus Eisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit IT 7 und
einer Oberflichenbeschaffenheit R,
zwischen 4 und 10 pm, insbesondere
unter Beachtung der Kiuhischmierstoffe,
an Bohrmaschinen durch Rundreiben
herstellen

Drehen und Frasen:

aa) Werksticke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
+ 0,1 mm und einer Oberflichenbeschaf-
fenheit R; zwischen 4 und 63 um, ins-
besondere unter Beachtung der Kiihl-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen
DrehmeiBeln durch Quer-Plandrehen und
Langs-Runddrehen herstellen

bb) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
+ 0,1 mm und einer Oberflachenbeschaf-
fenheit R, zwischen 10 und 40 pm, ins-
besondere unter Beachtung der Kihl-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen
Frasern durch Stirn-Umfangs-Planfrisen
im Gegenlauf herstellen

13

Trennen, Umformen
(§ 8 Abs. 1 Nr. 13)

a)

b)

Scherschneiden:

aa) Hand- und Handhebelscheren, insbe-
sondere unter Berlcksichtigung des
Werkstoffes, der Blechdicke und des
Kraftbedarfs, auswahlen

bb) Feinbleche mit Hand- und Handhebel-
scheren nach AnriB scheren

Kaltumformen:

aa) Abwicklungen von Prismen, Zylindern,
Kegeln, Pyramiden konstruieren
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

bb)

cc)

dd)

ee)

Werkstiicke aus Feinblechen nach Ab-
wicklungen herstellen

Bleche aus Stahl und Nichteisenmetallen
mit und ohne Vorrichtungen im Schraub-
stock durch freies Runden und Schwenk-
biegen unter Beachtung der Werksttick-
oberflache, der Biegeradien, der neutralen
Faser und der Biegewinkel kalt umformen

Rohre aus Stahl unter Beachtung des
Wanddicken-Durchmesser-Verhaltnisses
kalt umformen

Werksticke durch Treiben, Bérdeln und
Schweifen umformen

14

Flagen
(§ 8 Abs. 1 Nr. 14)

a)

b)

Schraub- und Bolzenverbindungen:

aa)

bb)

cc)

dd)
ee)

Bauteile kraftschliissig mit Kopf- oder
Stiftschrauben mit und ohne Mutter und
Scheibe unter Beachtung der Oberfla-
chenform und -beschaffenheit, der Werk-
stoffpaarung sowie der Materialfestigkeit
verschrauben

Bauteile formschlissig unter Beachtung
der Oberflachenbeschaffenheit der Fiige-
flachen verstiften

Schraubverbindungen kraftschliissig mit
Sicherungselementen, insbesondere
Sicherungsscheiben und Zahnscheiben,
sichern

Gelenkverbindungen mit Bolzen herstellen

Funktion, MaB- und Lagetoleranzen geflig-
ter Bauteile prifen

Léten, SchmelzschweiBen:

aa)

bb)

cC)

dd)

ee)

ff)

Betriebsbereitschaft der Schwei3- und
Loteinrichtung herstellen

Werkzeuge, Lote und FluBmittel nach
Eigenschaften und Verwendungszweck
auswahlen ‘

Bauteile aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len unter Beachtung der Oberflachen-
beschaffenheit der Werkstoffe und der
Eigenschaften der Léthilfsstoffe hartldten

SchweiBraupen auf Stahlbleche durch
SchmelzschweiBen auftragen

I-Nahte an Feinblechen aus Stahi
schweiBen

Kehlndhte an Blechen oder Rohren aus
Stah! mit einer Dicke zwischen. 1 und
3 mm am T-StoB und EckstoB schweiBen
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

c) Kileben:

Bauteile aus Metallen oder Kunststoffen mit
dem fur die jeweilige Materialpaarung geeigne-
ten Klebstoff unter Beachtung der klebstoff-
spezifischen Verarbeitungsbedingungen, ins-
besondere der Vorbereitung der Oberflachen,
kleben

15

Zur Fortsetzung der Berufsausbildung sollen die
Ausbildungsinhalte aus der laufenden Nummer 7
und Ausbildungsinhalte aus den laufenden Num-
mern 11 bis 14 dieses Teils des Ausbildungsrah-
menplans unter Berticksichtigung betriebsbeding-
ter Schwerpunkte sowie des individuellen Lernfort-
schritts vertieft vermittelt werden

12

Il. Berufliche Fachbildung fiir den Anlagenmechaniker/die Anlagenmechanikerin

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. . Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 2. Ausbildungsjahr
1 2 3 4
1 | Lesen, Anwenden a) Gesamtzeichnungen lesen und anwenden
und Erstellen . .
von technischen b) Normen, insbesondere Zeichnungs-, Stoff- und .
Unterlagen Formnormen, beriicksichtigen 6%)
(§ 8 Abs. 1 Nr. 5) c) Betriebs- und Bedienungsanleitungen
anwenden
2 | Planen und Steuern erforderliche Arbeitsverfahren, Werkzeuge,
von Arbeits- und Hilfs- und Prifmittel, Vorrichtungen und Scha-
' Bewegungsablaufen; blonen bestimmen
Kontrollieren 2%)
und Beurteilen
der Ergebnisse
(§ 8 Abs. 1 Nr. 7)
3 { manuelles Spanen a) mit handgeflihrten Maschinen bohren
(§ 8 Abs. 1 Nr. 11) . ) .
b) Rohrgewinde mit Schneidkluppe herstellen
4
c) Flachen und Formen an Werkstiicken aus
Eisen- und Nichteisenmetallen mit handge-
fahrten Maschinen durch Schleifen bearbeiten
4 | maschinelles Spanen WerkzeUge, insbesondere Wendelbohrer und 2

(§ 8 Abs. 1 Nr. 12)

HandmeiBel, an Schleifbécken scharfschleifen

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 3 bis 6 zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbiides

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 2. Ausbildungsjahr

Trennen, Umformen
(§ 8 Abs. 1 Nr. 13)

a)

Trennen:
aa) Rohre mit Rohrschneider trennen

bb) Bleche, Rohre und Profile mit Maschinen-

ségen trennen

cc) Stahlbleche mit Handschneidbrennern
nach Anrif3 trennen

dd) Bleche, Rohre und Profile von Hand und
mit handgeflhrten Maschinen thermisch

trennen

b)

Umformen:

aa) Formteile aus Blech durch Schwenk-
biegen herstellen

bb) Formteile aus Blech durch Walzrunden
herstellen

cc) Rohre und Profile mit und ohne Vorrich-

tung kalt biegeumformen

dd) Rohre und Profile mit und ohne Vorrich-

tung warm biegeumformen
ee) Bleche, Rohre und Profile biegerichtén

ff) Rohre aus Stahl und Nichteisenmetallen
mit und ohne Fullung in mehreren Ebenen

kalt und warm biegeumformen

16

Ftgen
(§ 8 Abs. 1 Nr. 14)

a)

b)

Schraub- und Bolzenverbindungen:

aa) Schrauben, Muttern, Unterleg- und Keil-
scheiben zusammenstellen sowie Werk-

zeuge nach Art, Form und Funktion der
Schraubverbindung auswéahlen

bb) Schraubverbindungen unter Beachtung
von Drehmoment, Reihenfolge, Anzugs-
stufen und Werkstoffpaarung herstellen

Léten, SchmelzschweiBen:

aa) Lotzusatz- und Hilfsstoffe nach Anwen-
dungsbereich und Vorgaben auswéhlen

bb) Kupferrohre in waagerechter und senk-

rechter Rohrachse mit und ohne Fittings

weich- und hartléten
cc) SchweiBeinrichtungen, SchweiBzusatz-

und Hilfsstoffe fur das SchmelzschweiBen
auswahlen sowie Einstellwerte festlegen

dd) Nahtart und Fugenform unter Berlicksich-
tigung des Werkstoffes, der Werkstlicke
und der StoBart nach Vorgabe festlegen

ee) Fugenflanken durch Brennschneiden,
Schmelzschneiden und Schleifen her-
stellen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 2. Ausbildungsjahr

c)

ff) Werkstiicke und Bauteile unter Beachtung

der Werkstoffeigenschaften und der Werk-

stickform vorwarmen

gg) SchweiBnahte durch Warme nachbehan-
deln '

hh) Bleche, Profile und Rohre aus Stahl mit
unterschiedlichen Nahtarten in einer oder
mehreren Lagen in Horizontal-, Wannen-
und Steigposition schmelzschweiBen

ii) Stahlbleche durch Nachlinks- oder
NachrechtsschweiBen in Horizontal-,
Wannen- oder Steigposition figen

kk) Profile und Rohre aus Stahl mit I-, V- und
Kehinaht in einer und mehreren Lagen in
Wannen- und Steigposition gasschweiBen
oder schutzgasschweiBen

Il) Stahlrohre in waagerechter und senk-
rechter Rohrachse in Zwangslage
schmelzschweiBen

mm) SchweiBnéhte auf Nahtdicke, Nahtiber-
h&hung und Nahtaussehen priifen

nn) Bruchaussehen von SchweiBnahten bei
Prufstucken auf Bindefehler, Poren, Risse,
Schlackeneinschlisse und Wurzelfehler
prifen

Rohr- und Schlauchverbindungen:

Idsbare Rohr- und Schlauchverbindungen
unter Beriicksichtigung der zu férdernden
Medien, des Druckes und der Temperatur her-
stellen

14

Konstruieren,
AnreiBen und Herstel-
len von Schablonen
und Abwicklungen

(§ 8 Abs. 1 Nr. 15)

a)

b)

c)

d)

e)

Werkstlicke nach Zeichnungen und Schablo-
nen unter Berticksichtigung der Walzrichtung
und eines geringen Verschnitts anreiBen

Abwicklungen von gerade und schrig
geschnittenen Prismen, Zylindern und Kegeln
konstruieren

Abwicklungen der Ubergénge unterschied-
licher Querschnitte konstruieren

Abwicklungen mittig und auBermittig liegender
Durchdringungen mit unterschiedlichen Win-
keln von zylindrischen Kérpern mit gleichen
und ungleichen Durchmessern herstellen

Schablonen zum Biegeumformen herstellen
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lfd. _ Teil des Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfithrens _in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
1 | Lesen, Anwenden a) Zeichnungen, insbesondere Rohrleitungspléne,
und Erstellen isometrische Darstellungen, Abwicklungen,
von technischen Fundament- und Lageplédne sowie Aufstel-
Unterlagen lungspléane, lesen und anwenden
(§ 8 Abs. 1 Nr. 5) ‘
b) isometrische Skizzen von Rohrformstiicken
anfertigen
c) isometrische Skizzen von Rohrleitungen
anfertigen
d) Fertigungsplane, insbesondere SchweiBpléne,
anwenden 6
e) Wartungs- und Instandhaltungsplédne an-
wenden
f)  Funktionsplane anwenden
ag) Betriebs-, Instandhaltungs- und Qualitétsdaten
erfassen und bewerten
h) technische Sachverhalte, insbesondere in
Form von Protokollen und Berichten, aufzeich-
nen und berufstbergreifend austauschen
2 | Unterscheiden, a) Eignung von Werkstoffen zum Umformen,
Zuordnen und SchweiBen und Warmebehandeln beurteilen
Handhaben von
Werk- und b) Korrosionsschutz und Dd&mmaBnahmen nach 2
Hilfsstoffen Vorgaben durchfihren
(§ 8 Abs. 1 Nr. )
3 | ‘Planen und Steuern a) Montage-, Demontage- und Instandsetzungs-
von Arbeits- und arbeiten planen
Bewegungsablaufen;
Kontrollieren b) Arbeitsablaufe anhand von Arbeitsfolgeplanen,
und Beurteilen Montagevorschriften oder Wartungs- und 4
der Ergebnisse Instandhaltungspldnen auch unter Ber{icksich-
(§ 8 Abs. 1 Nr. 7) tigung personeller Unterstiitzung festlegen
c) Arbeitsplatz in Werkstatten und auf Baustellen
einrichten und kontrollieren
4 | Trennen, Umformen a) Bleche und Profile maschinell scheren
(§ 8 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe a) b) Blech- und Rohrformstlcke aus Stah! und
Nichteisenmetallen einziehen, aufweiten, aus- 12
halsen und bdrdeln
c) Profile und Rohre flammrichten
5 | Figen schweiBnahtbezogene Warmebehandlung aus- 2

(§ 8 Abs. 1 Nr. 14)

fuhren
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) Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter zeitliche Richtwerte
Lfd. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens _ in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-

bildungsjahr

1 2 3 4
6 | Vorzeichnen von a) unter Zuhilfenahme von MeBgeréten, insbe-
Bauteilen und Bau- sondere Wasserwaage und Schlauchwaage,
gruppen anreiBen 4
(§ 8 Abs. 2 Nr. 1 . . .
Buchstabe b) b) Bauteile und Baugruppen fur die Bearbeitung

und Montage kennzeichnen

7 | Montieren von a) Vorbereiten der Montage:
Bauteilen, Baugruppen

und Apparaten aa) Arbeitsplatz in Werkstatten einrichten

(§ 8 Abs. 2 Nr. 1 bb) Bauteile und Baugruppen nach techni-
Buchstabe c) schen Unterlagen zuordnen und montage-
gerecht lagern 6

cc) Bauteile fur den Einbau prifen

dd) Fageflachen hinsichtlich Dichtigkeitsan-
forderungen, Oberflaichenform und Ober-
flachenbeschaffenheit vorbereiten

b) Montieren:

aa) Bauteile und Baugruppen nach techni-
schen Unterlagen unter Beachtung teile-
spezifischer Montagebedingungen in
Montagelage bringen

bb) Bauteile und Baugruppen unter Beach-
tung der MaBtoleranzen passen sowie
durch Messen und Sichtprufen ausrich-
ten, fixieren und heften 26

cc) Rohre und Rohrformsticke anhand von
SchweiBplénen unter Beachtung der
SchweiBspannungen heften

dd) Bauteile, Baugruppen, Rohrleitungsab-
schnitte und Armaturen fir Apparate unter
Berlcksichtigung der MontagemaBe und
Aufstellunsplane aufstellen, ausrichten
und montieren

8 | Prufen von a) Bauteile und Baugruppen auf MaBhaltigkeit
Bauteilen, Baugruppen prifen '
und Apparaten . .
(§ 8 Abs. 2 Nr. 1 b) SchweiBn&hte an Bauteilen und Baugruppen
Buchstabe d) unter Verwendung von Prifvorschriften prifen 4

c) Bauteile und Baugruppen sowie Apparate
unter Beachtung von Betriebsdruck und Prif-
druck abdriicken

9 | Instandsetzen von a) schadhafte Bauteile und Baugruppen demon-
Apparaten tieren
(§ 8 Abs. 2 Nr. 1 )
Buchstabe e) b) Austauschteile unter Beachtung von Bau- und 8

Betriebsvorschriften herstellen und anpassen

c) instandgesetzte Bauteile und Baugruppen
prifen
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Lfd. Teil des
Nr. Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

10 | Anschlagen, Sichern a) Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel
und Transportieren auswihlen
(§ 8 Abs. 2 Nr. 1 ) .
Buchstabe f) b) Anschlagmittel anbringen 4
c) handbediente Hebezeuge bedienen
d) Transportgut sichern
B. Fachrichtung Versorgungstechnik
1 | Lesen, Anwenden a) Zeichnungen, insbesondere Rohrleitungsplane
und Erstellen oder Kanalplane, isometrische Darstellungen,
von technischen Abwicklungen, Fundament- und Lagepldane
Unterlagen sowie Aufstellungsplane, lesen und anwenden
(§ 8 Abs. 1 Nr. 5) . . .
b) isometrische Skizzen von Rohrformsticken
oder Kanalformstticken anfertigen
c) isometrische Skizzen von Rohrleitungen oder
Kanélen anfertigen
d) Fertigungsplane anwenden 6
e) Wartungs- und Instandhaltungspléne
anwenden
f)  Funktionsplédne anwenden
g) Betriebs-, Instandhaltungs- und Qualitatsdaten
erfassen und bewerten
h) technische Sachverhalte, insbesondere in
Form von Protokolien und Berichten, aufzeich-
nen und berufsilibergreifend austauschen
2 | Unterscheiden, a) Eignung von Werkstoffen zum Umformen,
Zuordnen und SchweiBen und Wérmebehandeln beurteilen
Handhaben von .
Werk- und b) Korrosionsschutz und Dd&mmaBnahmen nach 2
Hiifsstoffen Vorgaben durchfahren
(§ 8 Abs. 1 Nr. 6)
3 | Planen und Steuern a) Montage-, Demontage- und Instandsetzungs-
von Arbeits- und arbeiten planen
Bewegungsablaufen; . .
Kontrollieren b) Arbeitsabldufe anhand von Arbeitsfolgeplénen,
und Beurteilen Montagevorschriften oder Wartungs- und
der Ergebnisse Instandhaltungsplénen auch unter Berticksich-
(§ 8 Abs. 1 Nr. 7) tigung personeller Unterstatzung festlegen 4
c) Arbeitsplatz in Werkstatten und auf Baustellen
einrichten und kontrollieren
d) Arbeitsablaufe zur Inbetriebnahme von rohrlei-

tungs- oder ltftungstechnischen Anlagen nach
Vorgaben festlegen
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte

Lid. _ Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfuhrens . in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr
1 2 3 4
4 | Umformen, einschiieB- a) Blech- oder Rohrformstiicke aus Stah! und
lich Biegeumformen Nichteisenmetallen einziehen, aufweiten, aus-
von Kunststoffen halsen und bérdein
(§ 8 Abs. 2 Nr. 2 . 10
Buchstabe a) b) Profile und Rohre flammrichten
c) Platten oder Rohre aus Kunststoffen warm
biegeumformen
5 | SchweiBen von Werkstlicke aus Kunststoff schweiBen
Kunststoffen 2
(§ 8 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe b)
6 | Vorzeichnen von a) Abwicklungen mittig und auBermittig liegender
Bauteilen und Durchdringungen an Rohrleitungen oder Lif-
Baugruppen tungskanaélen herstellen
(§ 8 Abs. 2 Nr. 2 . .
Buchstabe c¢) b) unter Zuhilfenahme von MeBgeréten, insbe- 4
sondere Wasserwaage und Schlauchwaage,
anreiBen
c) Bauteile und Baugruppen fiir die Bearbeitung
und Montage kennzeichnen
7 | Montieren und De- a) Vorbereiten der Montage:
trgﬁg:‘legeanuvc:: B:g- nd aa) Baustellen unter Beachtung sicherheits-
’ gruppen u und verfahrenstechnischer Vorschriften
Versorgungsaniagen herrichten
(§ 8 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe d) bb) Bauteile und Baugruppen anschlagen und
transportieren
cc) Bauteile und Baugruppen nach techni-
schen Unterlagen zuordnen und montage-
gerecht lagern
dd) Bauteile fir den Einbau prifen 4
ee) Fugeflachen hinsichtlich Dichtigkeitsan-
forderungen, Oberflaichenform und Ober-
flachenbeschaffenheit vorbereiten
ff) Dichtmaterialien hinsichtlich der zu
férdernden Medien und der Férderbedin-
gungen nach Vorgaben anwenden
gg) Rohrgewinde mit Gewindeschneidappara-
ten herstellen
b) Montieren:

aa) Bauteile und Baugruppen nach techni-
schen Unterlagen unter Beachtung teile-
spezifischer Montagebedingungen in
Montagelage bringen

bb) Bauteile und Baugruppen unter Beach-
tung der MaBtoleranzen passen sowie
durch Messen und Sichtprifen ausrichten

und fixieren oder heften
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

c)

cc) Rohre, Rohrformstiicke und Rohrleitungs-
abschnitte oder Liftungskanale fest und
18sbar verbinden

dd) Rohre oder Luftungskanile aus metalli-
schen und nichtmetallischen Werkstoffen
nach Unterlagen und selbstgefertigten
isometrischen Skizzen unter Beachtung
des Dehnungsausgleiches mit und ohne
Gefille veriegen und befestigen

ee) Rohre und Rohrleitungsabschnitte oder
Laftungskanale und Liftungskanalab-
schnitte mit Bauteilen und Baugruppen zu
rohrleitungs- oder luftungstechnischen
Anlagen montieren

ff) Armaturen, MeB-, Steuer-, Regel- und
Sicherheitseinrichtungen in rohrleitungs-
oder loftungstechnischen Anlagen
anschlieBen und kennzeichnen

gg) Rohre und Rohrleitungsabschnitte oder
Luftungskanéle und Liftungskanalab-
schnitte gegen Korrosion schitzen und
dammen

hh) rohrleitungs- oder ltftungstechnische
Anlagen an Ver- oder Entsorgungseinrich-
tungen anschlieBen und kennzeichnen

Demontieren:

aa) Armaturen, MeB-, Steuer-, Regel- und
Sicherheitseinrichtungen sowie Férder-
oder Versorgungseinrichtungen ausbauen

bb) Armaturen, Anlagenteile und Forder- oder
Versorgungseinrichtungen zerlegen

cc) rohrieitungs- und liftungstechnische
Anlagen in Anlagenteile, Baugruppen und
Bauteile zerlegen

26

Prufen von

Bauteilen, Baugruppen
und Versorgungs-
anlagen

(§ 8 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe e)

a)

b)

c)

d)

Verfahren zur Erfassung von Betriebswerten,
insbesondere Druck, Volumenstrom und Tem-
peratur, anwenden

rohrleitungs- oder liftungstechnische Anlagen
hinsichtlich &uBerer Einflisse, Befestigung,
Dichtigkeit, Dehnungsausgleich, Korrosions-
schutz und Dammung prufen

Bauteile, Baugruppen und Anlagen unter
Beachtung von Betriebs- und Prafdruck
abdricken

Anlagenteile, insbesondere Armaturen, MeB-,
Steuer-, Regel- und Sicherheitseinrichtungen
sowie Forder- und Versorgungseinrichtungen,
auf Funktion prifen
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Lfd.
- Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfithrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4. Aus-
bildungsjahr

4

e)

Gesamtfunktion von Energieversorgungsein-
richtungen oder rohrileitungs- oder liuftungs-
technischen Anlagen priifen

Inbetriebnehmen von
Versorgungsanlagen
(§ 8 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe f)

a)

b)

Versorgungsanlagen unter Beachtung techni-
scher Unterfagen und technischer Rahmenbe-
dingungen in Betrieb nehmen

Betriebsdaten bei der Inbetriebnahme ermit-
teln und mit vorgegebenen Werten vergleichen

10

Instandhalten von
Versorgungsanlagen
(§ 8 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe g)

a)

b)

c)

d)

Warten:

Anlagenteile nach vorgegebenen Planen
warten

Inspizieren:

aa) Inspektion, insbesondere unter Beriick-
sichtigung verfahrens- und sicherheits-
technischer Vorschriften, nach Planen
durchfihren

bb) Betriebsdaten von Armaturen, MeB-,
Steuer-, Regel- und Sicherheitseinrichtun-
gen sowie Forder- oder Versorgungsein-
richtungen im Betriebszustand prifen und

Istzustand dokumentieren

cc) Fehler und Stérungen durch Sinneswahr-
nehmung und systematische MeBkontrol-
len eingrenzen

dd) MaBnahmen im Rahmen der vorbeugen-

den Instandhaltung einleiten

AuBer Betrieb setzen:

Anlagenteile unter Beachtung sicherheits- und
verfahrenstechnischer Vorschriften auBer
Betrieb setzen

Instandsetzen:

Betriebsbereitschaft schadhafter Teile durch
Instandsetzen herstellen

10
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Anlage 6
(zu § 10)

fiir die Berufsausbildung zum Automobilmechaniker/zur Automobilmechanikerin

Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter )
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

Berufsbildung
(§9Nr. 1)

a)

b)

c)

Bedeutung des Ausbildungsvertrages, ins-
besondere AbschluB, Dauer und Beendigung,
erklaren

gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen

Mdglichkeiten der beruflichen Fortbildung
nennen

Aufbau und
Organisation des
Ausbildungs-
betriebes

(§ 9Nr. 2)

a)

b)

c)

d)

Aufbau und Aufgaben des ausbildenden
Betriebes erlautern

Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes,
wie Beschaffung, Fertigung, Absatz und Ver-
waltung, erklaren

Beziehungen des ausbildenden Betriebes und
seiner Belegschaft zu Wirtschaftsorgani-
sationen, Berufsvertretungen und Gewerk-
schaften nennen

Grundiagen, Aufgaben und Arbeitsweise der
betriebsverfassungsrechtlichen Organe des
ausbildenden Betriebes beschreiben

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

a)

b)

c)

d)

wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

wesentliche Bestimmungen der fir den aus-
bildenden Betrieb geltenden Tarifvertrage
nennen

Aufgaben des betrieblichen Arbeitsschutzes
sowie der zustandigen Berufsgenossenschatft
und der Gewerbeaufsicht erlautern

wesentliche Bestimmungen der fiir den aus-
bildenden Betrieb geltenden Arbeitsschutz-
gesetze nennen

Arbeitssicherheit,
Umweltschutz und
rationelle Energie-
verwendung

(§ 9 Nr. 4)

a)

b)

c)

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

berufsbezogene Arbeitssicherheitsvorschriften
bei den Arbeitsablaufen anwenden

Verhaltensweisen bei Unféllen und Ent-
stehungsbrénden beschreiben und MaB-
nahmen der Ersten Hilfe einleiten

wéhrend der
gesamten Aus-
bildung zu
vermitteln
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung seibstdndigen Planens, Durchflihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen

1 im 1. Ausbildungsjahr

d)

e)

f)

)

h)

wesentliche Vorschriften der Feuerverhitung
nennen und Brandschutzeinrichtungen sowie
Brandbek&mpfungsgeréite bedienen

Gefahren, die von Giften, Dampfen, Gasen,
leicht entziindbaren Stoffen sowie vom
elektrischen Strom ausgehen, beachten

far den ausbildenden Betrieb geltende wesent-
liche Vorschriften Glber den Immissions- und
Gewésserschutz sowie Uber die Reinhaltung
der Luft nennen

arbeitsplatzbedingte Umweltbelastungen
nennen und zu ihrer Verringerung beitragen

im Ausbildungsbetrieb verwendete Energie-
arten nennen und Mdglichkeiten rationeller
Energieverwendung im beruflichen Ein-
wirkungs- und Beobachtungsbereich anfhren

Lesen, Anwenden
und Erstellen

von technischen
Unterlagen

(§ 9 Nr. 5)

a)
b)

c)

d)

e)
f)

Teil- und Gruppenzeichnungen lesen
Grundbegriffe der Normung anwenden

Stiicklisten, Tabellen, Diagramme, Handbiicher
und Bedienungshinweise lesen und anwenden

MaB-, Form- und Lagetoleranznormen sowie
Oberflachenbeschaffenheit erkennen und
zuordnen

digitale und analoge Daten lesen
Skizzen und zugehdrige Stlicklisten anfertigen

Unterscheiden,
Zuordnen und
Handhaben von
Werk- und
Hilfsstoffen

(§ 9 Nr. 6)

a)

b)

c)

d

Werkstoffe nach Metallen und Nichtmetallen
unterscheiden

Hilfsstoffe, insbesondere Kiihl- und Schmier-
stoffe, unterscheiden, ihrer Verwendung nach
zuordnen und nach Anweisung und Unterlagen
unter Beachtung gefahrlicher Arbeitsstoffe
anwenden

metallische Werkstiicke und Halbzeuge nach
Form, Stoff und Bearbeitbarkeit identifizieren

Eigenschaften von Werkstlicken unter Bertick-
sichtigung der stofflichen Zusammensetzung
und des Verwendungszweckes durch Warme-
behandlung, insbesondere durch Weichgli-
hen, Abschreckhéarten und Anlassen, &ndern
und prufen

47)

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfthrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

Planen und Steuern
von Arbeits- und
Bewegungsablaufen;
Kontrollieren

und Beurteilen

der Ergebnisse

(§ 9 Nr. 7)

a)

b)

d)

e}

f)

g)

Arbeitsschritte unter Beriicksichtigung funktio-
naler, konstruktiver, fertigungstechnischer und
wirtschatftlicher Gesichtspunkte festlegen

Arbeitsablauf unter Berlcksichtigung organi-
satorischer und informatorischer Notwendig-
keiten festlegen und sicherstellen \

Bewegungsablaufe an Werkzeugmaschinen
unter Berucksichtigung von bis zu drei EinfluB-
agréBen steuern

Prof- und MeBmittel zur Kontrolle der Teil- und
Arbeitsergebnisse festlegen

Halbzeuge, Werkstlcke, Spannzeuge, Werk-
zeuge, Prif- und MeBzeuge sowie Hilfsmittel
bereitstellen

Arbeitsplatz an Werkbank und Werkzeug-
maschine einrichten

Abweichungen vom SolimaB beurteilen und
informationen fir den Arbeitsablauf nutzen

5%

Warten von
Betriebsmitteln
(§ 9 Nr. 8)

a)

b)

Betriebsmittel durch Reinigen pflegen und vor
Korrosion schitzen

Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kihl- und
Schmierstoffe, nach Betriebsvorschriften
wechseln und aufflillen

Prifen, AnreiBen
und Kennzeichnen
(§ 9Nr. 9)

a)

c)

d)

e)

a)

Langen mit StrichmaBstiben, MeBschiebern
und MeBschrauben unter Beachtung von
systematischen und zufalligen MeBfehlermdg-
lichkeiten messen

mit Winkeln lehren und mit Winkelmessern
messen

Ebenheit von Fldchen mit Lineal und Winkel
nach dem Lichtspaltverfahren sowie Form-
genauigkeit mit Rundungslehren prifen

Werkstlucke mit Grenziehren und Gewinde-
lehren prifen

Oberflachenqualitat durch Sichtprifen
beurteilen

Bezugslinien, Bohrungsmitten und Umrisse an
Werkstilicken unter Berilicksichtigung der
Werkstoffeigenschaften und nachfolgender
Bearbeitung anreiBen und kérnen

Werkstilicke zur Kennzeichnung stempeln

°) im Zusammenhang mit den lautenden Nummern 11 bis 14 zu vermitteln.
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Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

10

Ausrichten und
Spannen von
Werkzeugen und
Werkstiicken

(§ 9 Nr. 10)

a)

b)

<)

Spannzeuge unter Beriicksichtigung der
Gr6Be, der Form, des Werkstoffs und der
Bearbeitung von Werkstlucken auswéahlen und
befestigen

Werkstlicke mittels Maschinenschraubstock,
Spannbriicke, Spanntreppe und Dreibacken-
futter, insbesondere unter Beachtung der
Werkstickstabilitdt und des Oberflachen-
schutzes, ausrichten und spannen

Werkzeuge mittels Spannfutter, Spannkegel,
Spannzangen und MeiBelhalter ausrichten und
spannen

2%

11

manuelles Spanen
(§ 9 Nr. 11)

a)

b)

)

d)

e)

f)

Auswahlen der Werkzeuge:

Werkzeuge unter Beriicksichtigung der Verfah-
ren und der Werkstoffe auswéhlen

Feilen:

Flachen und Formen an Werkstiicken aus
Eisen- und Nichteisenmetallen bis zur MaB-
genauigkeit von = 0,2 mm und einer Ober-
flaichenbeschaffenheit R, zwischen 6,3 und
40 um eben, winklig und parallel auf MaB
feilen

Siagen:

Bleche, Platten, Rohre und Profile aus Eisen-,
Nichteisenmetallen und Kunststoffen nach
Anri mit Handbligelsage trennen

MeiBeln:

Werkstiicke nach AnriB spanend und zer-
teilend meiBeln

Gewindeschneiden:

metrische Innen- und AuBengewinde an Eisen-
und Nichteisenmetallen unter Beachtung der
Kuhlschmierstoffe mit Gewindebohrern und
Schneideisen herstellen

Reiben:

Bohrungen in Werkstilicken aus Eisenmetallen
bis zur MaBgenauigkeit gemaB IT 7 und einer
Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen 4 und
10 pm durch Rundreiben herstellen

12

maschinelles Spanen
(§ 9 Nr. 12)

a)

Ermittein und Einstellen von Maschinenwerten:

aa) Werkzeuge unter Bericksichtigung der
Verfahren, der Werkstoffe und der Schnei-
dengeometrie auswéhlen

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

b)

c)

bb) die Umdrehungsfrequenz, den Vorschub
und die Schnittiefe an Werkzeugmaschi-
nen far Bohr-, Dreh- und Frasoperationen
mit Hilfe von Tabellen und Diagrammen
unter Anleitung bestimmen und einstellen

cc) Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschi-
nen herstellen

Bohren, Senken, Reiben:

aa) Bohrungen in Werkstlcken aus Eisen-
und Nichteisenmetallen bis zu einer Lage-
toleranz von =+ 0,2 mm, insbesondere
unter Beachtung der Kithlschmierstoffe,
an Bohrmaschinen mit unterschiedlichen
Werkzeugen durch Bohren ins Volle, Auf-
bohren und durch Profilsenken herstellen

bb) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit IT 7 und
einer Oberflachenbeschaffenheit R,
zwischen 4 und 10 pm, insbesondere
unter Beachtung der Kihlschmierstoffe,
an Bohrmaschinen durch Rundreiben
herstellen

Drehen und Frasen:

aa) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
+ 0,1 mm und einer Oberflachenbeschaf-
fenheit R, zwischen 4 und 63 pum, ins-
besondere unter Beachtung der Kuhi-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen
DrehmeiBeln durch Quer-Plandrehen und
Langs-Runddrehen herstellen

bb) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
+ 0,1 mm und einer Oberflichenbeschaf-
fenheit R, zwischen 10 und 40 pm, ins-
besondere unter Beachtung der Kiihi-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen
Frasern durch Stirn-Umfangs-Planfrasen
im Gegenlauf herstellen

13

Trennen, Umformen
(§ 9 Nr. 13)

a)

b)

Scherschneiden:

aa) Hand- und Handhebelscheren, insbe-
sondere unter Berlicksichtigung des
Werkstoffes, der Blechdicke und des
Kraftbedarfs, auswéahlen

bb) Feinbleche mit Hand- und Handhebel-
scheren nach Anri scheren

Kaltumformen:

aa) Abwicklungen von Prismen, Zylindern,
Kegeln, Pyramiden konstruieren
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Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

bb)

cc)

dd)

ee)

Werksticke aus Feinblechen nach Ab-
wicklungen herstellen

Bleche aus Stahl und Nichteisenmetallen
mit und ohne Vorrichtungen im Schraub-
stock durch freies Runden und Schwenk-
biegen unter Beachtung der Werkstick-
oberflache, der Biegeradien, der neutralen
Faser und der Biegewinkel kalt umformen

Rohre aus Stahl unter Beachtung des
Wanddicken-Durchmesser-Verhéltnisses
kalt umformen

Werkstiicke durch Treiben, Bdrdeln und
Schweifen umformen

14

Fagen
(§ 9 Nr. 14)

a)

b)

Schraub- und Bolzenverbindungen:

aa)

bb)

cc)

dd)
ee)

Bauteile kraftschlissig mit Kopf- oder
Stiftschrauben mit und ohne Mutter und
Scheibe unter Beachtung der Oberfl&-
chenform und -beschaffenheit, der Werk-
stoffpaarung sowie der Materialfestigkeit
verschrauben

Bauteile formschlUssig unter Beachtung
der Oberflachenbeschaffenheit der Flge-
flachen verstiften

Schraubverbindungen kraftschlissig mit
Sicherungselementen, insbesondere
Sicherungsscheiben und Zahnscheiben,
sichern

Gelenkverbindungen mit Bolzen herstelien

Funktion, MaB- und Lagetoleranzen gefug-
ter Bauteile prifen

L6ten, SchmelzschweiBen:

aa)

bb)

cc)

dd)

ee)

ff)

Betriebsbereitschaft der Schwei- und
Loteinrichtung herstellen

Werkzeuge, Lote und FluBmittel nach
Eigenschaften und Verwendungszweck
auswéhlen

Bauteile aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len unter Beachtung der Oberflachen-
beschaffenheit der Werkstoffe und der
Eigenschaften der Lothilfsstoffe hartldten

SchweiBraupen auf Stahlbleche durch
SchmelzschweiBen auftragen

|-N&hte an Feinblechen aus Stahl
schweiBen :

Kehlndhte an Blechen oder Rohren aus
Stahl mit einer Dicke zwischen 1 und
3 mm am T-StoB und EckstoB schweiien
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermittein sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 1. Ausbildungsjahr

c) Kleben:

Bauteile aus Metallen oder Kunststoffen mit

dem fir die jeweilige Materialpaarung geeigne-

ten Klebstoff unter Beachtung der kiebstoff-
spezifischen Verarbeitungsbedingungen, ins-

besondere der Vorbereitung der Oberflachen,

kleben

15

Zur Fortsetzung der Berufsausbildung sollen die

Ausbildungsinhalte aus der laufenden Nummer 7
und Ausbildungsinhalte aus den laufenden Num-
mern 11 bis 14 dieses Teils des Ausbildungsrah-

menplans unter Berticksichtigung betriebsbeding-
ter Schwerpunkte sowie des individuellen Lernfort-

schritts vertieft vermittelt werden

12

Il. Berufliche Fachbildung fiir den Automobilmechaniker/die Automobilmechanikerin

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter

zeitliche Richtwerte
in Wochen

Lfd. . Teildes Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens im Ausbildungsjahr
Nr. | Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind
' 2 3 und 4
1 2 3 4
1 | Lesen, Anwenden a) technische Unterlagen, insbesondere Zeich-
und Erstellen nungen, Tabellen, Normen, Schaubilder, lesen .
von technischen und anwenden 4%)
Unst;e'r\llaggn b) Montage- und Instandhaltungspléane lesen und
(§ 9Nr. 5) anwenden
c) einfache elektrische Schaltplane und Strom-
laufpléne lesen
d) wesentliche Bau- und Zulassungsvorschriften 6
der StVZO anwenden
e) MeB- und Prifprotokolle anfertigen und aus-
werten
2 | Planen und Steuern a) Montage- und Demontagearbeiten planen,
von Arbeits- und Werkzeuge, Hilfs- und Prifmittel festlegen 4"
Eewteglurngsablaufen; b) Instandhaltungsarbeiten planen, Werkzeuge, )
ontrofiieren Hilfs- und Prafmittel bestimmen
und Beurteilen
der Ergebnisse .
9N c) Arbeitsablaufe unter Verwendung von War-
(§ 9Nr. 7)
tungs- und Instandhaltungspldnen festlegen,
dabei die Notwendigkeit personeller Unterstit-
zung abschétzen 6
d) Ersatzteilbedarf bestimmen und Ersatzteile
bereitstellen

*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 3 bis 6 und 8 zu vermitteln
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Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermittein sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

2

3und 4

4

Warten von
Kraftfahrzeugen
(§ 9 Nr. 15)

a)

b)

c)

d)

Motor- und Getriebetle, Schmier-, Kiihl- und
Frostschutzmittel sowie Batteriesaure nach
Wartungsvorschriften kontrollieren, nachfillen
und wechseln

Bauteile nach Wartungsvorschriften schmieren
und olen sowie Rahmen und Aufbauten reini-
gen, polieren und konservieren

Filter, Siebe und Abscheider kontrollieren, rei-
nigen und austauschen

mechanische Verbindungen, insbesondere
deren Sichererungselemente, kontrollieren

e)

Q)

mechanische Einstellwerte, insbesondere Win-
kel, Spiel, Druck, Umdrehungsfrequenz und
Anzugsdrehmoment, nach Wartungsangaben
ein- und nachstellen

Bremsflussigkeit und Hydraulikéle nach War-
tungsvorschriften kontrollieren, nachfillen und
wechseln

Bauteile und Baugruppen auf Zustand, Dicht-
heit und VerschleiB prifen

Fugen
(§ 9 Nr. 14)

a)

b)

c)

d)

Schraubverbindungen mit vorgegebenem
Drehmoment und unter Beachtung der Lage-
genauigkeit, Reihenfolge und Anzugsstufen
herstellen ‘

PreBverbindungen, insbesondere durch Ein-
pressen, Schrumpfen und Dehnen, herstellen

Klemm-, Steck- und Heftverbindungen her-
stellen

Blechteile durch WiderstandsschweiB3en ver-
binden

Demontieren und Mon-
tieren von Bauteilen,
Baugruppen und
Systemen an Kraftfahr-
zeugen

(§ 9 Nr. 16)

a)

b)

Demontieren von Bauteilen und Baugruppen:

aa) Bauteile unter Beachtung ihrer Gesamt-
und Einzelfunktionen ausbauen, auf Wie-
derverwendbarkeit prifen und im Hinblick
auf ihre Montage kennzeichnen und ab-
legen

bb) Baugruppen und Bauteile zerlegen, reini-
gen und montagegerecht lagern

Vorbereiten der Montage:

aa) Bauteile nach Montagevorschriften und
Kennzeichnungen den Montagevorgangen
zuordnen

16
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

2 3und 4

4

c)

d)

bb) Bauteile fur den funktionsgerechten Ein-
bau priifen sowie Fugefldchen hinsichtlich
Dichtigkeitsanforderungen, Oberflachen-
form und Oberflachenbeschaffenheit
anpassen

cc) Hilfsmittel und -einrichtungen auswahlen
und bereitstellen

Montieren von Bauteilen:

aa) Bauteile durch Sichtprifen, Lehren und
Messen funktionsgerecht ausrichten,
unter Beachtung der MaBtoleranzen pas-
sen, justieren und verbinden

bb) Bauteile mit‘,Dichtungen und Dichtringen
abdichten unter Beachtung von Sonder-
werkzeugen und geeigneter Dichtmittel

cc) Rohr-, Schlauch- und Kabeiverbindungen
herstellen

Demontieren und Montieren von Baugruppen
und Systemen:

aa) Baugruppen nach Montagevorschriften
kennzeichnen und den Montagevorgén-
gen zuordnen

bb) Baugruppen und Systeme durch Messen,
Lehren und Sichtprifen funktionsgerecht
ausrichten, unter Beachtung der MaB-
toleranzen passen, justieren und verbin-
den

cc) Baugruppen und Systeme unter Beach-
tung ihrer Funktionen ausbauen und im
Hinblick auf ihre Montage kennzeichnen
und ablegen

22

Instandsetzen von
Bauteilen, Baugruppen
und Systemen an
Kraftfahrzeugen

(§ 9 Nr. 17)

a)

b)

Ausstattungsteile instandsetzen, insbeson-
dere Verriegelungsanlagen, Liftungs- und Hei-
zungsanlagen

Beleuchtungs- und Signalanlagen instand-
setzen

c)

d

e)

Motorbaugruppen instandsetzen, insbesondere
Motorsteuerung und Kurbeltrieb

Systeme der Kraftstoffzumessung instandset-
zen, insbesondere Vergaser- und Einspritz-
anlagen

Triebwerkteile instandsetzen, insbesondere
Gelenke, Wellen, Kupplungen, Getriebe und
Achsantriebe

14
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4

fy Fahrwerkteile instandsetzen, insbesondere
Lenk- und Bremssysteme

g) Zindanlage sowie elektrisch betatigte Ausstat-
tungsteile instandsetzen

h) Rahmen und Karosserieteile instandsetzen

iy Bauteile aus Eisen-, Nichteisenmetallen und
Kunststoffen durch Bohren, Schleifen und
Trennen von Hand oder mit handgefahrten
Maschinen bearbeiten

Prafen von Form- und
Lageabweichungen,
Dricken, Temperatu-
ren, Fbrdermengen und
elektrischen Spannun-
gen

(§ 9 Nr. 18)

a) Form- und Lageabweichungen von Bauteilen,
insbesondere mit MeBuhr und InnenfeinmeB-
gerét sowie mit Fuhlerlehren, messen und
prufen

b) Dichtheit von hydraulischen und pneumati-
schen Baugruppen und Anlagen prifen

c) Dricke in pneumatischen und hydraulischen
Baugruppen messen

d) Temperaturen und Fordermengen in Systemen
messen und prifen

e) Generatoren, Startbatterien und elektrische
Verbraucher priifen

f) Lage der Befestigungspunkte von Bauteilen
durch Lehren prifen

g) Lagerspiel, Lagervorspannung, Flankenspiel
und Reibmomente unter Beachtung von
Instandhaltungssvorschriften prifen

h) Funktion von temperatur-, pneumatisch- und
hydraulisch-gesteuerten Regelelementen, Bau-
teilen und Anlagen prifen

i) elektrisch und elektronisch gesteuerte Regel-
elemente auf Funktion prafen

k) elektrische Leitungen, Verbindungen und
Anschlisse prifen sowie Spannung, Wider-
stand und Stromstérke messen

Prafen und Einstellen
von Bauteilen, Bau-
gruppen und Systemen
an Kraftfahrzeugen

(§ 9 Nr. 19)

a) Funktion von mechanischen Bauteilen prifen
und einstellen

b) Lage und Funktion von Karosserieteilen prifen
und einstellen

c) Fahrwerkgeometrie vermessen und einstellen
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2

3und 4

4

d)

Funktion von Baugruppen und Systemen pri-
fen und einstellen, insbesondere Ziind-, Ver-
gaser- und Einspritzanlagen, Motoren,
Getriebe und Bremsanlagen

Eingrenzen und a)
Bestimmen von Fehlern
und Stdrungen

(§ 9 Nr. 20) b)

c)

d)

e)

Fehler durch Sinneswahrnehmung und durch
systematische Prif- und MeBkontrollen orten

Funktionsprifung an mechanischen und elek-
trischen Bauteilen und Baugruppen durch-
fahren

kraftfahrzeugspezifische Priifverfahren anwen-
den

Funktionspléne, insbesondere hydraulische
und pneumatische Schaltplédne sowie Fehler-
suchanleitungen, anwenden

Fehler unter Beachtung der Schnittstellen
mechanischer, hydraulischer, pneumatischer
und elektrischer oder elektronischer Bau-
gruppen eingrenzen

10




