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Verordnung
iiber die Berufsausbildung zum Feinmechaniker/zur Feinmechanikerin
(Feinmechaniker-Ausbildungsverordnung — FeinMAushbV)*)

Vom 6. April 1989

Auf Grund des § 25 der Handwerksordnung in der
Fassung der Bekanntmachung vom 28. Dezember 1965
(BGB!. 1966 | S. 1), der zuletzt durch § 25 Nr. 1 des Geset-
zes vom 24. August 1976 (BGBI. 1 S. 2525) geandert wor-
den ist, wird im Einvernehmen mit dem Bundesminister fir
Bildung und Wissenschaft verordnet:

§ 1

Anwendungsbereich

Diese Verordnung gilt fir die Berufsausbildung in dem
Ausbildungsberuf Feinmechaniker/Feinmechanikerin nach
der Handwerksordnung.

§2

Ausbildungsdauer

(1) Die Ausbildung dauert dreieinhalb Jahre. Fir das
dritte und vierte Ausbildungsjahr kann zwischen den
Fachrichtungen

1. Feingerédtebau und
2. Nahmaschineninstandhaltung
gewahlt werden.

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

§3
Berufsfeldbreite Grundbildung und Zielsetzung
der Berufsausbildung

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

(2) Die in dieser Rechtsverordnung genannten Fertigkei-
ten und Kenntnisse sollen so vermittelt werden, daf3 der
Auszubildende zur Auslibung einer qualifizierten berufli-
chen Tatigkeit im Sinne des § 1 Abs. 2 des Berufsbildungs-
gesetzes befdhigt wird, die insbesondere selbsténdiges
Planen, Durchfihren und Kontrollieren an seinem Arbeits-
platz einschiieBt. Diese Befahigung ist auch in den Prifun-
gen nachzuweisen.

*} Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des
§ 25 der Handwerksordnung. Die Ausbildungsordnung und der damit
abgestimmte, von der Standigen Konferenz der Kultusminister der Lan-
der in der Bundesrepublik Deutschland beschiossene Rahmeniehrplan
fur die Berufsschule werden demnéchst als Beilage zum Bundesanzei-
ger vertffentlicht.

§4
Ausbildungsberufsbild

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

1. Berufsbildung,

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

. Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle Ener-
gieverwendung,

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

6. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen
Unterlagen,

7. Prifen, Messen, Lehren,

8. Fugen,

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

11. Instandhalten,

12. Drehen und Frésen,

13. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Werk-
und Hilfsstoffen; Warmebehandeln, Harteprifen,

14. Loten, SchweiBen, Kleben,
15. Montieren von Bauteilen zu Baugruppen,

16. Aufbauen und Prifen von Schaltungen der $teue-
rungstechnik mit elektronischen Komponenten, insbe-
sondere von Pneumatikschaltungen,

17. Bearbeiten von Werkstiicken durch Spanen unq
Umformen von Hand und mit handgefiihrten Maschi-
nen,

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

19. Bearbeiten von Werkstiicken unter Berlicksichtigung
mehrerer maschineller Fertigungsverfahren,

20. Montieren und Demontieren von Systemen, Geraten
oder Maschinen.

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

1. in der Fachrichtung Feingeréatebau:

a) Programmieren von numerisch gesteuerten Werk-
zeugmaschinen,

b) Montieren von Komponenten, Geréten und Syste-
men,

¢) Prifen und Einstellen von Funktionen; Inbetriebneh-
men von Geraten und Systemen,
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d) Feststellen und Eingrenzen von Fehlern und Sto-
rungen; Instandsetzen von Geraten und Systemen
der Feinwerktechnik;

2. in der Fachrichtung Nahmaschineninstandhaltung:
a) Umgehen mit Kunden, Beraten von Kunden,

b) Programmieren von automatisch gesteuerten
Maschinen und Anlagen,

¢) Montieren von Komponenten, Maschinen und

Systemen,

d) Prifen und Einstellen von Funktionen; Inbetriebneh-
men von Maschinen und Systemen,

e) Feststellen und Eingrenzen von Fehlern und Sté-
rungen; Instandsetzen von Maschinen und Syste-
men der Nah-, Strick- und Bugeltechnik.

§5
Ausbildungsrahmenplan

Die Fertigkeiten und Kenntnisse nach § 4 sollen nach
der in der Anlage fur die berufliche Grundbildung und fir
die berufliche Fachbildung enthaltenen Anleitung zur sach-
lichen und zeitlichen Gliederung der Berufsausbildung
(Ausbildungsrahmenplan) vermittelt werden. Eine vom
Ausbildungsrahmenplan innerhalb der beruflichen Grund-
bildung und innerhalb der beruflichen Fachbildung abwei-
chende sachliche und zeitliche Gliederung der Ausbil-
dungsinhalte ist insbesondere zulassig, soweit betriebs-
praktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

§ 6
Ausbildungsplan

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

§7
Berichtsheft

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

§8

Zwischenpriifung

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

(2) Die Zwischenprifung erstreckt sich auf die in der
Anlage in Abschnitt | sowie in Abschnitt [l unter laufender
Nummer 1, laufender Nummer 2 Buchstaben a und d bis f,
laufender Nummer 3 Buchstaben a und d, laufender Num-
mer 4, laufender Nummer 5 Buchstaben a bis c, laufender
Nummer 7, laufender Nummer 9 Buchstaben a und c,
laufender Nummer 10 Buchstaben a und b Doppelbuch-
staben aa und bb und Buchstabe ¢ Doppelbuchstaben aa
und dd und laufender Nummer 11 Buchstaben a und b
aufgefuhrten Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im
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Berufsschulunterricht entsprechend den Rahmenlehrpla-
nen zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fur die Berufs-
ausbildung wesentlich ist.

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

Herstellen eines Werkstiickes, das im Zusammenwirken
seiner Teile eine Funktion erflllen muB, durch manuelles
und maschinelles Spanen sowie Montieren durch Ver-
schrauben und Verstiften einschlieBlich Planen und Vor-
bereiten des Arbeitsablaufes und Kontrollieren der Arbeits-
ergebnisse.

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

1. Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle Ener-
gieverwendung,

2. technische Zeichnungen, Skizzen und Arbeitsplane,
MaB-, Form- und Lagetoleranzen, Oberflachenbeschatf-
fenheit, Normung der Metallwerkstoffe,

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

4. Fertigungsverfahren der spanenden und spanlosen
Bearbeitung, insbesondere von Nichteisenmetallen,

5. Fagetechniken, insbesondere Léten und Kieben,
6. Pruftechniken bei Langen, Formen und Oberflachen,

7. Berechnen von Langen, Winkeln, Flachen, Volumina,
Massen, Kréften und Geschwindigkeiten.

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

§9

Gesellenpriifung

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

(2) Der Priifling soll in der praktischen Prifung:

1. in der Fachrichtung Feingeritebau:
in insgesamt héchstens 14 Stunden zwei Prifungs-
stiicke anfertigen. Hierfir kommen insbesondere in
Betracht:

a) Herstellen von Werkstiicken durch maschinelles
Spanen sowie Passen, Montieren und Einstellen
von vorgefertigten und genormten mechanischen
Bauteilen und elektronischen Bauelementen und
Prufen der Funktion einschlieBlich Planen und Vor-
bereiten des Arbeitsablaufes sowie Kontrollieren
und Bewerten der Arbeitsergebnisse,

b) Erstellen und Testen von Programmen fir nume-
risch gesteuerte Werkzeugmaschinen;

2. in der Fachrichtung Nahmaschinenstandhaltung:

in hochstens vier Stunden ein Priifungsstiick anfertigen
und in insgesamt héchstens zehn Stunden drei Arbeits-
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proben durchfiihren. Hierflir kommen insbesondere in
Betracht:

a) als Prufungsstiick:

b

=

Herstellen von Werkstlicken durch manuelles und
maschinelles Spanen sowie Fligen von Bauteilen,
insbesondere durch Léten oder SchweiBen, zu einer
Baugruppe, die im Zusammenwirken ihrer Teile
eine Funktion erfillen muB, einschlieBlich Planen
und Vorbereiten des Arbeitsablaufes;

als Arbeitsproben:

aa) Erstellen, Eingeben, Prufen und Optimieren von
Programmen an automatisch gesteuerten
Maschinen,

bb) Auswahlen von Maschinen fiir den vorgegebe-
nen Verwendungszweck und Zusammenstellen
von dazugehorigen Werkzeugen, Vorrichtun-
gen, Werk- und Hilfsstoffen,

cc) Feststellen, Eingrenzen, Dokumentieren und
Beheben von Fehlern und Stérungen an
Maschinen oder Systemen sowie Instandhalten
durch Demontieren, Montieren und Justieren
von Bauteilen oder Baugruppen, Durchfithren
des Probebetriebs einschlieBlich FErstellen

eines Abnahmeprotokolls.

Dabei sollen das Prifungsstiick mit 256 vom Hundert
und die Arbeitsproben zusammen mit 75 vom Hundert
gewichtet werden.

(3) Der Prifling soll in der schriftlichen Priifung in den
Prifungsfachern Technologie, Arbeitsplanung, Techni-
sche Mathematik sowie Wirtschafts- und Sozialkunde
gepriift werden. Es kommen Aufgaben, die sich auf praxis-
bezogene Fille beziehen sollen, insbesondere aus folgen-
den Gebieten in Betracht:

1. in der Fachrichtung Feingeratebau:

a} im Prifungsfach Technologie:

b

~—

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

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

cc) Trenn-, Umform- und Flgetechnik,

dd) Maschinenelemente, Bauelemente,

ee) Maschinen-, System- und Geratetechnik,
ff) Steuerungstechnik,

gg) Hard- und Software fiir numerisch gesteuerte
Maschinen und Gerite,

hh) Elektrotechnik, Elektronik,
ii) Pruftechnik, Qualitatssicherung,
kk) Fertigungsvertahren im Feingeratebau;

im Prifungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Skizzen, Tabellen
und Diagramme, Fertigungs- und Arbeitsplane,
Normen,

bb) Schalt- und Funktionsplane,
cc) Grundlagen der Datenverarbeitung,
dd) Beurteilung von technischen. Daten;

c)

d

~—r

dabei sind durch Verknipfung informationstech-
nischer, technologischer und mathematischer Sach-
verhalte fachliche Probleme zu analysieren, zu
bewerten und geeignete LOsungswege darzustel-
len;

im Prufungsfach Technische Mathematik:

aa) Lange, Winkel, Flache, Volumen, Masse, Kratt,
Drehmoment, Geschwindigkeit, Umdrehungs-
frequenz, Beschleunigung, Ubersetzungsver-
haltnis,

bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

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

dd) Druck in Flussigkeiten und Gasen,
ee) Optik,
ff) elektrische GrdBen,

gg) physikalische GroBen, insbesondere Tempera-
turen,

hh) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;
im Prufungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

allgemeine wirtschaftliche und geselischattliche
Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt;

2. in der Fachrichtung Nahmaschineninstandhaltung:

a

c)

~——

im Prifungsfach Technologie:

aa) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

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

cc) Maschinenelemente,

dd) Maschinen- und Systemtechnik einschlieBlich
Nah-, Strick- und Bligelmaschinentechnik,

ee) Steuerungstechnik,

ffy Hard- und Software fur automatisch gesteuerte
Maschinen und Systeme,

gg) Elektrotechnik, Elektronik,

hh) Pruftechnik, Qualitatssicherung,

i)y Bearbeitungsverfahren in der N&h-, Strick- und
Bigeltechnik;

im Prifungsfach Arbeitsplanung:

aa) technische Zeichnungen, Skizzen, Tabellen
und Diagramme, Fertigungs- und Arbeitspiéne,
Normen,

bb) Schalt- und Funktionspléne,

cc) Programmierung von automatisch gesteuerten
Maschinen,

dd) Bewertung von Arbeitsergebnissen;

dabei sind durch Verkniipfung informationstechni-

scher, technologischer und mathematischer Sach-

verhalte fachliche Probleme zu analysieren, zu

bewerten und geeignete Loésungswege darzustel-
len;

im Prifungsfach Technische Mathematik:

aa) Lange, Winkel, Flache, Volumen, Masse, Kraft,
Geschwindigkeit, Umdrehungsfrequenz, Hub,
Schub,
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bb) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

cc) Zug- und Druckfestigkeit, Warmeausdehnung,

dd) elektrische GroBen,

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

allgemeine wirtschaftliche und gesellschatftliche

Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) Fur die schriftliche Prifung ist von folgenden zeit-
lichen Hochstwerten auszugehen:

1. im Prufungsfach Technologie 120 Minuten,
2. im PrOfungsfach Arbeitsplanung 120 Minuten,
3. im PrOfungsfach Technische Mathematik 60 Minuten,
4. im Priofungsfach 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 Prifung ist auf Antrag des Priiflings
oder nach Ermessen des Prifungsausschusses in einzel-
nen Fachern durch eine mindliche Prifung zu ergénzen,
wenn diese flir das Bestehen der Prifung den Ausschiag
geben kann. Die schriftliche Prifung hat gegeniber der
mundlichen das doppelte Gewicht. Schriftliche Priifung im
Sinne der Absétze 7 und 8 ist auch die durch eine mind-
liche Prifung erganzte schriftliche Priifung.

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

(8) Die Priufung ist bestanden, wenn jeweils in der prakti-
schen und schriftichen Prifung sowie innerhalb der

Bonn, den 6. April 1989
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schriftlichen Prifung im Prifungsfach Technologie minde-
stens ausreichende Leistungen erbracht sind.

§ 10
Aufhebung von Vorschriften

Die bisher festgelegten Berufshilder, Berufsausbil-
dungspldne und Priifungsanforderungen fiir die Leht-
berufe, Anlernberufe und vergleichbar geregelten Ausbil-
dungsberufe, die in dieser Verordnung geregelt sind, ins-
besondere fir die Ausbildungsberufe Feinmechaniker/
Feinmechanikerin und Mechaniker (Nadhmaschinen- und
Zweiradmechaniker)/Mechanikerin (Nahmaschinen- und
Zweiradmechanikerin), sind vorbehaltlich des § 11 nicht
mehr anzuwenden.

§ 11
Ubergangsregelung

Auf Berufsausbildungsverhéltnisse, die bei Inkrafitreten
dieser Verordnung bestehen, sind die bisherigen Vor-
schriften weiter anzuwenden, es sei denn, die Vertragspar-
teien vereinbaren die Anwendung der Vorschriften dieser
Verordnung.

§ 12

Berlin-Klausel

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

§ 13
Inkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 1989 in Kraft.

Der Bundesminister far Wirtschaft
In Vertretung
Schlecht
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Ausbildungsrahmenplan

fir die Berufsausbildung zum Feinmechaniker/zur Feinmechanikerin

I. Berufliche Grundbildung

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 [ 2 [3]as

Berufsbildung
(§4 Abs. 1 Nr. 1)

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

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

¢) Moglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen

Aufbau und Organisation
des Ausbildungsbetriebes
(§4 Abs. 1 Nr. 2)

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes
erlautern

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

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

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

Arbeits- und Tarifrecht,
Arbeitsschutz
(§4 Abs. 1 Nr. 3)

a) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

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

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

d) wesentliche Bestimmungen der fir den ausbilden-
den Betrieb geltenden Arbeitsschutzgesetze
nennen

Arbeitssicherheit, Umweit-
schutz und rationelle
Energieverwendung

(§ 4 Abs. 1 Nr. 4)

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

b) berufsbezogene Arbeitssicherheitsvorschriften bei
den Arbeitsablaufen anwenden

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

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

e) Gefahren, die von Giften, Dampfen, Gasen, leicht-

entziindbaren Stoffen sowie von elektrischem
‘Strom ausgehen, beachten

wéhrend der gesamten
Ausbildung zu vermittein
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Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 | 2 |34

4

f) fur den ausbildenden Betrieb geltende wesent-
liche Vorschriften Giber den Immissions- und
Gewasserschutz sowie (iber die Reinhaltung der
Luft nennen

g) arbeitsplatzbedingte Umweltbelastungen nennen
und zu ihrer Verringerung beitragen

h) im Ausbildungsbetrieb verwendete Energiearten
nennen und Méglichkeiten rationeller Energie-
verwendung im beruflichen Einwirkungsbereich
anfuhren

Planen und Vorbereiten
des Arbeitsablaufes sowie
Kontrollieren und Bewerten
der Arbeitsergebnisse

(§4 Abs. 1 Nr. 5)

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

b) Teilebedarf abschitzen und bereitstellen

¢) Halbzeuge und Normteile nach technischen
Unterlagen bereitstellen

d) Informationen fur Fertigung und Instandhaltung
beschaffen

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

Lesen, Anwenden und
Erstelien von technischen
Unterlagen

(§ 4 Abs. 1 Nr. 6)

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

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

¢) Skizzen anfertigen
d) Protokolle nach Anweisung erstellen

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

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

57%)

Prifen, Messen, Lehren
(§ 4 Abs. 1 Nr. 7)

a) Ebenheit von Werkstlicken nach dem Lichtspalt-
verfahren priifen

b) Formgenauigkeit von Werkstlicken priifen
c) Oberflachen auf Verschieil und Beschadigung
prifen

d) Winkel mit feststehenden Winkeln prifen und mit
Universalwinkelmessern messen

e) mit festen und verstellbaren Lehren priifen

f) Langen, inshesondere mit StrichmaBstab und
MeBschieber, messen

g) Lage von Bauteilen und Baugruppen priifen und
Lageabweichung messen

h) physikalische oder elektrische GréBen nach
Anleitung messen

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

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

[3[4

[ 2

3

4

Flgen
(§4 Abs. 1 Nr. 8)

a) Bauteile auf Oberflachenbeschaffenheit der
Flgeflachen und Formtoleranz prifen sowie in
montagegerechter Lage fixieren

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

c) Bolzen- und Stiftverbindungen herstelien

d) Bauteile durch Kaltnieten fligen

e) Lotwerkzeuge, Lote und FluBmittel auswahlen

f) Werkstiicke oder Bauteile zum Léten vorbereiten

g) Bleche und Profile aus unterschiedlichen Werk-
stoffen ldten

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

manuelles Spanen und
Umformen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 9)

a) Anreifien, Kérnen, Kennzeichnen:

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

bb) Bohrungsmittelpunkte sowie Kontroll- und
MeBpunkte kdrnen

b) Spanen und Zerteilen von Hand:

aa) Werkzeuge nach Werkstoff, Form und Ober-
flachengtite des Werkstlickes auswéahlen

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

cc) Werkstiicke zerteilend meiBeln

dd) Bleche, Rohre und Profile aus Eisen- und Nicht-
eisenmetallen sowie Kunststoffen ségen

ee) Innen- und AuBengewinde unter Beachtung
der Werkstoffeigenschaften schneiden

ff) Feinbleche mit Hand- oder Handhebelschere
schneiden

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

10

maschinelles Bearbeiten
(§ 4 Abs. 1 Nr. 10)

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

Werkstiicke oder Bauteile unter Bertcksichtigung
der Form und der Werkstoffeigenschaften aus-
richten und spannen

b

~—
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Berlicksichtigung

des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 | 2 [3]a

3

f)

9

h)

c) Werkzeuge unter Beachtung der Bearbeitungs-

verfahren und der zu bearbeitenden Werkstoffe
auswahlen

d) Werkzeuge ausrichten und spannen
e) Werksticke oder Bauteile mit handgefiihrten oder

ortsfesten Bohrmaschinen bohren und senken

Werkstiicke oder Bauteile mit handgefiihrten oder
ortsfesten Maschinen trennen

Werkstiicke oder Bauteile mit handgefiihrten
Maschinen schleifen

Werkzeuge, insbesondere ReiBnadel, Kérner,
Bohrer und MeiBel, am Schleifbock schérfen

1

Instandhalten
(§ 4 Abs. 1 Nr. 11)

d

b)

c)

~—

Behandeln von Oberflachen:

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

Warten:
aa) Betriebsmittel reinigen und pflegen

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

cc) Wartungsarbeiten nach Plan durchfihren und
dokumentieren

Inspizieren und Funktion priifen:

aa) losbare Verbindungen, insbesondere
Schraubverbindungen, auf Sicherheit prifen

bb) Bauteile auf mechanische Beschédigung und
VerschleiB prifen

cc) Bewegungsfunktion von Bauteilen prifen
dd) Daten auf Typenschildern elektrischer
Maschinen oder Geréte beachten

ee) elektrische Verbindungen, insbesondere
an Anschliissen, auf mechanische
Beschédigung sichtpriifen

ff) typische SicherheitsmaBnahmen fur elek-
trische Maschinen oder Gerate nennen und
beachten

gg) elekirische Leitungen auf Isolationsbeschadi-
gung prifen

hh) Funktion elektrischer Bauteile, Leitungen und
Sicherungen prifen

Instandsetzen durch Demontieren und Montieren:

aa) Bauteile und Baugruppen nach Anweisung
und Unterlagen mit und ohne Hilfsmittel aus-
und einbauen

bb) demontierte Bauteile kennzeichnen und
systematisch ablegen

11
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zeitliche Richtwerte
in Wochen

Lfd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Beriicksichtigung . . .
Nr. Ausbildungsberutsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind im Ausbildungsjahr
1 | 2 |3]4
1 2 3 4
12 | Drehen und Frasen a) Ermitteln und Einstellen von Maschinenwerten:

(§ 4 Abs. 1 Nr. 12) aa) Werkzeuge unter Beriicksichtigung der

Verfahren, der Werkstoffe und der
Schneidengeometrie auswéhlen

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

cc) Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschinen
herstellen

b) Drehen und Frasen:

aa) Werksticke aus Eisen- und Nichteisen- 127)
metallen bis zur MaBgenauigkeit von + 0,1 mm
und bis zu einer Oberflaichenbeschaffenheit R,
zwischen 4 und 63 pm, insbesondere unter
Beachtung der Kiihischmierstoffe, mit unter-
schiedlichen DrehmeiBeln durch Quer-Plan-
drehen und Langs-Runddrehen herstellen

bb) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von + 0,1 mm
und bis zu einer Oberflachenbeschaffenheit R;
zwischen 10 und 40 um, inbesondere
unter Beachtung der Kihischmierstoffe,
mit unterschiedlichen Frasern durch
Stirn-Umfangs-Planfrasen im Gegenlauf
herstellen

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

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

[ 2 [a]4

3

4

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

(§ 4 Abs. 1 Nr. 5)

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

A=)

Werkstoffe unter Beriicksichtigung ihrer Eigen-
schaften und der Bearbeitung nach Verwendungs-
zweck auswihlen

c) Werkzeuge, Priif- und MeBzeuge sowie Hilfsmittel
nach Verwendungszweck auswdéhlen und bereit-
stellen

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

e) Arbeitsplatz unter Berlcksichtigung des Arbeits-
auftrages vorbereiten

f) Arbeitsergebnisse kontrollieren und bewerten

Lesen, Anwenden und
Erstellen von technischen
Unterlagen

(§ 4 Abs. 1 Nr. 6)

a) Gesamtzeichnungen lesen und anwenden
b) Pneumatikschaltplane lesen und anwenden

¢) elektrische und elektronische Schaltpléne lesen
und anwenden

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

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

f) Montage- und Justieranleitungen lesen und
anwenden

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

3%

Prufen, Messen, Lehren
(§ 4 Abs. 1 Nr. 7)

a) Langen und Formen unter Beachtung von Ma8-,
Form- und Lagetoleranzen mit entsprechenden
Prafmittetn und MeBgeréten lehren und messen

b) mit MeBgeréten unter Beachtung von systemati-
schen und zufélligen MeBfehlermdglichkeiten bis
zur MaBgenauigkeit von 0,001 mm messen

c) Oberflachenbeschaffenheit in Abhéngigkeit von
ihrer Funktion beurteilen

d) Teile auf Rundlauf und Seitenschlag prifen,
Unwucht feststellen

Instandhalten
(§ 4 Abs. 1 Nr. 11)

Warten:

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

b) Maschinen, Einrichtungen oder Systeme warten

*) Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenpian aufgefiihrten Ausbildungsinhalten zu vermitteln.
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zeitliche Richtwerte
Lfd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Beriicksichtigung im Algsglc:ﬂ:g;jahr
Nr. Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind
[ 2 [s]a
1 2 3 4
5 | Unterscheiden, Zuordnen | a) Eigenschaften von Werkstoffen in bezug auf
und Handhaben von Be- und Verarbeitung, insbesondere beim Spanen
Werk- und Hilfsstoffen; und Umformen, unterscheiden
X\:Sfrg:]ebehandeln, Harte- b) Halbzeuge und Werkstlicke nach Form, Stoff und
Bearbeitbarkeit unterscheiden
(§ 4 Abs. 1 Nr. 13) carbefbar 3%
c) Hilfsstoffe, insbesondere Kiihl-und Schmierstoffe,
unterscheiden, ihrer Verwendung nach zuordnen
und unter Beachtung des Umgangs mit gefahr-
lichen Arbeitsstoffen anwenden
d) Schieif- und Poliermittel auswahien und
anwenden
e) Werksticke harten, anlassen und glihen
f) Werkstlicke mit werkstattiiblichen Verfahren 1
hartepriifen
6 | Loten, SchweiBen, a) Bauteile aus Eisen- und Nichteisenmetallen unter
Kleben Beachtung der Oberflachenbeschaffenheit und
(§ 4 Abs. 1 Nr. 14) des Werkstoffes durch Léten, insbesondere durch
Hartiéten, verbinden
4
b) Werksticke und Bauteile aus Kunststoffen durch
SchweiBlen verbinden
c) Werksticke und Bauteile aus Kunststoffen oder
Naturstoffen durch Kleben verbinden
7 | Montieren von Bauteilen a) Bauteile nach technischen Unterlagen zur Mon-
zu Baugruppen tage vorbereiten
4 Abs. 1 Nr. 15 . .
® - 19) b) Bauteile montagegerecht bereitstellen sowie nach
Zeichnung und Kennzeichnung den Montage-
vorgangen zuordnen 5
c) Bauteile fur den funktionsgerechten Einbau prifen
d) Figeflachen hinsichtlich Oberflichenform und
Oberflaichenbeschaffenheit anpassen
e) Bauteile nach technischen Unterlagen zu Bau-
gruppen montieren
8 | Aufbauen und Prifen a) Druck in pneumatischen Systemen messen und
von Schaltungen einstellen
dgtr Slte:(L:ertun?]stch;mk b) pneumatische Bauelemente nach Angaben, tech- 3
:2' elekirotechnischen nischen Unterlagen und Vorschriften aufbauen,
. omponenten, anschlieBen und die Funktion prifen
insbesondere von
Pneumatikschaltungen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 16)

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

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Beriicksichtigung

des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

[ 2 [3]s4

2

3

4

Bearbeiten von Werk-
stiicken durch Spanen
und Umformen von Hand
und mit handgefiihrten
Maschinen

(§ 4 Abs. 1 Nr. 17)

a)

b)

c)

d)

Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und Nicht-
eisenmetallen bis zur MaBgenauigkeit IT 7 und bis
zu einer Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen
4 und 10 pm durch Rundreiben herstellen

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

Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen
sowie aus Kunst- und Naturstoffen durch Bohren
und Feilen von Hand oder mit handgefihrten
Maschinen bearbeiten

Flachen und Konturen an Werkstiicken aus Eisen-
und Nichteisenmetallen sowie aus Kunst- und
Naturstoffen durch Schleifen und Polieren von
Hand oder mit handgefiihrten Maschinen be-
arbeiten

Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen
sowie aus Kunst- und Naturstoffen durch Trennen
oder Umformen von Hand oder mit handgefiihrten
Maschinen bearbeiten

10

Bearbeiten von Werk-
stiicken durch Spanen
aut Werkzeugmaschinen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 18)

b)

Einrichten:

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

bb) Werkstiickspannmittel, insbesondere Plan-
scheiben, Spannfutter, Mitnehmerscheiben,
Spannzangeneinrichtungen, Stirnseiten-
mitnehmer und Setzstdcke, auswahlen, vor-
bereiten und montieren

cc) Werksticke ausrichten und spannen, Kolli-
sionsgefahr beachten

dd) Werkzeuge auswéhlen und in fixierende und
verstellbare Aufnahmen einsetzen

Bohren, Senken, Reiben:

aa) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen sowie aus Kunststoffen
bis zu einer Lagetoleranz von + 0,05 mm an
Bohr- und Drehmaschinen mit unterschied-
lichen Werkzeugen durch Bohren ins Volle,
Aufbohren, Zentrieren, Profilsenken und Plan-
senken herstelien

bb) Bohrungen in Werkstlicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zur MaBgenauigkeit
IT 7 und bis zu einer Oberflachenbeschaffen-
heit R, zwischen 4 und 10 pm, insbesondere
unter Beachtung der Kihischmierstoffe, durch
Rundreiben herstellen
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zeitliche Richtwerte
) " in Wochen
Lfd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Berlcksichtigung ; ; :
Nr. Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind im Ausbildungsjahr
[ 2 |34
1 2 3 4
cc) Bohrungen in Werkstiicken bis zu einer Ober-
flachenbeschatfenheit R, zwischen 4 und
10 um durch Profilreiben herstelien 12
¢) Drehen und Frésen:
aa) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len sowie aus Kunststoffen bis zur Maf3-
genauigkeit IT 8 und bis zu einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 63 um
mit unterschiedlichen DrehmeiBeln durch
Quer-Plan- und Langs-Runddrehen auf
Drehmaschinen bearbeiten
bb) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len bis zu einer Oberfiachenbeschaffenheit R,
zwischen 4 und 63 um mit unterschiedlichen
DrehmeiBeln durch Formdrehen, insbeson-
dere Radien und Kegel, aut Drehmaschinen
bearbeiten
cc) metrische AuBen- und Innengewinde an
Eisen- und Nichteisenmetallen bis zu einer
Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen
4 und 25 pm mit GewindedrehmeiBeln her-
stellen
dd) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len bis zur MaBgenauigkeit von * 0,05 mm
und bis zu einer Oberflachenbeschaffenheit R,
zwischen 10 und 40 pm mit unterschied-
lichen Frasern durch Umfangs-Planfrésen,
Stirn-Planfrasen und Stirn-Umfangs-Plan-
frasen auf Frasmaschinen bearbeiten
ee) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len bis zu einer Oberflachenbeschaffenheit R,
zwischen 10 und 40 um mit unterschiedlichen
Frasern durch Langsprofilfrasen auf Fras-
maschinen bearbeiten
ff)y Teilungen an Werkstiicken durch direktes
Teilen herstellen
gg) Teilungen an Werkstiicken durch indirektes
Teilen herstelien
11 | Montieren und a) Bauteile bereitstellen und den Montagevorgangen
Demontieren von zuordnen
fg:tregsgéh?neer?en b) die Lage von Bauteilen zueinander durch Stift-
(§ 4 Abs. 1 Nr. 20) verblhdungen festlegen
c) Bauteile und Baugruppen unter Beachtung teile-
spezifischer Montagebedingungen funktions-
gerecht verbinden
d) wahrend des Montagevorgangs voneinander
abhangige Einzelfunktionen zur Vermeidung von 6
Montagefehlern zwischenpriifen
e) Baugruppen unter Beachtung der Einzel- und
Gesamtfunktion zu Systemen, Geraten oder
Maschinen montieren
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zeitliche Richtwerte
in Wochen

Lfd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Berlicksichtigung . ; .
Nr. Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind im Ausbildungsjahr
1 [ 2 |3]a
1 2 3
f) Systeme, Gerate oder Maschinen und Bau-
gruppen unter Beachtutzng ihrer Funktionen aus-
bauen, Teile hinsichtlich Lage und Funktions-
zuordnung kennzeichnen
g) Baugruppen zerlegen und reinigen
lil. Berufliche Fachbildung in den Fachrichtungen
A. Fachrichtung Feingeratebau
1 Planen und Vorbereiten a) Betriebs- und Qualitatsdaten erfassen und
des Arbeitsablaufes bewerten
sowie Kontrollieren und . R
. b) Arbeitsablauf unter Beriicksichtigung des Auf- P
E%V;E:g;eder Arbeits- trages sowie organisatorischer und informatori-
scher Notwendigkeiten festlegen icherstellen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 5) otwendigkei estlegen und si stelle
¢) Fertigungs- und Instandsetzungsumfang
abschatzen
2 Prufen, Messen, Lehren a) MefBsysteme und Mefigerdte nach dem jeweiligen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 7) Verwendungszweck auswéhlen
b) Form- und Lageabweichungen unter Beachtung
von systematischen und zufélligen MeBfehler-
moglichkeiten bestimmen 4
c) GroBen, insbesondere Driicke, Volumina, Tempe-
raturen, Druck- und Temperaturdifferenzen, mit
elektrisch und optisch anzeigenden MeBgeraten
messen
3 Programmieren von a) Datenein- und Datenausgabegerate sowie Daten-
numerisch gesteuerten trager handhaben
We;kiiugr;e;\'jsch;nen b) Programme an numerisch gesteuerten Werkzeug-
|(3§ hst i r. maschinen erstellen, eingeben, testen, dndern 4
uchstabe a) und optimieren
c) Werkzeugkorrekturwerte bestimmen und ein-
stellen
d) Fehler in Programmen eingrenzen und korrigieren
4 | Aufbauen und Prifen a) Schaltungen mit elektrischen oder elektronischen
von Schaltungen Bauteilen und Baugruppen nach Angaben, techni-
der Steuerungstechnik schen Unterlagen und Vorschriften aufbauen,
mit elektrotechnischen anschlieBen und prifen 3
Ko?ponednten, b) Funktion der elektrotechnischen Komponenten in
gﬁeﬁioarlikzrceh;ﬁgngen hydraulischen, pneumatischen und mechanischen
Systemen prufen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 16) y P
5 Bearbeiten von Werk- a) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen
stiicken durch Spanen sowie aus Kunststoffen durch Quer-Plan- und
auf Werkzeugmaschinen Langs-Runddrehen oder Umfangs-Planfrédsen und
(§ 4 Abs. 1 Nr. 18) Stirn-Umfangs-Planfrasen auf numerisch
gesteuerten Werkzeugmaschinen bearbeiten
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Lfd.
Nr.

——

Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Ber{icksichtigung
Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

2

3]

b) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisenmetalien
durch Formdrehen, insbesondere Radien und
Kegel, oder durch Langsprofilfrdsen auf
numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen
bearbeiten

O
~

gehartete und ungehartete Werkstlicke bis zur
MaBgenauigkeit IT 6 und bis zu einer Ober-
flachenbeschaffenheit R, zwischen 1,6 und 4 um
durch Schleifen bearbeiten

12

Bearbeiten von Werk- a) Bohrungen in Bauteilen unter Beriicksichtigung
stlicken unter Berlick- der Achsparallelitat und Winkelgenauigkeit
sichtigung mehrerer herstellen

maschineller Fertigungs- b)
verfahren

(§ 4 Abs. 1 Nr. 19)

~

Werkstlicke aus Stahl und Nichteisenmetallen bis
zur MaB3genauigkeit IT 7 unter Beriicksichti-
gung mehrerer Fertigungsverfahren auf Werk-
zeugmaschinen bearbeiten

c) Werkstlicke aus Kunststoffen bis zur MaB-
genauigkeit von + 0,1 mm unter Beriicksichtigung
mehrerer Fertigungsverfahren auf Werkzeug-
maschinen bearbeiten

13

Montieren von a) mechanische und optische Bauteile sowie elektri-
Komponenten, Geréaten sche, elektronische und optische Bauelemente
und Systemen und Baugruppen unter Beachtung der Einzel- und
(§ 4 Abs. 2 Nr. 1 Gesamtfunktion montieren

Buchstabe b) b) Funktionen von elektronischen Komponenten

beschreiben und zuordnen

c) elekirische und elektronische Bauelemente und
Baugruppen verschalten

d) elektrische und elektronische Bauelemente und
Komponenten verbinden

e) mechanische und elektrische GroBen mit an-
zeigenden MefBgerédten messen

f) Baugruppen unter Beachtung der Einzel- und
Gesamtfunktion zu mechanischen, elektromecha-
nischen oder optischen Geraten und Systemen
montieren

10

g) GieBharze unter Berlicksichtigung der Abbinde-
und Hértezeiten zubereiten

h) Bauteile in GieBharze einbetten und Verbindun-
gen durch Fllstoffe herstelien

i) Bearbeitungszugaben bei PaBarbeiten beriick-
sichtigen

k) zusammengehdrige Werkstiicke fiir feste und
bewegliche Verbindungen nach Gegenstiick,
Lehre oder Zeichnungsangaben passen

1) Werkstiicke durch Justieren passen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbitdungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

[ 2 [a]s

3

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

n) Federn mit Hilfswerkzeugen herstellen

Prifen und Einstellen
von Funktionen;
Inbetriebnehmen

von Geraten

und Systemen

(§ 4 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe ¢)

a) Funktion von Baugruppen prifen und durch
Einstellen mechanischer und elektrischer Werte
herstellen

Sicherheitseinrichtungen einstellen und inre Funk-
tion prifen

b

~—

¢) das Zusammenwirken von verknipften Funktio-
nen bei verketteten Baugruppen priifen, bei
Abweichungen soweit erforderlich einstellen und
justieren sowie die Gesamtfunktion von Geraten
und Systemen sicherstellen und Werte dokumen-
tieren

d) Gerate und Systeme unter Betriebsbedingungen
in Betrieb nehmen

e) Betriebsdaten bei der Inbetriebnahme ermitteln
und mit vorgegebenen Werten vergleichen

12

Feststellen und Ein-

grenzen von Fehlern
und Stérungen;
Instandsetzen

von Geraten und
Systemen der Feinwerk-
technik

(§ 4 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe d)

a) Inspektion durchfithren

b) Einzel- und Gesamtfunktion im Ruhe- und
Betriebszustand auf Grund von Funktions-
beschreibungen und Prifvorschriften oder Sinnes-
wahrnehmung priifen und Abweichungen
erfassen

¢) Fehler bei Stérungen und auf Grund von Inspek-
tionsergebnissen durch Sinneswahrnehmung
oder systematische MeBkontrolien feststellen

Stérungen und Fehler unter Beachtung der
mechanischen, pneumatischen, elektrischen und
elektronischen Schnittstellen eingrenzen

d

~—

e) Stérungen und Fehler an mechanischen und
elektromechanischen oder elektronischen und
optischen Geraten und Systemen eingrenzen,
ihre Ursachen aufzeigen, Mdglichkeiten zu
ihrer Behebung angeben und beurteilen sowie
die Instandsetzung einleiten

f) Gerate und Systeme durch Nacharbeit von Bau-
teilen sowie Austausch von Bauteilen und Bau-
gruppen instandsetzen und auf Funktion priifen

12
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B. Fachrichtung Nahmaschineninstandhaltung

zeitliche Richtwerte
in Wochen

Lfd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Beriicksichtigung : . :
Nr. Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind im Ausbildungsjant
[ 2 [a]4
1 2 3 4
1 Planen und Vorbereiten a) Betriebs- und Qualitatsdaten erfassen und
des Arbeitsablaufes bewerten
sowie Kontrollieren und | )y Ameitsablauf unter Beriicksichtigung des Auf-
Bewerten der Arbeits- trages sowie organisatorischer und informatori- 2
ergebnisse scher Notwendigkeiten festlegen und sicherstellen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 5) .
c) Fertigungs- und Instandsetzungsumfang
abschatzen
2 Umgehen mit Kunden, a) Sachverhalte und Informationen zur Abwicklung
Beraten von Kunden von Auftrdgen und Reklamationen aufnehmen,
(§ 4 Abs. 2 Nr. 2 wiedergeben und auswerten
Buchstabe a) b) Vorstellungen und Bedarf der Kunden ermittein,
Produkte und Dienstleistungen des Betriebes den
Kunden erldutern
¢) Kunden unter Verwendung von Betriebs- und
Gebrauchsanleitungen die Bedienung und
Wartung von Geréten, Anlagen und Systemen 8
erklaren
d) Kunden hinsichtlich der Eigenschaften und des
Zusammenpassens von Geraten und Zubehor-
teilen informieren sowie in der Auswahl von
Geraten und Zubehor beraten
e) Kunden zur Eingrenzung von Funktionsstérungen
befragen
fy voraussichtliche Instandsetzungskosten abschéat-
zen und mit den Kunden die Mdglichkeiten der
technischen und wirtschatftlichen Instandsetzung
erortern
3 | Programmieren von a) Datenein- und Datenausgabegerate sowie Daten-
automatisch gesteuerten trager handhaben
Maschinen und Anlagen | 1) programme an numerisch gesteuerten Werkzeug-
(§ 4 Abs. 2 Nr. 2 maschinen erstelien, eingeben, testen, &ndern
Buchstabe b) und optimieren
c) Werkzeugkorrekturwerte bestimmen und ein-
stellen 12
d) Programme an mechanisch, optisch und nume-
risch gesteuerten Nahmaschinen, Nahautomaten,
Nahanlagen sowie Stick- und Strickmaschinen
erstellen, eingeben, testen, andern und optimieren
e) Fehler in Programmen eingrenzen und korrigieren
fy Programmiervorlagen oder Datentrager anfertigen
4 | Aufbauen und Prifen a) Schaltungen mit elektrischen oder elektronischen
von Schaltungen Bauteilen und Baugruppen nach Angaben, techni-
der Steuerungstechnik schen Unterlagen und Vorschriften aufbauen,
mit elektrotechnischen anschlieBen und prifen 4
Korg\ponednten, b) Funktion der elektrotechnischen Komponenten
g‘r?es;(zikeslgwgl?l?ngen in hydraulischen, pneumatischen und mechani-
schen Systemen priifen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 16) y pra
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

2 |34

2

3

4

Bearbeiten von Werk-
stucken unter Berlck-
sichtigung mehrerer
maschineller Fertigungs-
verfahren

(§ 4 Abs. 1 Nr. 19)

a) Bohrungen in Bauteilen unter Berlicksichtigung
der Achsparallelitat und Winkelgenauigkeit
herstellen

b) Werkstucke aus Stahi und Nichteisenmetallen bis
zur MaBgenauigkeit IT 7 unter Beriicksichtigung
mehrerer Fertigungsverfahren auf Werkzeug-
maschinen beabeiten

c) Werkstiicke aus Kunststoffen bis zur MaB-
genauigkeit von + 0,1 mm unter Beriicksichtigung
mehrerer Fertigungsverfahren auf Werkzeug-
maschinen bearbeiten

d) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen
sowie aus Kunststoffen durch Quer-Plan- und
Langs-Runddrehen oder Umfangs-Planfrasen und
Stirn-Umtangs-Planfrasen auf numerisch
gesteuerten Werkzeugmaschinen bearbeiten

e) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisenmetalien
durch Formdrehen, insbesondere Radien und
Kegel,-oder durch Langsprofilfrasen auf nume- -
risch gesteuerten Werkzeugmaschinen bearbei-
ten

Montieren

von Komponenten,
Maschinen und Systemen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe c)

a) Werkstiicke fir feste und bewegliche Verbindun-
gen nach Gegenstiick, Lehre und Zeichnungs-
angaben passen

b) Mébel fir den Einbau von Nahmaschinen
abandemn und Ndahmaschinen in Mdbel einpassen

¢) mechanische und elektromechanische Bauteile
und Baugruppen unter Beachtung der Einzel- und
Gesamtfunktion zu Maschinen und Systemen
montieren

d) elektrische Bauelemente und Baugruppen ver-
schalten

e) mechanische und elektrische GroBen mit an-
zeigenden Mefgerdten messen

f) Zubehér-, Einbau- und Anbauteile passen, mon-
tieren und einstellen

g) elektronische, insbesondere optoelektronische,
Komponenten einbauen und justieren

14

Priifen und Einstellen
von Funktionen;
Inbetriebnehmen

von Maschinen

und Systemen

(§ 4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe d)

a) Nah-, Stick-, Strick- und Bigelmaschinen nach
Einsatz und Aufgabe unter Beriicksichtigung der
2u bearbeitenden Materialien und Bearbeitungs-
verfahren unterscheiden und zuordnen

b) Sticharten unterscheiden und auswahlen

c) Schneid- und Stichbildungswerkzeuge sowie
Greifer- und Transportsysteme unterscheiden und
zuordnen

d) Nadelsysteme in Abhangigkeit von Nah-
maschinentypen unterscheiden und zuordnen




680 Bundesgesetzblatt, Jahrgang 1989, Teil |

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Lid. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Bericksichtigung . i iahr
Nr. Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind im Ausbildungs]
1 | 2 [3]a4
1 2 3 4

e) Verhalten der zu verarbeitenden und zu fligenden
Materialien in der Produktion und im Gebrauch
unterscheiden; Faden und Garne auswéhlen

f) Nadelarten in Abh&ngigkeit von den zu verarbei-
tenden Materialien unterscheiden, zuordnen und
auswahlen

~—

Betriebsbereitschaft von Nah-, Strick- und Bigel-
maschinen herstelien

g

h) Nahte in verschiedenen Arten und Formen unter
Berticksichtigung der Legetechnik zur Maschinen-
erprobung herstellen

i) Gestricke, insbesondere Links-Rechts-, Rund-
und Mustergestricke, an Ein- und Doppelbett-
maschinen zur Maschinenerprobung anschlagen,
herstellen und abketten

k) Gewebe und Gestricke unter Beriicksichtigung
der Materialeigenschaften, der Legeart, der
Legetechnik und des Feuchtezustandes zur
Maschinenerprobung biigeln

I) Bewegungen und Bewegungsabldufe an Nah-
maschinen &ndern

m) Funktion von Baugruppen priifen und durch 12
Einstellen mechanischer und elektrischer Werte
herstellen

n) Sicherheitseinrichtungen einstelien und ihre
Funktion priifen

0) das Zusammenwirken von verknipften Funktio-
nen bei verketteten Baugruppen prifen, bei
Abweichungen soweit erforderlich einstellen
und justieren sowie die Gesamtfunktion von
Maschinen und Systemen sicherstellen und
Werte dokumentieren

p) Maschinen und Systeme unter Betriebsbedingun-
gen in Betrieb nehmen

q) Betriebsdaten bei der Inbetriebnahme ermittein
und mit vorgegebenen Werten vergleichen

8 Feststellen und Ein- a) Inspektion durchfiihren 2
grenzen von Fehlern und

Storungen; Instandsetzen

von Maschinen und b) Einzel- und Gesamtfunktion im Ruhe- und
Systemen der Nah-, Betriebszustand auf Grund von Funktions-
Strick- und Bugeltechnik beschreibungen und Prufvorschriften oder Sinnes-
(§ 4 Abs. 2 Nr. 2 . wahrnehmung prifen und Abweichungen
Buchstabe e) erfassen

¢) Fehler bei Stérungen und auf Grund von Inspek-
tionsergebnissen durch Sinneswahrnehmung
oder systematische MeBkontrollen feststellen 16
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte

in Wochen

im Ausbildungsjahr

I

2

[3]4

3

d) Stdérungen und Fehler unter Beachtung der
mechanischen, pneumatischen, elektrischen und
elektronischen Schnittstellen eingrenzen

e) Stérungen und Fehler an Maschinen und
Systemen eingrenzen, ihre Ursachen aufzeigen,
Méglichkeiten zu ihrer Behebung angeben und
beurteilen sowie die Instandsetzungn einleiten

f) Maschinen und Systeme durch Nacharbeit von
Bauteilen sowie Austausch von Bauteilen und
Baugruppen instandsetzen und auf Funktion
prifen
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Verordnung
iiber die Berufsausbildung zum Biichsenmacher/zur Biichsenmacherin
(Biichsenmacher-Ausbildungsverordnung — BiichsenmAusbV) *)

Vom 6. April 1989

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

§1

Anwendungsbereich

Diese Verordnung gilt fir die Berufsausbildung in
dem Ausbildungsberuf Bichsenmacher/Blichsenmacherin
nach der Handwerksordnung.

§2
Ausbildungsdauer

(1) Die Ausbildung dauert dreieinhalb Jahre.

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

§3
Berufsfeldbreite Grundbildung und Zielsetzung
der Berufsausbildung

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

(2) Die in dieser Rechtsverordnung genannten Fertig-
keiten und Kenntnisse sollen so vermittelt werden, daB der
Auszubildende zur Auslibung einer qualifizierten beruf-
lichen Tatigkeit im Sinne des § 1 Abs. 2 des Berufs-
bildungsgesetzes befdhigt wird, die insbesondere selb-
standiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren an
seinem Arbeitsplatz einschlieBt. Diese Befahigung ist auch
in den Prifungen nachzuweisen.

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

§4
Ausbildungsberufsbild

Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die
folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:

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

. Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle Ener-
gieverwendung,

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

6. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen
Unterlagen,

7. Prifen, Messen, Lehren,

H W N =

8. Fugen,

9. manuelles Spanen und Umformen,
10. maschinelles Bearbeiten,
11. Instandhaiten,
12. Drehen und Frasen,

13. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Werk-
und Hilfsstoffen; Warmebehandeln, Hartepriifen,

14. Behandeln und Schiitzen von Oberfiachen,
15. Hartléten, EingieBien,
16. Montieren von Bauteilen zu Baugruppen,

17. Bearbeiten von Werkstticken durch Spanen von Hand
und mit handgefiihrten Maschinen,.

18. Bearbeiten von Werkstlicken durch Spanen auf Werk-
zeugmaschinen,

19. Montieren und Demontieren von Jagd- und Sport-
waffen,

20. Prifen und Einstellen von Funktionen; Inbetrieb-
nehmen von Jagd- und Sportwaffen,

21. Fertigen von Ersatzteilen; Instandsetzen von Jagd-
und Sportwaffen.

§5
Ausbildungsrahmenplan

Die Fertigkeiten und Kenntnisse nach § 4 sollen nach
der in der Anlage fur die berufliche Grundbildung und far
die berufliche Fachbildung enthaltenen Anleitung zur sach-
lichen und zeitlichen Gliederung der Berufsausbildung
(Ausbildungsrahmenplan) vermittelt werden. Eine vom
Ausbildungsrahmenplan innerhalb der beruflichen Grund-
bildung und innerhalb der beruflichen Fachbildung ab-
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weichende sachliche und zeitliche Gliederung der Aus-
bildungsinhalte ist insbesondere zulassig, soweit betriebs-
praktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

§6
Ausbildungsplan

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

§7
Berichtsheft

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

§8

Zwischenpriifung

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

(2) Die Zwischenprifung erstreckt sich auf die in der
Anlage in Abschnitt | sowie in Abschnitt i unter laufender
Nummer 1 Buchstaben a bis ¢, laufender Nummer 2
Buchstabe a, laufender Nummer 3, laufender Nummer 4
Buchstaben a bis d und laufender Nummer 5 Buchstaben a
bis d, laufender Nummer 7 Buchstaben a bis ¢, laufender
Nummer 8 Buchstaben a und b, laufender Nummer 9
Buchstaben a und b und laufender Nummer 10 Buchsta-
ben a bis ¢ aufgefiihrten Fertigkeiten und Kenntnisse so-
wie auf den im Berufsschulunterricht entsprechend den
Rahmenlehrplanen zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er
fur die Berufsausbildung wesentlich ist.

(3) Der Prufling soll in hochstens sieben Stunden ein
Prufungsstiick anfertigen. Hierfiir kommt insbesondere in
Betracht:

Herstellen eines Werkstiickes, das im Zusammenwirken
seiner Teile eine Funktion erflllen muB, insbesondere
durch manuelles und maschinelles Spanen sowie Montie-
ren durch Verschrauben und Verstiften, einschlieBlich Pia-
nen und Vorbereiten des Arbeitsablaufes und Kontrollieren
der Arbeitsergebnisse.

(4) Der Prifling soll in insgesamt hochstens 180 Minuten
Aufgaben, die sich auf praxisbezogene Faile beziehen
sollen, aus folgenden Gebieten schriftlich Iosen:

1. Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle Ener-
gieverwendung,

2. technische Zeichnungen, Arbeitsplane, MaB-, Form-
und Lagetoleranzen, Oberflachenbeschatfenheit, Nor-
mung der Metallwerkstoffe,

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

4. Fertigungsverfahren der spanenden und spanlosen
Bearbeitung,

5. Priuftechniken bei Langen, Formen und Oberfléchen,
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6. Berechnen von Langen, Winkeln, Flachen, Volumina,
Massen, Kraften und Geschwindigkeiten.

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

§9
Gesellenpriifung

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

(2) Der Priifling soll in der praktischen Prifung in héch-
stens 14 Stunden ein Prifungsstick anfertigen. Hierflr
kommt insbesondere in Betracht:

1. Herstellen eines Waffenteils, das im Zusammenwirken
seiner Teile eine Funktion erfiillen muB, durch Komplet-
tieren einer vorab selbstgefertigten Baugruppe, ins-
besondere durch Anfertigen von Einzelteilen durch
manuelles und maschinelles Spanen sowie Flgen,
Montieren und Justieren, einschiieBlich Planen und
Vorbereiten des Arbeitsablaufes und Bewerten der
Arbeitsergebnisse,

2. Anfertigen von Einzelteilen durch manuelles und
maschinelles Spanen sowie Flgen, Montieren und
Justieren der Einzelteile zu einer Einheit, die im Zusam-
menwirken ihrer Teile eine Funktion erfiillen muB, ein-
schlieBlich Planen und Vorbereiten des Arbeitsablaufes
und Bewerten der Arbeitsergebnisse.

(3) Der Prufling soll in der schriftlichen Priifung in den
Prafungsfachern Technologie, Arbeitsplanung, Techni-
sche Mathematik sowie Wirtschafts- und Sozialkunde
geprift werden. Es kommen Aufgaben, die sich auf praxis-
bezogene Falle beziehen sollen, insbesondere aus folgen-
den Gebieten in Betracht:

1. im Prifungsfach Technologie:

a) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und
Energieverwendung,

rationelle

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

c) Trenn-, Umform- und Flgetechnik,

d) Warmebehandlung,

e) Walffentechnik fur Jagd- und Sportwaffen,

f) Ballistik,

g) Optik,

h) geschichtliche Entwicklung der Feuerwaffen,
i) Praftechnik, Qualitdtssicherung,

k) Verarbeitungsverfahren fir Horn, Bein, Holz und
Kunststoff;

2. im Profungsfach Arbeitsplanung:

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

b) Beurteilung von technischen Daten;

dabei sind durch Verkniipfung informationstechnischer,
technologischer und mathematischer Sachverhalte
fachliche Probleme zu analysieren, zu bewerten und
geeignete Losungswege darzustellen;
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3. im Prufungsfach Technische Mathematik:

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

b) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

¢) Zug-, Druck- und Scherfestigkeit, Warme-
ausdehnung,

d) Optik,
e) Ballistik,
f) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Materiai;

4. im Profungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

aligemeine  wirtschaftliche und gesellschaftliche
Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) Fur die schriftliche Prifung ist von folgenden zeit-
lichen Hochstwerten auszugehen:

1. im Prifungsfach Technologie 120 Minuten,

120 Minuten,

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

. im Prifungsfach Wirtschafts- und

Sozialkunde 60 Minuten.

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

{6) Die schriftliche Priifung ist auf Antrag des Pruflings
oder nach Ermessen des Prifungsausschusses in einzel-
nen Fachern durch eine mindliche Prifung zu erginzen,
wenn diese fur das Bestehen der Prifung den Ausschiag
geben kann. Die schriftliche Prifung hat gegeniber der
mindlichen das doppelte Gewicht. Schriftliche Prifung im
Sinne der Absatze 7 und 8 ist auch die durch eine mlind-
liche Prufung erganzte schriftliche Prifung.

Bonn, den 6. April 1989
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(7) Innerhalb der schriftlichen Prifung hat das Prifungs-
fach Technologie gegeniiber jedem der Ubrigen Prifungs-
facher das doppelte Gewicht.

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

§ 10
Aufhebung von Vorschriften

Die bisher festgelegten Berufsbilder, Berufsausbil-
dungsplane und Prifungsanforderungen fir die Lehr-
berufe, Anlernberufe und vergleichbar geregelten Aus-
bildungsberufe, die in dieser Verordnung geregelt sind,
insbesondere fir den Ausbildungsberuf Biichsenmacher/
Bilichsenmacherin, sind vorbehaltlich des § 11 nicht mehr
anzuwenden.

§ 11
Ubergangsregelung

Auf Berufsausbildungsverhéltnisse, die bei Inkrafttreten
dieser Verordnung bestehen, sind die bisherigen Vor-
schriften weiter anzuwenden, es sei denn, die Vertrags-
parteien vereinbaren die Anwendung der Vorschriften
dieser Verordnung.

§12
Berlin-Klausel

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

§ 13
Inkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 1989 in Kraft.

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

fir die Berufsausbildung zum Biichsenmacher/zur Biichsenmacherin

l. Berufliche Grundbildung

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

Berufsbildung
(§4Nr. 1)

a) Bedeutung des Ausbildungsverirages, insbeson-
dere AbschiuB, Dauer und Beendigung, erklédren

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

¢) Mdglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen

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

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes
erlautern

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

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

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

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

a) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

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

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

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

Arbeitssicherheit,
Umweltschutz und ratio-
nelle Energieverwendung
(§ 4 Nr.4)

a) berufsbezogene Vorschriften der Tréger der
gesetzlichen Unfallversicherung, insbesondere
Unfallverhiitungsvorschriften, Richtlinien und
Merkblétter, nennen

b) berufsbezogene Arbeitssicherheitsvorschriften bei
den Arbeitsablaufen anwenden

¢) Verhaltensweisen bei Unfallen und Entstehungs-
branden beschreiben und MaBnahmen der Ersten
Hilfe einleiten

d) wesentliche Vorschriften der Feuerverhiitung
nennen und Brandschutzeinrichtungen sowie
Brandbek&dmpfungsgerate bedienen

wahrend der gesamten
Ausbildung zu vermitteln
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 | 2 J3]a4

3

4

e) Gefahren, die von Giften, Ddmpfen, Gasen, leicht-
entziindbaren Stoffen sowie von elektrischem
Strom ausgehen, beachten

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

-~

arbeitsplatzbedingte Umweltbelastungen nennen
und zu ihrer Verringerung beitragen

g

h

~

im Ausbiidungsbetrieb verwendete Energiearten
nennen und Moglichkeiten rationeller Energie-
verwendung im berufliichen Einwirkungsbereich
anfahren

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

(§ 4 Nr. 5)

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

b) Teilebedarf abschéatzen und bereitstellen

¢) Halbzeuge und Normteile nach technischen
Unterlagen bereitstellen

d) Informationen fiur Fertigung und Instandhaitung
beschaffen

e) Werkstoffeigenschaften von Eisen- und Nicht-
eisenmetallen sowie Kunst- und Naturstoften
unterscheiden

Lesen, Anwenden und
Erstellen von technischen
Unterlagen

(§ 4 Nr. 6)

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

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

c) Skizzen anfertigen
d) Protokolle nach Anweisung erstellen

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

f) Normen, insbesondere Toleranznormen,
anwenden

g) Datentréger handhaben

5%

Prifen, Messen, Lehren
(§4Nr.7)

a) Ebenheit von Werkstiicken nach dem Lichtspalt-
verfahren priifen

b) Formgenauigkeit von Werkstiicken prifen

c) Oberflachen auf VerschleiB und Beschadigung
prifen

d) Winkel mit feststehenden Winkeln priifen und mit
Universalwinkelmessern messen

*} Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten Ausbildungsinhalten zu vermitteln.

6%)
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zeitliche Richtwerte
in Wochen

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

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

1. ] 2 3]s

1 2 3

e) mit festen und verstellbaren Lehren prifen

f) Léngen, insbesondere mit StrichmaBstab und
Mefischieber, messen

g) Lage von Bauteilen und Baugruppen prifen und
Lageabweichung messen

h) physikalische oder elektrische GréBen nach
Anleitung messen

8 | Figen a) Bauteile auf Oberflachenbeschaffenheit der
(§ 4 Nr. 8) Flgeflachen und Formtoleranz priifen sowie in
montagegerechter Lage fixieren

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

c) Boizen- und Stiftverbindungen herstellen

d) Bauteile durch Kaltnieten fiigen

e) Lotwerkzeuge, Lote und FluBmittel auswahlen

f) Werkstlicke oder Bauteile zum Loten vorbereiten

g) Bleche und Profile aus unterschiedlichen Werk-
stoffen 16ten

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

9 | manuelles Spanen a) Anreilen, Kdrnen, Kennzeichnen:

und Umformen aa) Werkstiicke unter Beachtung der Werkstoff-
(§ 4 Nr. 9) eigenschaften und -oberflache anreiBen und
kennzeichnen

bb) Bohrungsmittelpunkte sowie Kontroll- und
MeBpunkte kdrnen

b) Spanen und Zerteilen von Hand:

aa) Werkzeuge nach Werkstoff, Form und Ober-
flachengiite des Werkstiickes auswéahlen

bb) Flachen und Formen an Werkstiicken aus
Stahl und Nichteisenmetallen eben, winklig
und parallel auf Maf} feilen

cc) Werkstiicke zerteilend meiBein

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

ee) Innen- und AuBengewinde unter Beachtung
der Werkstoffeigenschaften schneiden

ff) Feinbleche mit Hand- oder Handhebelschere
schneiden

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

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter BerlUcksichtigung
des § 3 Abs. 2 zu vermittein sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

2

3

1 [ 2 ]|s3]4

10

maschinelles Bearbeiten
(§ 4 Nr. 10)

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

b

~—

Werkstiicke oder Bauteile unter Beriicksichtigung
der Form und der Werkstoffeigenschaften aus-
richten und spannen

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

d) Werkzeuge ausrichten und spannen

e) Werkstlcke oder Bauteile mit handgefiihrten oder
ortsfesten Bohrmaschinen bohren und senken

f) Werkstiicke oder Bauteile mit handgefihrten oder
ortsfesten Maschinen trennen

g) Werkstlicke oder Bauteile mit handgefiihrten
Maschinen schleifen

h) Werkzeuge, insbesondere Reifnadel, Korner,
Bohrer und MeiBel, am Schleifbock scharfen

11

Instandhalten
(§ 4 Nr. 11)

a) Behandeln von Oberflachen:

Oberflachen metallischer Werkstiicke oder Bau-
teile fir den Korrosionsschutz vorbereiten sowie
Korrosionsschutzmittel auswahlen und auftragen

b) Warten:
aa) Betriebsmittel reinigen und pfiegen

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

cc) Wartungsarbeiten nach Plan durchfuhren und
dokumentieren

¢) Inspizieren und Funktion priifen:

aa) losbare Verbindungen, insbesondere
Schraubverbindungen, auf Sicherheit prifen

bb) Bauteile auf mechanische Beschadigung und
Verschlei3 priifen

cc) Bewegungsfunktion von Bauteilen prifen

dd) Daten auf Typenschildern elektrischer
Maschinen oder Geréte beachten

ee) elektrische Verbindungen, insbesondere an
Anschlissen, auf mechanische Beschadi-
gung sichtprifen

ff) typische SicherheitsmaBnahmen fir elektri-
sche Maschinen oder Gerdte nennen und
beachten

gg) elektrische Leitungen auf Isolationsbeschédi-
gung prifen

hh) Funktion elektrischer Bauteile, Leitungen und
Sicherungen prifen

11
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Zeitliche Richtwerte
in Wochen

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

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

1. ] 2 [3]4
1 2 3 4

d) Instandsetzen durch Demontieren und Montieren:

aa) Bauteile und Baugruppen nach Anweisung
und Unterlagen mit und chne Hilfsmittel aus-
und einbauen

bb) demontierte Bauteile kennzeichnen und
systematisch ablegen

12 | Drehen und Frasen a) Ermitteln und Einstellen von Maschinenwerten:

4 Nr. 12
© ) aa) Werkzeuge unter Berlicksichtigung der Ver-

fahren, der Werkstoffe und der Schneiden-
geometrie auswahlen

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

cc) Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschinen
herstellen

b) Drehen und Frasen: 124
aa) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len bis zur MaBgenauigkeit von + 0,1 mm
und bis zu einer Oberfldchenbeschaffenheit
R, zwischen 4 und 63 um, insbesondere
unter Beachtung der Kihlschmierstoffe,
mit unterschiedlichen Drehmeifiein
durch Quer-Plandrehen und Langs-
Runddrehen herstellen

bb) Werksticke aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len bis zur MaBgenauigkeit von = 0,1 mm
und bis zu einer Oberflachenbeschaffenheit
R, zwischen 10 und 40 pm, insbesondere
unter Beachtung der Kihischmierstoffe, mit
unterschiedlichen Frasern durch Stimn-
Umfangs-Planfrdsen im Gegenlauf herstellen

*) Dabei sollen bereits vermittelte Ausbildungsinhalte unter Beriicksichtigung betriebsbedingter Schwerpunkte sowie des individuellen Lernfortschritts
vertieft werden.
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zeitliche Richtwerte
in Wochen

Lfd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Bericksichtigung : . ;
Nr. |  Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitieln sind im Ausbildungsjaht
[ 2 [3l4
1 2 3 4
1 | Planen und Vorbereiten a) Arbeitsschritte unter Beriicksichtigung funktionaler
des Arbeitsablaufes und fertigungstechnischer Gesichtspunkte fest-
sowie Kontroliieren und legen
Bewerten der Arbeits- b) Werkstoffe unter Berlicksichtigung ihrer Eigen-
ergebnisse schaften und der Bearbeitung nach Verwendungs-
(§ 4 Nr. 5) zweck auswahien
¢) Werkzeuge, Priif- und MeBzeuge sowie Hilfsmittel
nach Verwendungszweck auswahlen und bereit- 5%
stellen
d) Halbzeug-, Normteil- und Fertigteilbedart aus
technischen Unterlagen, insbesondere aus Zeich-
nungen, ermittein
e) Arbeitsplatz unter Berlicksichtigung des Arbeits-
auftrages vorbereiten
f) Arbeitsergebnisse kontroliieren und bewerten
g) Arbeitsablauf unter Bericksichtigung des Auf-
trages sowie organisatorischer und informatori-
scher Notwendigkeiten festlegen und sicherstellen 2
h) Fertigungs- und Instandsetzungsumfang
abschéatzen
2 | Lesen, Anwenden a) Gesamtzeichnungen lesen und anwenden
- | und Erstellen b) MaB-, Form- und Lagetoleranznormen sowie
von technischen Oberflachensymbole erkennen und zuordnen
Unterlagen . : . 3%
(5 4 Nr. 6) ¢) Betriebs- und Bedienungsanieitungen anwenden
d) technische Sachverhalte, insbesondere in Form
von Protokollen und Berichten, aufzeichnen
3 | Instandhalten Warten:
(§ 4 Nr. 11) a) Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kihi- und
Schmierstoffe, unter Beriicksichtigung der
Betriebs- und Entsorgungsvorschrifien wechselin 2%
und auffiillen
b) Maschinen und Einrichtungen oder Systeme
warten
4 | Unterscheiden, Zuordnen | a) Eigenschaften von Werkstoffen in bezug auf Be-
und Handhaben von und Verarbeitung, insbesondere beim Spanen und
Werk- und Hilfsstoffen; Umformen, unterscheiden
Warmebehandein, b) Halbzeuge und Werkstiicke nach Form, Stoff und
Harteprifen Bearbeitbarkeit unterscheiden
(§ 4 Nr. 13) ) . ) ] 4%
c) Hilfsstoffe, insbesondere Kiihl- und Schmierstoffe,
unterscheiden, ihrer Verwendung nach zuordnen
und unter Beachtung des Umgangs mit geféhr-
lichen Arbeitsstoffen anwenden
d) Schieif- und Poliermittel auswahlen und
anwenden

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

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

N

l

[3]4

3

e) Werkstiicke harten, anlassen und glithen

f)

Werkstlicke mit werkstattiblichen Verfahren
hértepriifen

Behandeln und Schutzen
von Oberflichen
(§ 4 Nr. 14)

a) Tauchbader fir das Brinieren der Werkstiicke

vorbereiten

b) Werkstiicke unter Beachtung der Tauchzeiten und

Tauchtemperaturen briinieren

c) Laufe fir das Streichbrinieren durch Entfetten

vorbereiten

d) Streichbriinierbeize auftragen, abkochen und

abbirsten

e) Metallteile mit verschiedenen Verfahren fir das

Graubeizen vorbereiten; verschiedene Beizen
anwenden

Hartléten, EingieBen
(§ 4 Nr. 15)

a) Bauteile aus Eisenmetallen unter Beachtung der

Oberfiachenbeschaffenheit und des Werkstoffs
durch Hartléten verbinden

b) GieBharze unter Berlicksichtigung der Abbinde-

und Hértezeiten zubereiten

Bauteile in GieBharze einbetten und Verbindun-
gen durch Fllistoffe herstellen

Montieren von Bauteilen
2u Baugruppen
(§ 4 Nr. 16)

a) Bauteile nach technischen Unterlagen zur

Montage vorbereiten

b) Bauteile montagegerecht bereitstellen sowie nach

c)

Zeichnung und Kennzeichnung den Montage-
vorgangen zuordnen

Bauteile fir den funktionsgerechten Einbau prifen

d) Fugefiachen hinsichtlich Oberflachenform und

Oberflachenbeschaffenheit anpassen

e) Bauteile nach technischen Unterlagen zu Bau-

gruppen montieren

Bearbeiten von Werk-
stiicken durch Spanen
von Hand und mit hand-
gefihrten Maschinen

(§ 4 Nr. 17)

a) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und Nicht-

eisenmetallen bis zur MaBgenauigkeit IT 7 und
bis zu einer Oberflaichenbeschaffenheit R, zwi-
schen 4 und 10 um durch Rundreiben herstellen

b) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und

c)

Nichteisenmetallen bis zu einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 10 um durch
Profilreiben herstelien

Flachen tuschieren und mit verschiedenen Werk-
zeugen schaben

d) Flachen und Konturen an Werkstlicken aus Eisen-

und Nichteisenmetallen sowie aus Holz, Horn und
Kunststoffen durch Polieren von Hand und mit
handgefiihrten Maschinen bearbeiten
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Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte

in Wochen

im Ausbildungsjahr

1

1

2

5[«

3

e) Fiachen und Konturen an Werkstiicken aus Eisen-
und Nichteisenmetallen sowie aus Holz, Horn und
Kunststoffen durch Schleifen von Hand und mit
handgefihrten Maschinen bearbeiten

f) Flachen und Konturen an Werkstiicken aus Eisen-
und Nichteisenmetallen sowie aus Holz durch
Frasen mit handgeflihrten Maschinen bearbeiten

g) Fiadchen und Konturen an gehérteten und
ungehérteten Werkstlickteilen mit unterschied-
lichen Werkzeugen und Hilfsmitteln von Hand
bearbeiten

h) Fiachen und Konturen an Werkstilicken aus Kunst-
und Naturstoffen mit verschiedenen Werkzeugen
von Hand bearbeiten

14

Bearbeiten von Werk-
sticken durch Spanen
auf Werkzeugmaschinen
(§ 4 Nr. 18)

a) Einrichten:

aa) Maschinenwerte in Abhangigkeit von Werk-
und Schneidstoffkombinationen, von der
Maschinen-, Werkzeug-, Werkstiick- und
Spannmittelstabilitat, von der Werkstiick-
geometrie, von der Form des Rohlings und
des Werkzeugs sowie von der Oberflachen-
beschaffenheit auswahlen und einstellen oder
programmieren

bb) Werkstiickspannmittel, insbesondere Plan-
scheiben, Spannfutter, Mitnehmerscheiben,
Spannzangeneinrichtungen, Stirnseiten-
mitnehmer und Setzstécke, vorbereiten und
montieren

cc) Werkzeuge auswéhlen und in fixierende und
verstellbare Aufnahmen einsetzen

dd) Werksticke ausrichten und spannen,
Kollisionsgefahr beachten

b) Bohren, Senken, Reiben:

aa) Bohrungen in Werksticken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen sowie aus Kunststoffen,
Horn und Holz bis zu einer Lagetoleranz von
+ 0,1 mm an Bohr- und Drehmaschinen mit
unterschiedlichen Werkzeugen durch Bohren
ins Volle, Aufbohren, Zentrieren, Profilsenken
und Plansenken herstellen

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

cc) Bohrungen in Werkstiicken bis zu einer Ober-
flaichenbeschaffenheit R, zwischen 4 und
10 um durch Profilreiben herstelien
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Lid.
Nr.

Teil des
Ausbitdungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

[ 2 [3]4

c) Drehen und Frasen:

aa) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit IT 8
und bis zu einer Oberflachenbeschaffenheit R,
zwischen 4 und 63 pm sowie Werkstiicke
aus Kunststoffen, Holz und Horn mit unter-
schiedlichen DrehmeiBeln durch Quer-Plan-
und Langs-Runddrehen auf Drehmaschinen
bearbeiten

bb) Werksticke aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len bis zu einer Oberflachenbeschaffenheit R,
zwischen 4 und 63 um mit unterschiedlichen
DrehmeiBeln durch Formdrehen, insbeson-
dere Radien und Kegel, auf Drehmaschinen
bearbeiten

cc) Werkstlcke aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len bis zur MaBgenauigkeit von + 0,05 mm
und bis zu einer Oberflachenbeschaffenheit
R. zwischen 10 und 40 pym sowie Werkstiicke
aus Kunststoffen, Holz und Horn mit unter-
schiedlichen Frasern durch Umfangs-Plan-
frdsen und Stirn-Umfangs-Planfrasen auf
Frasmaschinen bearbeiten

dd) Werkstlcke aus Eisen- und Nichteisenmetal-
len bis zu einer Oberflachenbeschaffenheit R,
zwischen 10 und 40 um mit unterschiedlichen
Frasern durch Langsprofilfrasen auf Fras-
maschinen bearbeiten

10

Montieren und
Demontieren von
Jagd- und Sportwaffen
(§ 4 Nr. 19)

a) Bauteile bereitstellen und den Montagevorgangen
zuordnen

b) Lage von Bauteilen zueinander durch Stift- und
Schraubverbindungen festlegen

¢) PreBverbindungen, insbesondere durch Ein-
pressen und Schrumpfen, herstellen

d) zusammengehdrige Werkstlicke fir feste und
bewegliche Verbindungen nach Gegenstiick,
Lehre oder Zeichnungsangaben passen

e) Bauteile und Baugruppen sowie optische Ziel-
einrichtungen unter Beachtung teilespezifischer
Montagebedingungen zu Jagd- und Sportwaffen
verbinden

f) wahrend des Montagevorganges zur Vermeidung
von Montagefehlern zwischenpriifen

g) Bauteile und Baugruppen prifen und justieren

h) Verbindungen von eingebauten Bauteilen und
Baugruppen kontrollieren

12
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

2

[a]a

3

i} Jagd- und Sportwaffen unter Beriicksichtigung
ihrer Funktion zerlegen und reinigen, Teile
hinsichtlich Lage- und Funktionszuordnung
kennzeichnen und systematisch ablegen

k) VerschleiBzustand feststellen und Uber Instand-
setzung oder Austausch der Bauteile entscheiden

10

11

Priifen und Einstellen
von Funktionen;
Inbetriebnehmen von
Jagd- und Sportwaffen
(§ 4 Nr. 20)

a) Betriebssicherheit von Jagd- und Sportwaffen,
insbesondere durch Kontrolle der Sicherungs-
elemente und Sicherungseinrichtungen, Gber-
prifen

b) fir die Gesamtfunktion notwendige Einzelfunktio-
nen prifen, Funktionstahigkeit von Baugruppen
durch Einstellen mechanischer Werte herstellen

c) EinschieBen, Funktions- und KontrollschieBen der
Jagd- und Sportwaffen Uber offene Visierung und
Uber Zielfernrohr durchfihren

18

12

Fertigen von Ersatzteilen;
Instandsetzen von Jagd-
und Sportwaffen

(§ 4 Nr. 21)

a) Zustand von Bauteilen und Baugruppen Ut;er-
prifen und beurteilen

b) schadhafte Bauteile nacharbeiten
c) Ersatzteile herstellen

d) schadhafte Bauteile und Baugruppen aus-
tauschen

12

e) Jagd- und Sportwaffen zusammenbauen und auf
Funktion prifen

fy Modelle und Muster aus unterschiedlichen
Werkstoffen und Werkstoffkombinationen durch
Verknlpfung verschiedener Verfahren fertigen

10
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Verordnung
iiber die Berufsausbildung zum Werkzeugmacher/zur Werkzeugmacherin
(Werkzeugmacher-Ausbildungsverordnung — WerkzeugmAusbV)*)

Vom 7. April 1989

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

§1
Anwendungsbereich

Diese Verordnung gilt fiir die Berufsausbildung in dem
Ausbildungsberuf Werkzeugmacher/Werkzeugmacherin
nach der Handwerksordnung.

§2

Ausbildungsdauer
(1) Die Ausbildung dauert dreieinhalb Jahre.

(2) Auszubildende, denen der Besuch eines nach lan-
desrechtlichen Vorschriften eingeflihrten schulischen Be-
rufsgrundbildungsjahres nach einer Rechtsverordnung
gemaB § 27a Abs. 1 der Handwerksordnung als erstes
Jahr der Berufsausbildung anzurechnen ist, beginnen die
betriebliche Ausbildung im zweiten Ausbildungsjahr.

§3
Berufsfeldbreite Grundbildung und Zielsetzung
der Berufsausbildung

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

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

§ 4
Ausbildungsberufsbild

Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die
folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:

*) Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des § 25
der Handwerksordnung. Die Ausbildungsordnung und der damit ab-
gestimmte, von der Standigen Konferenz der Kultusminister der Lander
in der Bundesrepublik Deutschiand beschlossene Rahmenlehrplan fiir
die Berutsschule werden demnachst als Beilage zum Bundesanzeiger
veroffentiicht.

Berufsbildung,
Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,

Arbeits- und Tarifrecht, Arbeitsschutz,

> L o=

Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle Ener-
gieverwendung,

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

6. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen
Unterlagen,

7. Prifen, Messen, Lehren,

8. Fugen,

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

11. Instandhalten,

12. Drehen und Frasen,

13. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Werk-
und Hilfsstoffen; Warmebehandein, Harteprifen,

14. Montieren von Bauteilen zu Baugruppen,

15. Aufbauen und Priifen von hydraulischen und pneu-
matischen Steuerungen,

16. Bearbeiten von Werkstiicken durch Spanen von Hand
und mit handgefiihrten Maschinen,

17. Programmieren von numerisch gesteuerten Werk-
zeugmaschinen,

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

19. Bearbeiten von Werkstiicken unter Beriicksichtigung
mehrerer maschineller Fertigungsverfahren,

20. Montieren und Demontieren von Werkzeugen, Vor-
richtungen, Lehren oder Formen,

21. Prufen der Funktion und Inbetriebnehmen von Werk-
zeugen, Vorrichtungen oder Formen,

22. Instandsetzen von Werkzeugen, Vorrichtungen, Leh-,
ren oder Formen,

23. Fertigen von Modelien und Mustern unter Berticksich-
tigung verschiedener Verfahren.

§5

Ausbildungsrahmenplan

Die Fertigkeiten und Kenntnisse nach § 4 sollen unter
Beriicksichtigung der Schwerpunkte ,Stanzwerkzeug- und
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Vorrichtungsbau“ und ,Formenbau“ nach der in der
Anlage fur die berufliche Grundbildung und fir die beruf-
liche Fachbildung enthaltenen Anleitung zur sachlichen
und zeitlichen Gliederung der Berufsausbildung (Aus-
bildungsrahmenplan) vermittelt werden. Eine vom
Ausbildungsrahmenplan innerhalb der beruflichen Grund-
bildung und innerhalb der beruflichen Fachbildung abwei-
chende sachliche und zeitliche Gliederung der Ausbil-
dungsinhalte ist insbesondere zuldssig, soweit betriebs-
praktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

§6
Ausbildungspian

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

§7
Berichtsheft

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

§8

Zwischenpriifung

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

(2) Die Zwischenpriufung erstreckt sich auf die in der
Anlage in Abschnitt | sowie in Abschnitt Il unter laufender
Nummer 1 Buchstaben a bis ¢, laufender Nummer 2
Buchstaben a und b, laufender Nummer 3 Buchstabe a,
laufender Nummer 4, laufender Nummer 5 Buchstaben a
bis d, laufender Nummer 6 Buchstaben a bis ¢, laufender
Nummer 8 Buchstaben a und b, laufender Nummer 10
Buchstabe a, Buchstabe b Doppelbuchstaben aa und bb
und Buchstabe d Doppelbuchstaben aa und dd und laufen-
der Nummer 12 Buchstaben a und b aufgefihrten Fertig-
keiten und Kenntnisse sowie auf den im Berufsschulunter-
richt entsprechend den Rahmenlehrplanen zu vermitteln-
den Lehrstoff, soweit er fir die Berufsausbildung wesent-
lich ist.

(3) Der Priifling soll in hochstens sieben Stunden ein
Prufungsstick anfertigen. Hierflir kommt insbesondere in
Betracht:

Herstellen eines Werkstlickes, das im Zusammenwirken
seiner Teile eine Funktion erfillen muB, insbesondere
durch manuelles und maschinelles Spanen sowie Montie-
ren durch Verschrauben und Verstiften einschlieB3lich Pla-
nen und Vorbereiten des Arbeitsablaufes und Kontrollieren
der Arbeitsergebnisse.

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

1. Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle Ener-
gieverwendung,
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2. technische Zeichnungen und Arbeitspléne, MaB-,
Form- und Lagetoleranzen, Oberflachenbeschaffen-
heit, Normung der Metallwerkstoffe,

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

4. Fertigungsverfahren der spanenden und spaniosen
Bearbeitung,

5. Figetechniken,

6. Priftechniken bei Langen, Formen und Oberflachen;
Toleranzen,

7. Berechnen von Langen, Winkeln, Flachen, Volumina,
Massen, Kraften und Geschwindigkeiten.

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

§9

Gesellenpriifung

(1) Die Gesellenpriifung erstreckt sich auf die in der
Anlage aufgefiihrten Fertigkeiten und Kenntnisse sowie
auf den im Berufsschulunterricht vermitteiten Lehrstoff,
soweit er fur die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Der Priifling soll in der praktischen Priifung in ins-
gesamt hochstens 14 Stunden zwei Priifungsstiicke anfer-
tigen. Hierflir kommen insbesondere in Betracht:

1. im Schwerpunkt Stanzwerkzeug- und Vorrichtungsbau:

a) Herstellen von Werkzeugen, Vorrichtungen, Lehren
oder Teilen davon durch manuelles und maschinel-
les Spanen sowie durch Flgen einschlieBlich Pla-
nen und Vorbereiten des Arbeitsablaufes,

b) Erstellen eines Programms f{ir eine numerisch
gesteuerte Werkzeugmaschine; Herstellen eines
Werkstiickes durch Spanen auf einer numerisch
gesteuerten Werkzeugmaschine und Bewerten der
Arbeitsergebnisse;

2. im Schwerpunkt Formenbau:

a) Herstellen von Formen, Vorrichtungen, Lehren oder
Teilen davon durch manuelles und maschinelles
Spanen sowie durch Figen einschlieBlich Planen
und Vorbereiten des Arbeitsablaufes,

b)Erstellen eines Programms flr eine numerisch
gesteuerte Werkzeugmaschine; Herstellen eines
Werkstlickes durch Spanen auf einer numerisch
gesteuerten Werkzeugmaschine und Bewerten der
Arbeitsergebnisse.

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

1. im Prifungsfach Technologie:

a) Arbeitssicherheit, Umweitschutz und
Energieverwendung,

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

rationelle
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¢) Trenn-, Umform- und Fugetechnik,
d) Maschinenelemente,

e) Maschinentechnik,

f) Warmebehandlung,

g) Steuerungstechnik,

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

i) Elektrotechnik,
k) Priftechnik, Qualitatssicherung,

I) Fertigungsverfahren flir Werkzeuge, Vorrichtungen,
Lehren oder Formen,

m) Werkzeugtechnik, Vorrichtungstechnik, Lehrentech-
nik oder Formentechnik, Formtechnik;

2. im Prifungsfach Arbeitsplanung:

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

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

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

3. im Prifungsfach Technische Mathematik:

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

b) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

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

d) Druck in Filssigkeiten und Gasen,
e) elektrische GroBen,
f) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material,

4. im Priifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

allgemeine  wirtschaftliche und gesellschattliche
Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) Fir die schriftiche Prifung ist von folgenden zeit-
lichen Hochstwerten auszugehen:

120 Minuten,
120 Minuten,
3. im Prufungsfach Technische Mathematik 60 Minuten,

1. im Prifungsfach Technologie
2. im Prifungsfach Arbeitsplanung
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4. im Prifungsfach Wirtschafts- und
Sozialkunde 60 Minuten.
(5) Die in Absatz 4 genannte Priifungsdauer kann ins-

besondere unterschritten werden, soweit die schrifiliche

Prifung in programmierter Form durchgeflihrt wird.

(6) Die schriftliche Prifung ist auf Antrag des Priflings
oder nach Ermessen des Prifungsausschusses in einzel-
nen Féachern durch eine mindliche Priifung zu ergénzen,
wenn diese fir das Bestehen der Priifung den Ausschlag
geben kann. Die schriftliche Prifung hat gegeniber der
mindlichen das doppelte Gewicht. Schriftliche Prifung im
Sinne der Absétze 7 und 8 ist auch die durch eine miind-
liche Prufung erganzte schriftliche Prifung.

(7) Innerhalb der schriftlichen Priifung hat das Priifungs-
fach Technologie gegentber jedem der Ubrigen Prifungs-
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.

§ 10
Aufhebung von Vorschriften

Die bisher festgelegten Berufsbilder, Berufsaus-
bildungsplane und Prifungsanforderungen fir die Lehr-
berufe, Anlernberufe und vergleichbar geregelten Aus-
bildungsberufe, die in dieser Verordnung geregeit
sind, insbesondere fir den Ausbildungsberuf Werkzeug-
macher/Werkzeugmacherin, sind vorbehaltlich des § 11
nicht mehr anzuwenden.

§ 11
Ubergangsregelung

Auf Berufsausbildungsverhaltnisse, die bei Inkrafttreten
dieser Verordnung bestehen, sind die bisherigen Vor-
schriften weiter anzuwenden, es sei denn, die Vertragspar-
teien vereinbaren die Anwendung der Vorschriften dieser
Verordnung.

§12
Berlin-Klausel

Diese Verordnung gilt nach § 14 des Dritten Uberlei-
tungsgesetzes in Verbindung mit § 128 der Handwerksord-
nung auch im Land Berlin.

§ 13
Inkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 1989 in Kraft.

Der Bundesminister fliir Wirtschaft
In Vertretung des Staatssekretars
Molitor
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Anlage
(zu § 5)
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Ausbildungsrahmenplan

fiir die Berufsausbildung zum Werkzeugmacher/zur Werkzeugmacherin

1. Berufliche Grundbildung

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 | 2 [3]a
4

Berufsbildung
(§4Nr. 1)

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbeson-
dere AbschiuB3, Dauer und Beendigung, erkléren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen

¢) Maglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen

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

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes
erlautern

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

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

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

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

a) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

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

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

d) wesentliche Bestimmungen der flir den ausbilden-
den Betrieb geltenden Arbeitsschutzgesetze
nennen

Arbeitssicherheit, Umwelt-
schutz und rationelle
Energieverwendung

(§4 Nr. 4)

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

b) berufsbezogene ArbeitssicherheitsVorschriften bei
den Arbeitsablaufen anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unféllen und Entstehungs-
bréanden beschreiben und MaBnahmen der Ersten
Hilfe einleiten

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

e) Gefahren, die von Giften, Ddmpfen, Gasen, leicht-
entziindbaren Stoffen sowie von elektrischem
Strom ausgehen, beachten

wahrend der gesamten
Ausbildung zu vermittein
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Lid.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

f) fur den ausbildenden Betrieb geftende wesent-
liche Vorschriften Gber den Immissions- und
Gewaésserschutz sowie (iber die Reinhaltung der
Luft nennen

g) arbeitsplatzbedingte Umweltbelastungen nennen
und zu ihrer Verringerung beitragen

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

Planen und Vorbereiten
des Arbeitsablaufes sowie
Kontrollieren und Bewerten
der Arbeitsergebnisse
(§4Nr.5)

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

b) Teilebedarf abschétzen und bereitstellen

¢) Halbzeuge und Normteile nach technischen
Unterlagen bereitstellen

d) Informationen flr Fertigung und instandhaltung
beschaffen

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

Lesen, Anwenden und
Erstellen von technischen
Unterlagen

(§ 4 Nr. 6)

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

b} technische Unterlagen, insbesondere Reparatur-
und Betriebsanleitungen, Kataloge, Stlicklisten,
Tabellen und Diagramme, lesen und anwenden

c) Skizzen anfertigen
d) Protokolle nach Anweisung erstellen

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

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

Prifen, Messen, Lehren
(§4Nr.7)

a) Ebenheit von Werkstiicken nach dem Lichtspalt-
verfahren priifen

b) Formgenauigkeit von Werksticken prifen

¢) Oberflachen auf Verschleil und Beschadigung
prifen

d) Winkel mit feststehenden Winkeln prifen und mit
Universalwinkelmessern messen

e) mit festen und verstellbaren Lehren prifen

f) Langen, insbesondere mit StrichmaBstab und
MeBschieber, messen

g) Lage von Bauteilen und Baugruppen prifen und
Lageabweichung messen

h) physikalische oder elektrische GroBen nach
Anleitung messen

67)

*) Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten Ausbildungsinhalten zu vermitteln.
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Lid.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

3

1 [ 2 [3]a

Flgen
(§ 4 Nr. 8)

a) Bauteile auf Oberflachenbeschaffenheit der
Fugeflachen und Formtoleranz prifen sowie in
montagegerechter Lage fixieren

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

¢) Bolzen- und Stiftverbindungen herstellen

d) Bauteile durch Kaltnieten fligen

e) Lotwerkzeuge, Lote und FluBmittel auswahlen

f) Werkstlcke oder Bauteile zum Léten vorbereiten

g) Bleche und Profile aus unterschiedlichen Werk-
stoffen lten

h) Werkstlicke oder Bauteile aus unterschiedlichen
Werkstoffen unter Beachtung der Verarbeitungs-
richtlinien kieben

manuelles Spanen und
Umformen
(§4 Nr.9)

a) AnreiBen, Kérnen, Kennzeichnen:

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

bb) Bohrungsmittelpunkte sowie Kontroli- und
Meflpunkte kérnen

b) Spanen und Zerteilen von Hand:

aa) Werkzeuge nach Werkstoff, Form und Ober-
flachengute des Werkstiickes auswahlen

bb) Flachen und Formen an Werkstiicken aus
Stahl und Nichteisenmetallen eben, winklig
und paralle! auf MaB feilen

cc) Werkstlicke zerteilend meiBeln

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

ee) Innen- und AdBengewinde unter Beachtung
der Werkstoffeigenschaften schneiden

ff) Feinbleche mit Hand- oder Handhebelschere
schneiden

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

10

maschinelles Bearbeiten
(§ 4Nr. 10)

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

Werkstlicke oder Bauteile unter Berlicksichtigung
der Form und der Werkstoffeigenschaften aus-
richten und spannen

b

~—
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Bericksichtigung

des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 | 2 J3]4

4

)
9

h)

¢) Werkzeuge unter Beachtung der Bearbeitungs-

verfahren und der zu bearbeitenden Werkstoffe
auswahlen

d) Werkzeuge ausrichten und spannen
e) Werksticke oder Bauteile mit handgefiihrten oder

ortsfesten Bohrmaschinen bohren und senken

Werkstlicke oder Bauteile mit handgefiihrten oder
ortsfesten Maschinen trennen

Werkstlicke oder Bauteile mit handgefihrten
Maschinen schleifen

Werkzeuge, insbesondere Reifinadel, Kérner,
Bohrer und MeiBel, am Schleifbock scharfen

11

Instandhalten
(§4Nr.11)

a)

b)

c)

Behandein von Oberflachen:

Oberflachen metallischer Werkstiicke oder Bau-
teile fiir den Korrosionsschutz vorbereiten sowie
Korrosionsschutzmittel auswéhlen und auftragen

Warten:
aa) Betriebsmittel reinigen und pflegen

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

cc) Wartungsarbeiten nach Plan durchfiihren und
dokumentieren
Inspizieren und Funktion prufen:

aa) losbare Verbindungen, insbesondere
Schraubverbindungen, auf Sicherheit priifen

bb) Bauteile auf mechanische Beschadigung und
Verschleif3 prufen

cc) Bewegungsfunktion von Bauteilen prifen

dd) Daten auf Typenschildern elektrischer
Maschinen oder Geréte beachten

ee) elektrische Verbindungen, insbesondere an
Anschliissen, auf mechanische Beschadi-
gung sichtprifen

ff) typische SicherheitsmaBnahmen fir elektri-
sche Maschinen oder Geréate nennen und
beachten

gg) elektrische Leitungen auf Isolationsbeschédi-
gung prifen

hh) Funktion elektrischer Bauteile, Leitungen und
Sicherungen priifen

Instandsetzen durch Demontieren und Montieren:

aa) Bauteile und Baugruppen nach Anweisung

und Unterlagen mit uad ohne Hilfsmittel aus-
und einbauen

bb) demontierte Bauteile kennzeichnen und
systematisch ablegen

11
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zeitliche Richtwerte
in Wochen

Lfd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Bericksichtigung . ] ;
Nr. Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind im Ausbildungsjanr
1 | 2 Jafa
1 2 3 4
12 | Drehen und Frasen a) Ermitteln und Einstellen von Maschinenwerten:
(§ 4 Nr. 12) aa) Werkzeuge unter Beriicksichtigung der

Verfahren, der Werkstoffe und der Schneiden-
geometrie auswahlen

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

cc) Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschinen
herstellen

b) Drehenund Frasen:

aa) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
+ 0,1 mm und bis zu einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 63 um,
insbesondere unter Beachtung der Kihi-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen Dreh-
meiBelin durch Quer-Plandrehen und Langs-
Runddrehen herstelien

bb) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
+ 0,1 mm und bis zu einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 10 und 40 um,
insbesondere unter Beachtung der Kiihl-
schmierstoffe, mit unterschiedlichen Frasern
durch Stirn-Umfangs-Planfrdsen im Gegen-
lauf herstellen

124

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

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

l

2

[3] 4

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

(§ 4 Nr. 5)

a) Arbeitsschritte unter Berlicksichtigung funktionaler
und fertigungstechnischer Gesichtspunkte
festlegen

b) Werkstoffe unter Berlicksichtigung ihrer Eigen-
schaften und der Bearbeitung nach Verwen-
dungszweck auswéhlen

c) Werkzeuge, Prif- und MeBzeuge sowie
Hilfsmittel nach Verwendungszweck auswéhlen
und bereitstelien

Halbzeug-, Normteil- und Fertigteilbedarf aus
technischen Unterlagen, insbesondere aus
Zeichnungen, ermitteln

d

~—

e) Arbeitsplatz unter Berlicksichtigung des
Arbeitsauftrages vorbereiten

f) Arbeitsergebnisse kontrollieren und bewerten

g) Arbeitsablauf unter Ber{icksichtigung des
Auftrages sowie organisatorischer und infor-
matorischer Notwendigkeiten festiegen und
sicherstellen

h) Fertigungs- und Instandsetzungsumfang
abschétzen

Lesen, Anwenden und
Erstellen von technischen
Unterlagen

(§ 4 Nr. 6)

a) Gesamtzeichnungen lesen und anwenden

b) Ma8-, Form- und Lagetoleranznormen sowie
Oberflachensymbole erkennen und zuordnen

¢) Hydraulik- und Pneumatikschaltplane lesen
und anwenden

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

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

e

~—

3%

Prafen, Messen, Lehren
(§ 4 Nr. 7)

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

&

b) mit MeBgeraten unter Beachtung von systema-
tischen und zufélligen MeBfehlerméglichkeiten
bis zur MaBgenauigkeit von 0,002 mm messen

¢) Oberflachenbeschaffenheit in Abhangigkeit von
ihrer Funktion beurteilen

d) Teile auf Rundlauf und Seitenschlag priifen,
Unwucht feststellen

4%

*} Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten Ausbildungsinhaiten zu vermittein.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

[

2

[afa

2

Instandhalten
(§ 4 Nr. 11)

Warten:

a) Betriebsstoffe, insbesondere Oie, Kihl- und
Schmierstoffe, unter Beriicksichtigung der
Betriebs- und Entsorgungsvorschriften wechseln
und auffillen

b) Maschinen, Einrichtungen oder Systeme warten

2%

Unterscheiden, Zuordnen
und Handhaben von
Werk- und Hilfsstoffen;
Warmebehandeln,
Harteprufen

(§ 4 Nr. 13)

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

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

¢) Schneidstoffe im Hinblick auf den zu bearbei-
tenden Werkstoff und die Werkzeugart auswéhlen

d) Hiltsstoffe, insbesondere Kihl- und Schmierstoffe,
unterscheiden, ihrer Verwendung nach zuordnen
und unter Beachtung des Umgangs mit gefahr-
lichen Arbeitsstoffen anwenden

e) Schleif- und Poliermittel auswahlen und
anwenden

47)

f) Werkstiicke harten, anlassen und glihen

g) Werkstiicke mit werkstattblichen Verfahren
hérteprifen

h) Werkstiicke mit werkstattiiblichen Verfahren
auf Risse priifen

Montieren von Bauteilen
zu Baugruppen
(§ 4 Nr. 14)

a) Bauteile nach technischen Unterlagen zur
Montage vorbereiten

b) Bauteile montagegerecht bereitstellen sowie
nach Zeichnung und Kennzeichnung den
Montagevorgangen zuordnen

c} Bauteile fiir den funktionsgerechten Einbau prifen

d) Fugeflachen hinsichtlich Oberflachenform
und Oberflachenbeschaffenheit anpassen

e) Bauteile nach technischen Unteriagen zu
Baugruppen montieren

Aufbauen und Priifen -
von hydraulischen und
pneumatischen
Steuerungen

(§ 4 Nr. 15)

a) Druck in hydraulischen Systemen messen und
einstéllen

b) Druck in pneumatischen Systemen messen und
einstellen

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

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 | 2 [3]4

3

¢) Rohr- und Schlauchverbindungen herstellen
und installieren

R

hydraulische Bauelemente nach Angaben,
technischen Unterlagen und Vorschriften
aufbauen, anschlieBen und die Funktion priifen

pneumatische Bauelemente nach Angaben,
technischen Unterlagen und Vorschriften auf-
bauen, anschlieBen und die Funktion priifen

e

~—

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

Bearbeiten von Werk-
sticken durch Spanen
von Hand und mit hand-
gefiibrten Maschinen

(§ 4 Nr. 16)

a) Bohrungen in Werkstlicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zur MaBgenauigkeit
gemaB IT 7 und bis zu einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 10 um
durch Rundreiben herstellen

b) Bohrungen in Werkstlcken aus Eisen- und
Nichteisenmetalien bis zu einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 10 um durch
Profilreiben herstellen

¢) Flachen und Konturen an Werkstlicken aus
Eisen- und Nichteisenmetallen durch Frasen mit
handgefiuhrten Maschinen bearbeiten

d) Flachen und Konturen an Werkstiicken aus
Eisen- und Nichteisenmetallen durch Schieifen
mit handgefiihrten Maschinen bearbeiten

e) Flachen oder Konturen tuschieren und
bearbeiten

f) Flachen oder Konturen an Werkstiicken aus
Eisen- und Nichteisenmetallen durch Polieren
mit handgefuhrten Maschinen bearbeiten

~

Flachen oder Konturen an gehérteten und
ungehérteten Werkstiicken mit unterschied-
lichen Werkzeugen und Hilfsmitteln von Hand
und mit handgefiihrten Maschinen bearbeiten

g

Programmieren von
numerisch gesteuerten
Werkzeugmaschinen
(§ 4 Nr. 17)

a) Datenein- und Datenausgabegerate sowie
Datentrdger handhaben

b

~—

Programme an numerisch gesteuerten Werk-
zeugmaschinen erstellen, eingeben, testen,
andern und optimieren

c) Werkzeugkorrekturwerte bestimmen und
einstellen

d) Fehler in Programmen eingrenzen und korrigieren
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Lid.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Berlcksichtigung

des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

|

2

[s]4

2

10

Bearbeiten von
Werkstiicken durch
Spanen auf Werkzeug-
maschinen

(§ 4 Nr. 18)

a) Einrichten:

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

bb) Werkstluckspannmittel, insbesondere Plan-
scheiben, Spannfutter, Mitnehmerscheiben,
Spannzangeneinrichtungen, Stirnseiten-
mitnehmer und Setzstdcke, vorbereiten
und montieren

cc) Werkstilicke ausrichten und spannen,
Kollisionsgefahr beachten

dd) Werkzeuge auswéhlen und in fixierende
und verstellbare Aufnahmen einsetzen

<)

Bohren, Senken, Reiben:

aa) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen sowie aus Kunststoffen
bis zu einer Lagetoleranz von = 0,05 mm
an Bohr- und Drehmaschinen mit unter-
schiedlichen Werkzeugen durch Bohren
ins Volle, Aufbohren, Zentrieren, Profilsenken
und Plansenken herstellen

bb) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zur MaBgenauigkeit
IT 7 und bis zu einer Oberflaichenbeschaffen-
heit R, zwischen 4 und 10 um, insbesondere
unter Beachtung der Kihlschmierstoffe,
durch Rundreiben herstellen

cc) Bohrungen in Werkstiicken bis zu einer
Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen
~ 4 und 10 pm durch Profilreiben herstellen

Schleifen:

gehartete und ungehartete Werksticke bis zur
MaBgenauigkeit IT 6 und bis zu einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 1,6 und 4 um durch
Schleifen bearbeiten

d

~

Drehen und Frasen:

aa) Werksticke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen sowie aus Kunststoffen bis zur
MaBgenauigkeit IT 9 und bis zu einer
Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen
4 und 63 um mit unterschiedlichen Dreh-
meiBeln durch Quer-Plan- und Langs-
Runddrehen auf Drehmaschinen bearbeiten
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Beriicksichtigung

des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

| 2 [3[d4

3

4

bb) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisen-

cc)

metallen bis zu einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 63 pm
mit unterschiedlichen Drehmeieln durch
Formdrehen, insbesondere Radien und
Kegel, auf Drehmaschinen bearbeiten

metrische AuBBen- und Innengewinde an
Eisen- und Nichteisenmetallen bis zu einer
Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen

4 und 25 pm mit Gewindedrehmeifiein
herstellen

dd) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisen-

metallen bis zur MaBgenauigkeit IT 9 und
bis zu einer Oberflichenbeschaffenheit R,
zwischen 10 und 40 um mit unterschiedlichen
Frasern durch Umfangs-Planfréasen, Stirn-
Planfrasen und Stirn-UmfangsPlanfrasen
auf Frasmaschinen bearbeiten

ee) Werksticke aus Eisen- und Nichteisen-

ff)

metallen bis zu einer Oberflichenbeschaffen-
heit R, zwischen 10 und 40 um mit unter-
schiedlichen Frasern durch Langsprofilfrasen
auf Frasmaschinen bearbeiten

Teilungen an Werkstiicken durch direktes
Teilen herstellen

gg) Teilungen an Werkstlcken durch indirektes

Teilen herstellen

e)

hh) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisen-

i)

metallen sowie aus Kunststoffen durch
Quer-Plandrehen und Langs-Runddrehen
sowie Umfangs-Planfrasen und Stirn-
Umfangs-Planfrasen auf numerisch
gesteuerten Werkzeugmaschinen bearbeiten

Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen durch Formdrehen, insbesondere
Radien und Kegel sowie durch Langsprofil-
frasen auf numerisch gesteuerten Werk-
zeugmaschinen bearbeiten

Erodieren:

aa) Werkstiicke durch Draht- oder Senkerodieren

bearbeiten

bb) Elektroden zum Senkerodieren aus ver-

schiedenen Werkstoffen herstellen und
Kriterien fiir ihre Auslegung erlautern
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zeitliche Richtwerte
. in Wochen
Lfd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Berlicksichtigung . - ;
Nr. Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermittein sind im Ausbildungsjahr
1 | 2 [3]a
1 2 3 4
11 | Bearbeiten von Werk- a) Bohrungen in Werkstiicken unter Berucksich-
sticken unter Berick- tigung der Achsparallelitdt und Winkelgenauig-
sichtigung mehrerer keit herstellen
maschineller Fertigungs- . . .
ver?:hrlgn 1gungs b) Werksticke aus Eisen- und Nichteisenmetailen
(§ 4 Nr. 19) bis zur MaBgenauigkeit IT 7 unter Berlck-
' sichtigung mehrerer Fertigungsverfahren auf 16
Werkzeugmaschinen bearbeiten
¢) Werkstiicke aus Kunststoffen bis zur MaBgenauig-
keit von £ 0,1 mm unter Beriicksichtigung
mehrerer Fertigungsverfahren auf Werkzeug-
maschinen bearbeiten
12 | Montieren und a) Normteile und Normalien bereitstellen und den
Demontieren von Werk- Montagevorgangen zuordnen
zeugen, Vorrichtungen, . . . .
Lehren oder Formen b) d|eb|__age von fBaultellen zueinander durch Stift-
(§ 4 Nr. 20) verbindungen festlegen
¢) PreBverbindungen, insbesondere durch Ein-
pressen, Keilen und Schrumpfen oder Dehnen, 4
herstellen
d) GieBharze unter Beriicksichtigung der Abbinde-
und Hartezeiten zubereiten
e) Bauteile in GieBharze einbetten und Ver-
bindungen durch Flillstoffe herstellen
13 | Instandsetzen von a) Zustand von Bauteilen und Baugruppen Uber-
Werkzeugen, Vorrich- prifen und beurteilen
tungen, Lehren oder . .
For?nen ° b) schadhafte Bauteile nacharbeiten
(§ 4 Nr. 22) c) Ersatzteile herstelien
d) schadhafte Bauteile und Baugruppen 7
austauschen
e) Werkzeuge, Vorrichtungen, Lehren oder Formen
zusammenbauen und auf Funktion prifen
14 | Fertigen von Modellen Modelle und Muster aus unterschiedlichen
und Mustern unter Werkstoffen und Werkstoffkombinationen
Berucksichtigung ver- durch Verkniupfung verschiedener Verfahren 4
schiedener Verfahren fertigen
(§ 4 Nr. 23)
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

[ 2 [s]a

3

4

Figen
(§ 4 Nr. 8)

a) Bearbeitungszugaben bei PaBarbeiten berlck-
sichtigen

b) zusammengehorige Werkstlcke fiur feste und
bewegliche Verbindungen nach Gegenstuck,
Lehre oder Zeichnungsangaben passen

c) Werkstiicke durch Justieren passen

Montieren und
Demontieren von Werk-
zeugen, Vorrichtungen,
Lehren oder Formen

(§ 4 Nr. 20)

a) Bauteile und Baugruppen zu Werkzeugen,
Vorrichtungen und Lehren unter Beachtung
der MaBtoleranzen passen sowie durch
Messen, Lehren und Sichtprufen ausrichten
und die Lage sichern

b) Schnittspie! des zu schneidenden Werkstoffes
und der Werkstoffdicke berlicksichtigen

¢) Schneidstempel in Halte- und Fihrungsplatten
passen

d) geteilte Schnittplatten passen
e) Bauteile sowie Baugruppen verbinden

fy Hydraulik- und Pneumatikelemente aufbauen
und anschlieflen

g) Verbindungen von eingebauten Bauteilen und
Baugruppen kontrollieren

h) Werkzeuge, Vorrichtungen und Lehren unter
Beriicksichtigung ihrer Funktionen zerlegen;
Teile hinsichtlich Lage- und Funktionszuordnung
kennzeichren und systematisch ablegen

i) VerschleiBzustand feststellen und tber Instand-
setzung oder Austausch der Bauteile
entscheiden

14

Prufen der Funktion und
Inbetriebnehmen von
Werkzeugen, Vor-
richtungen oder Formen
(§ 4 Nr. 21)

a) FunktionsmaBe an Werkzeugen und Vorrichtun-
gen prifen

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

c) Betriebssicherheit von Werkzeugen und Vor-
richtungen, insbesondere durch Kontroile
der Sicherungselemente und Sicherungsein-
richtungen, Gberprifen

d) Werkzeuge und Vorrichtungen in Maschinen
einbauen und Montageplatz gegen Unfall-
gefahren sichern

e) die Gesamtfunktion von Werkzeugen und Vor-
richtungen durch Herstellen von Ausfallmustern
priifen

f) Ausfalimuster auf MaB- und Formhaltigkeit, Ober-
flachenbeschaffenheit und Funktion priifen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

3

1 | 2 Js]a4

Flagen
(§ 4 Nr. 8)

a) Bearbeitungszugaben bei PaBarbeiten berlck-
sichtigen

b) zusammengehorige Werkstiicke fiir feste und
bewegliche Verbindungen nach Gegenstiick,
Lehre oder Zeichnungsangaben passen

c) Werkstiicke durch Justieren passen

Montieren und
Demontieren von Werk-
zeugen, Vorrichtungen,
Lehren oder Formen

(§ 4 Nr. 20)

a) Bauteile und Baugruppen zu Formen unter
Beachtung der MaBtoleranzen passen
sowie durch Messen, Lehren und
Sichtprifen ausrichten und die Lage sichern

b) Formteile unter Berlicksichtigung von
Abdichtung, Gratbildung, Versatz und
Entformungsschrage passen

¢) Entformungselemente, insbesondere Abstreifer
und Auswerfer, unter Berlicksichtigung
von Abdichtung und Gratbildung einbauen

d) bewegliche Formteile, insbesondere Schieber
und Backen, unter Ber{icksichtigung
von Abdichtung, Schwindung, Gratbildung
und Entformungsschrége einpassen

e) Bauteile, insbesondere Druckleisten
und Formbacken, unter Beriicksichtigung
des Forminnendrucks einpassen

f) Formteile fir die Masseverteilung,
insbesondere AnguBSbuchsen, Kalt- und
HeiBkandle, unter Berlcksichtigung der
Warmedehnung einbauen

g) Formen unter Berlicksichtung ihrer
Funktionen zerlegen; Teile hinsichtlich
Lage und Funktionszuordnung kennzeichnen
und systematisch ablegen

h) VerschleiBzustand feststellen und uber
Instandsetzung oder Austausch der
Formteile entscheiden

14

Prifen der Funktion und
Inbetriebnehmen von
Werkzeugen, Vor-
richtungen oder Formen
(§ 4 Nr. 21)

a) FunktionsmafBe an Formen (berprifen

b) far die Gesamtfunktion notwendige Einzelfunktio-
nen prifen; Funktionsféhigkeit von Baugruppen
durch Einstellen mechanischer, hydraulischer
und pneumatischer Werte herstellen

c) Betriebssicherheit von Formen, insbesondere
durch Kontrolle der Sicherungselemente
und Sicherungseinrichtungen, Uberprifen

d) Formen in Maschinen einbauen und
Montageplatz gegen Unfaligefahren sichern

e) die Gesamtfunktion von Formen durch
Herstellen von Ausfallmustern priifen

f) Ausfallmuster auf Maf3- und Formhaltigkeit, Ober-
fiachenbeschaffenheit und Funktion prifen
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Verordnung
iiber die Berufsausbildung zum Dreher/zur Dreherin
(Dreher-Ausbildungsverordnung —~ DreherAusbV) *)

Vom 7. April 1989

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

§1

Anwendungsbereich

Diese Verordnung gilt fiir die Berufsausbildung in dem
Ausbildungsberuf Dreher/Dreherin nach der Handwerks-
ordnung.

§2

Ausbildungsdauer
(1) Die Ausbildung dauert dreieinhalb Jahre.

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

§3
Berufsfeldbreite Grundbildung und Zielsetzung
der Berufsausbildung

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

(2) Die in dieser Rechtsverordnung genannten Fertig-
keiten und Kenntnisse sollen so vermittelt werden, daB der
Auszubildende zur Austibung einer qualifizierten beruf-
lichen Tatigkeit im Sinne des § 1 Abs. 2 des Berufsbildungs-
gesetzes befdhigt wird, die insbesondere selbstandiges
Planen, Durchfihren und Kontrollieren an seinem Arbeits-
platz einschlieBt. Diese Befahigung ist auch in den Prifun-
gen nachzuweisen.

*) Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des § 25
der Handwerksordnung. Die Ausbildungsordnung und der damit abge-
stimmte, von der Standigen Konferenz der Kultusminister der Lander in
der Bundesrepublik Deutschiand beschlossene Rahmenlehrplan fiir die
Berufsschule werden demnéachst ais Beilage zum Bundesanzeiger ver-
offentlicht.

§4
Ausbildungsberufsbild

Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die
folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:

1. Berufsbildung,

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

. Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle Ener-
gieverwendung,

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

6. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen
Unterlagen, . )

7. Prifen, Messen, Lehren,

8. Flgen,

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

11. Instandhalten,

12. Drehen und Frasen,

13. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Werk-
und Hilfsstoffen; Warmebehandeln, Harteprifen,

14. Montieren und Demontieren von Bauteilen und Bau-
gruppen,

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

16. Programmieren von numerisch gesteuerten Werk-
zeugmaschinen,

17. Einrichten von Werkzeugmaschinen, Werkzeugen
und Vorrichtungen,

18. Ausrichten und Spannen von Werkzeugen, Werkstlk-
ken und Vorrichtungen,

19. Bearbeiten von Werkstiicken auf Drehmaschinen,
20. Bearbeiten von Werkstiicken auf Frasmaschinen,
21. Bearbeiten von Werkstiicken auf Bohrmaschinen,
22. Bearbeiten von Werkstiicken auf Schleifmaschinen,
23. Prifen und Scharfschieifen von Werkzeugen.

§5
Ausbildungsrahmenplan

Die Fertigkeiten und Kenntnisse nach § 4 sollen nach
der in der Anlage fir die beruftiche Grundbildung und fir
die berufliche Fachbildung enthaltenen Anleitung zur sach-
lichen und zeitlichen Gliederung der Berufsausbildung
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(Ausbildungsrahmenplan) vermittelt werden. Eine vom
Ausbildungsrahmenplan innerhalb der beruflichen Grund-
bildung und innerhalb der beruflichen Fachbildung abwei-
chende sachliche und zeitliche Gliederung der Ausbil-
dungsinhalte ist insbesondere zulassig, soweit betriebs-
praktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

§6
Ausbildungsplan

Der Ausbildende hat unter Zugrundelegung des Ausbil-
dungsrahmenplans fir den Auszubildenden einen Ausbil-
dungsplan zu erstelien.

§7
Berichtsheft

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

§8

Zwischenpriifung

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

(2) Die Zwischenpriifung erstreckt sich auf die in der
Anlage in Abschnitt | sowie in Abschnitt 1t unter laufender
Nummer 1 Buchstaben a bis ¢, laufender Nummer 2
Buchstaben b und d, laufender Nummer 3 Buchstaben a
und ¢, laufender Nummer 4 Buchstaben a und b, laufender
Nummer 5 Buchstaben a bis ¢, laufender Nummer 6
Buchstaben a und b, laufender Nummer 9 Buchstabe a,
laufender Nummer 10 Buchstaben a, ¢ und d, laufender
Nummer 11 Buchstaben a bis e und laufender Nummer 13
Buchstabe a aufgefihrten Fertigkeiten und Kenntnisse
sowie auf den im Berufsschulunterricht entsprechend den
Rahmenlehrplanen zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er
far die Berufsausbildung wesentlich ist.

(3) Der Prifling soll in hdchstens sieben Stunden ein
Prifungsstlck anfertigen. Hierfir kommt insbesondere in
Betracht:

Herstellen eines Werkstlickes durch manuelles und
maschinelles Spanen sowie Flugen durch Verschrauben
einschlieBlich Planen und Vorbereiten des Arbeitsablaufes
und Kontrollieren der Arbeitsergebnisse.

(4) Der Prifling soll in insgesamt hdchstens 180 Minuten
Aufgaben, die sich auf praxisbezogene Fille beziehen
sollen, aus folgenden Gebieten schriftlich I6sen:

1. Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle Ener-
gieverwendung,

2. technische Zeichnungen, Skizzen und Arbeitsplédne,
MaB-, Form- und Lagetoleranzen, Oberflidchenbeschaf-
fenheit, Normung der Metallwerkstoffe,

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

4. Werkzeuge und Spannmittel,
5. Fertigungsverfahren der spanenden Bearbeitung,
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6. Pruftechniken bei Langen, Formen und Oberflachen,

7. Berechnen von Langen, Winkeln, Flachen, Volumina,
Massen, Kraften und Geschwindigkeiten.

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

§9
Gesellenpriifung

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

(2) Der Prifling soll in der praktischen Priifung in insge-
samt hochstens 14 Stunden drei Prifungsstiicke anferti-
gen. Hierfir kommen insbesondere in Betracht:

1. Einrichten von Werkzeugmaschinen, Herstellen von
Werkstlicken auf konventionell und numerisch ge-
steuerten Drehmaschinen einschlieBlich Planen und
Vorbereiten des Arbeitsablaufes und Bewerten der
Arbeitsergebnisse,

2. Einrichten von Werkzeugmaschinen, Herstellen von
Werksticken auf konventionell oder numerisch ge-
steuerten Bohr- und Frasmaschinen,

3. Erstelien, Eingeben und Optimieren von Programmen
an numerisch gesteuerten Drehmaschinen.

(3) Der Priifling soll in der schriftlichen Priffung in den
Prufungsfachern Technologie, Arbeitsplanung, Techni-
sche Mathematik sowie Wirtschafts- und Sozialkunde
gepruft werden. Es kommen Aufgaben, die sich auf praxis-
bezogene Fille beziehen sollen, insbesondere aus folgen-
den Gebieten in Betracht:

1. im Prifungsfach Technologie:

a) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und
Energieverwendung,

rationelle

b) Zerspanbarkeit von Werkstoffen,
¢) Maschinentechnik,

d) maschinelle Fertigungsverfahren: Drehen, Bohren,
Frésen, Schleifen und Gewindeherstellung,

e) Dreh-, Fras- und Bohrwerkzeuge sowie Schieif-
kérper,

f) Spanntechnik,
g) Pruftechnik, Qualitatssicherung,
h) Hard- und Software fir numerisch gesteuerte Werk-
zeugmaschinen;
2. im Prifungsfach Arbeitsplanung:

a) technische Zeichnungen, Tabellen und Diagramme,
Arbeitspléne, Normen,

b) Arbeitsfolgen fir Dreh-, Fras-, Bohr- und Schleif-
operationen,

¢) Programmierung numerisch gesteuerter Werkzeug-
maschinen,

d) Beurteilung von technischen Daten;

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

3. Im Prifungsfach Technische Mathematik:
a) Lange, Flache, Volumen, Masse,
b) Geschwindigkeit, Umdrehungsfrequenz,

)
¢) Winkelfunktionen,
d) Ubersetzungen,

)

e) Kraft, Drehmoment,
f) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;

4. im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:

allgemeine  wirtschaftliche und gesellschaftliche
Zusammenhénge der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) Fur die schriftliche Prifung ist von folgenden zeit-
lichen Hochstwerten auszugehen:
im Prifungsfach Technologie 120 Minuten,
120 Minuten,

im Prifungsfach Technische Mathematik 60 Minuten,

im Prufungsfach Arbeitsplanung

~> LN

im Prifungsfach 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 durchgefihrt wird.

(6) Die schriftliche Prifung ist auf Antrag des Priiflings
oder nach Ermessen des Prifungsausschusses in einzel-
nen Fachern durch eine mindliche Prifung zu erganzen,
wenn diese fur das Bestehen der Prifung den Ausschlag
geben kann. Die schriftliche Prifung hat gegentber der
mindlichen das doppelte Gewicht. Schriftliche Priifung im
Sinne der Absétze 7 und 8 ist auch die durch eine mind-
liche Prufung erganzte schriftliche Priifung.

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

Bonn, den 7. April 1989
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(8) Die Priifung ist bestanden, wenn jeweils in der prakti-
schen und schriftlichen Prifung sowie innerhalb der
schriftlichen Prifung im Prifungsfach Technologie minde-
stens ausreichende Leistungen erbracht sind.

§ 10
Aufhebung von Vorschriften

(1) Die bisher festgelegten Berufsbilder, Berufsausbil-
dungsplane und Prifungsanforderungen fur die Lehrbe-
rufe, Anlernberufe und vergleichbar geregelten Ausbil-
dungsberufe, die in dieser Verordnung geregelt sind, ins-
besondere flr den Ausbildungsberuf Dreher/Dreherin, sind
vorbehaltlich des § 11 nicht mehr anzuwenden.

(2) Die Anerkennung der in Berlin anerkannten Ausbil-
dungsberufe Bohrer/Bohrerin, Fraser/Fraserin und Hobler/
Hoblerin wird aufgehoben. Bestehende Berufsausbil-
dungsverhéltnisse werden zu Ende gefiihrt.

§ 11
Ubergangsregelung
Auf Berufsausbildungsverhaltnisse, die bei Inkrafttreten
dieser Verordnung bestehen, sind die bisherigen Vor-
schriften weiter anzuwenden, es sei denn, die Vertragspar-
teien vereinbaren die Anwendung der Vorschriften dieser
Verordnung.
§12
Berlin-Klausel
Diese Verordnung gilt nach § 14 des Dritten Uberlei-
tungsgesetzes in Verbindung mit § 128 der Handwerksord-

nung und § 112 des Berufsbildungsgesetzes auch im Land
Berlin.

§ 13
Inkrafttreten
Diese Verordnung tritt am 1. August 1989 in Kraft.

Der Bundesminister fir Wirtschaft
In Vertretung des Staatssekretars
Molitor
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Anlage

(zu § 5)
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Ausbildungsrahmenplan

fir die Berufsausbildung zum Dreher/zur Dreherin

I. Berufliche Grundbildung

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 | 2 [3]a4

4

Berufsbildung
(§4Nr. 1)

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

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

c) Maoglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen

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

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes
erlautern

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

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

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

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

a) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

b) wesentliche Bestimmungen der flir den ausbilden-
den Betrieb geltenden Tarifvertradge nennen

c) Aufgaben des betrieblichen Arbeitsschutzes sowie
der zustandigen Berufsgenossenschaft und der
Gewerbeaufsicht erldutern

d) wesentliche Bestimmungen der fir den ausbilden-
den Betrieb geltenden Arbeitsschutzgesetze
nennen

Arbeitssicherheit, Umwelt-
schutz und rationelle
Energieverwendung

(§ 4 Nr. 4)

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

b) berufsbezogene Arbeitssicherheitsvorschriften bei
den Arbeitsablaufen anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unféllen und Entstehungs-
bréanden beschreiben und MaBnahmen der Ersten
Hilfe einleiten

d) wesentliche Vorschriften der Feuerverhitung
nennen und Brandschutzeinrichtungen sowie
Brandbekdmpfungsgeréate bedienen

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

wahrend der gesamten
Ausbildung zu vermitteln
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberuisbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 | 2 Ja]a4

4

f) fir den ausbildenden Betrieb geltende wesent-

liche Vorschriften iber den Immissions- und

Gewasserschutz sowie liber die Reinhaltung der

Luft nennen

arbeitsplatzbedingte Umweltbelastungen nennen

und zu ihrer Verringerung beitragen

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

~

g9

Planen und Vorbereiten
des Arbeitsablaufes sowie
Kontroltieren und Bewerten
der Arbeitsergebnisse
(§4Nr.5)

a) Arbeitsschritte unter Beachtung mindiicher und
schriftlicher Vorgaben abstimmen und festiegen
sowie Arbeitsablauf sicherstellen

b) Teilebedarf abschitzen und bereitstellen

c) Halbzeuge und Normteile nach technischen
Unterlagen bereitstellen

d) Informationen fir Fertigung und Instandhaltung
beschaffen

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

Lesen, Anwenden und
Erstellen von technischen
Unterlagen

(§ 4 Nr. 6)

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

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

c) Skizzen anfertigen
d) Protokolle nach Anweisung erstelien

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

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

~—

Priifen, Messen, Lehren
(§4Nr.7)

a) Ebenheit von Werksticken nach dem Lichtspalt-
verfahren priifen

b) Formgenauigkeit von Werkstlicken priifen

c) Oberflachen auf VerschleiB und Beschadigung
prifen

d) Winkel mit feststehenden Winkeln priifen und mit
Universalwinkelmessern messen

e) mit festen und verstellbaren Lehren prifen

f) Langen, insbesondere mit StrichmaBstab und
MeBschieber, messen

g) Lage von Bauteilen und Baugruppen prifen und
Lageabweichung messen

h) physikalische oder elektrische GréBen nach
Anleitung messen

6%)

*) tm Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenpian aufgefiinrten Ausbildungsinhalten zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 | 2

Jala

3

4

Flgen
(§4Nr.8)

a) Bauteile auf Oberflaichenbeschaffenheit der
Flgeflachen und Formtoleranz priifen sowie in
montagegerechter Lage fixieren

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

¢) Bolzen- und Stiftverbindungen herstellen

d) Bauteile durch Kaltnieten figen

e) Lotwerkzeuge, Lote und FluBmittel auswéhlen

f) Werkstiicke oder Bauteile zum Léten vorbereiten

g) Bleche und Profile aus unterschiedlichen Werk-
stoffen 16ten

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

manuelles Spanen und
Umformen
(§4Nr.9)

a) AnreiBen, Kérnen, Kennzeichnen:

aa) Werkstiicke unter Beachtung der Werkstoff-
eigenschaften und -oberflache anreif3en und
kennzeichnen

bb) Bohrungsmittelpunkte sowie Kontroll- und
MeBpunkte kdérnen

b) Spanen und Zerteilen von Hand:

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

bb) Flachen und Formen an Werkstiicken aus
Stahl und Nichteisenmetallen eben, winklig
und paraliel auf MaB feilen

cc) Werkstiicke zerteilend meiBeln

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

ee) Innen- und AuBengewinde unter Beachtung
der Werkstoffeigenschaften schneiden

ff) Feinbleche mit Hand- oder Handhebelschere
schneiden

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

10

maschinelles Bearbeiten
(§4 Nr. 10)

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

Werkstlcke oder Bauteile unter Beriicksichtigung
der Form und der Werkstoffeigenschaften aus-
richten und spannen

b

~
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zeitliche Richtwerte
in Wochen

Ltd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Beriicksichtigung im Ausbildungsjahr

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

1 | 2 J3]s

1 2 3 4

¢) Werkzeuge unter Beachtung der Bearbeitungs-
verfahren und der zu bearbeitenden Werkstoffe
auswdhlen

d) Werkzeuge ausrichten und spannen

e) Werkstlicke oder Bauteile mit handgefiihrten oder
ortsfesten Bohrmaschinen bohren und senken

f) Werkstiicke oder Bauteile mit handgefiihrten oder
ortsfesten Maschinen trennen

g) Werksticke oder Bauteile mit handgefihrten
Maschinen schleifen

h) Werkzeuge, insbesondere Reif3nadel, Kémer,
Bohrer und MeiBel, am Schleifbock schérfen

11 | Instandhalten a) Behandeln von Oberflachen:

(§4Nr.11) Overflachen metallischer Werksticke oder Bau-
teile fir den Korrosionsschutz vorbereiten sowie
Korrosionsschutzmittel auswéhlen und auftragen

b) Warten:
aa) Betriebsmittel reinigen und pflegen

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

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

aa) iosbare Verbindungen, insbesondere
Schraubverbindungen, auf Sicherheit prifen

bb) Bauteile auf mechanische Beschadigung und
VerschleiB prifen

cc) Bewegungsfunktion von Bauteilen prifen

dd) Daten auf Typenschildern elektrischer
Maschinen oder Gerite beachten

ee) elektrische Verbindungen, insbesondere an
Anschlissen, auf mechanische Beschéa-
digung sichtprifen

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

gqg) elektrische Leitungen auf Isolationsbeschadi-
gung priifen

hh) Funktion elektrischer Bauteile, Leitungen und
Sicherungen priifen

Instandsetzen durch Demontieren und Montieren:

aa) Bauteile und Baugruppen nach Anweisung
und Unterlagen mit und ohne Hilfsmittel aus-
und einbauen

bb) demontierte Bauteile kennzeichnen und
systematisch ablegen

11

d

~
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zeitliche Richtwerte
in Wochen

Lid. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Beriicksichtigung im Ausbildungsjahr

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

1 | 2 [3]4

1 2 3

12 | Drehen und Frasen a) Ermitteln und Einstellen von Maschinenwerten:

(§ 4 Nr. 12) aa) Werkzeuge unter Berlcksichtigung der

Verfahren, der Werkstoffe und der
Schneidengeometrie auswahien

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

cc) Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschinen
herstellen
b) Drehen und Frasen: 124
aa) Werksticke aus Eisen- und Nichteisen-
metalien bis zur Maf3genauigkeit von = 0,1 mm
und bis zu einer Oberfiachenbeschaffenheit
R, zwischen 4 und 63 pm, insbesondere
unter Beachtung der Kihischmierstoffe,
mit unterschiedlichen DrehmeiBeln durch
Quer-Plandrehen und Langs-Runddrehen
herstellen

bb) Werkstlcke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von = 0,1 mm
und bis zu einer Oberflachenbeschaffenheit
R, zwischen 10 und 40 um, insbesondere
unter Beachtung der Kihlschmierstoffe, mit
unterschiedlichen Frasern durch Stirn-
Umfangs-Planfrasen im Gegenlauf herstellen

*) Dabei sollen bereits vermittelte Ausbildungsinhalte unter Beriicksichtigung betriebsbedingter Schwerpunkte sowie des individuellen Lernfortschritts
vertieft werden.
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Il. Berufliche Fachbildung
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

2

ERE

2

3

Planen und Vorbereiten
des Arbeitsablaufes
sowie Kontrollieren

und Bewerten der
Arbeitsergebnisse

(§ 4 Nr. 5)

a) Arbeitsschritte unter Berlicksichtigung

funktionaler und fertigungstechnischer Gesichts-
punkte festlegen

Werkstoffe unter Beriicksichtigung ihrer
Eigenschaften und der Bearbeitung nach Ver-
wendungszweck auswahlen

~—

¢) Werkzeuge, Prif- und MeBzeuge, Spannzeuge

d

sowie Hilfsmittel nach Verwendungszweck
auswahlen und bereitstellen

) Halbzeug-, Normteil- und Fertigteilbedarf aus
technischen Unterlagen, insbesondere aus
Zeichnungen, ermitteln

e) Arbeitsplatz unter Beriicksichtigung des

f)

Arbeitsauftrages vorbereiten
Arbeitsergebnisse kontrollieren und bewerten

5%

g) Arbeitsablauf unter Berlicksichtigung des Auf-

trages sowie organisatorischer und informa-
torischer Notwendigkeiten festlegen und
sicherstellen

h) Fertigungs- und Instandsetzungsumfang

abschatzen

Drehmaschine unter Beriicksichtigung der Form
des Werkstlickes, des Werkstoffes und der
Qualitatsanforderungen auswéahlen

Lesen, Anwenden und
Erstellen von technischen
Unterlagen

(§ 4 Nr. 6)

a) Gesamtzeichnungen lesen und anwenden
b) Fertigungszeichnungen lesen und anwenden
c) Betriebs- und Bedienungsanleitungen anwenden

d

e

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

) technische Sachverhlate, insbesondere in
Form von Protokollen und Berichten,
aufzeichnen

37

Prufen, Messen, Lehren
(§ 4 Nr. 7)

a) Langen innen und auBBen mit FeinmeBgeréten,

insbesondere mit MeBuhren, unter Beachtung
von systematischen und zufélligen MeBfehler-
moglichkeiten messen

b) MaB-, Form- und Lagetoleranzen an Werk-

stiicken prifen

c) Werkstiicke mit Formliehren und Parallel-

d

endmaBen priifen

) Oberflachenbeschaffenheit in Abh&ngigkeit
von ihrer Funktion beurteilen

e) Teile auf Rundlauf und Seitenschlag prifen,

Unwucht feststellen

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

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Bertlicksichtigung

des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

| 2 [a]«

2

4

Instandhalten
(§ 4 Nr. 11)

Warten:

a)

b)

c)

Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kihi- und
Schmierstoffe, unter Bertcksichtigung der
Betriebs- und Entsorgungsvorschriften wechsein
und auffilllen

Werkzeugmaschinen, Werkzeuge und Vorrichtun-
gen nach Bedarf und nach vorgegebenen Planen
warten

VerschleiBerscheinungen an Werkzeugmaschinen
erkennen und Mafinahmen zu deren Beseitigung
ergreifen oder veranlassen

27)

Unterscheiden, Zuordnen
und Handhaben von
Werk- und Hilfsstoffen;
Warmebehandeln,
Harteprufen

(§ 4 Nr. 13)

b)

<)

d)

Eigenschaften von Werkstoffen in bezug auf
Be- und Verarbeitung, insbesondere beim
Spanen, unterscheiden

Schneidstoffe im Hinblick auf den zu bearbei-
tenden Werkstoff und die Werkzeugart auswahien

Hilfsstoffe, insbesondere Kiihl- und Schmier-

stoffe, unterscheiden, ihrer Verwendung nach
zuordnen und unter Beachtung des Umgangs
mit gefahrlichen Arbeitsstoffen anwenden

Schieifmittel auswahlen und anwenden

f)

9)

Werkstiicke harten, anlassen und glihen

Werkstiicke mit werkstattiiblichen Verfahren
héarteprifen

Werkstiicke mit werkstattiiblichen Verfahren
auf Risse priifen

Montieren und
Demontieren von
Bauteilen und
Baugruppen

(§ 4 Nr. 14)

a)
b)
c)

d)

Bauteile nach technischen Unterlagen zur
Montage vorbereiten

Bauteile und Baugruppen fir den funktions-
gerechten Einbau prifen

Flgeflachen hinsichtlich Oberflichenform und
-beschaffenheit anpassen

Bauteile und Baugruppen nach technischen
Unterlagen montieren und demontieren

Aufbauen und Priifen
von hydraulischen und
pneumatischen
Steuerungen

(§ 4 Nr. 15)

a)

b)

Druck in hydraulischen Systemen messen
und einstelien

Druck in pneumatischen Systemen messen
und einstellen

d)

Rohr- und Schiauchverbindungen herstelien
und installieren

hydraulische Bauelemente nach Angaben,
technischen Unterlagen und Vorschriften
aufbauen, anschlieBen und die Funktion prifen

*} Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten Ausbildungsinhalten zu vermittein
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Lid.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

[ 2 [3]4

e) pneumatische Bauelemente nach Angaben,
technischen Unterlagen und Vorschriften auf-
bauen, anschlieBen und die Funktion priifen

f) Funktion der elektrotechnischen Komponenten
in hydraulischen, pneumatischen und
mechanischen Systemen prifen

Programmieren von
numerisch gesteuerten
Werkzeugmaschinen
(§ 4 Nr. 16)

a) Datenein- und Datenausgabegerite sowie
Datentréager handhaben

b) Programme an numerisch gesteuerten Werk-
zeugmaschinen erstellen, eingeben, testen,
andern und optimieren

c) Werkzeugkorrekturwerte bestimmen und
einstellen

d) Fehler in Programmen eingrenzen und korrigieren

Einrichten von
Werkzeugmaschinen,
Werkzeugen und
Vorrichtungen

(§ 4 Nr. 17)

a) Maschinenwerte in Abhéngigkeit von Werk- und
Schneidstoffkombinationen, von der Maschinen-,
Werkzeug-, Werkstiick- und Spannmittelstabilitat,
von der Form des Rohlings und des Werkzeugs
sowie von der Oberflachenbeschaffenheit aus-
wahlen und einstellen

b

~

Werkstiickspannmittel, insbesondere Plan-
scheiben, Spannfutter, Mitnehmerscheiben,
Spannzangeneinrichtungen, Stirnseitenmit-
nehmer und Setzstécke, vorbereiten und
montieren

c) Werkzeuge auswahlen, in fixierende und verstell-
bare Aufnahmen einsetzen

d) Werkzeuge unter Berlcksichtigung mehrerer
Achsen einrichten

e) Werkzeuge positionieren und Kollisionsgefahr
beachten

f) Schutzvorrichtungen ausrichten und montieren

10

Ausrichten und Spannen
von Werkzeugen,
Werkstiicken und Vor-
richtungen

(§ 4 Nr. 18)

a) Werkzeuge, insbesondere mittels MeiBelhaltern,
Spannfuttern, Spannkegein und Wechsel-
systemen, ausrichten und spannen

b) Schleifkdrper durch Klangprobe priifen, spannen,
ausrichten und auswuchten

c) Werkstlcke unter Beachtung der Stabilitdt und
der Fliehkréfte, insbesondere mittels Plan-
scheiben und Spannfuttern, ausrichten und
spannen

d) Werksticke zwischen Spitzen mittels Mitnehmer-
scheiben, Spannzangen und Stirnseitenmitneh-
mern ausrichten und spannen
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Nr.
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[ 2 [s3]4

4

e) Werkzeuge nach vorgegebenen Einstelldaten
voreinstellen

f) Werkstiicke unter Beachtung der Bezugskonturen,
Mitten und Abstande im Hinblick auf Einhaltung
der Form- und Lagetoleranzen ausrichten

Werksticke im Hinblick auf ihre Stabilitat stiitzen
und fuhren

h) Werkstlicke mittels Teileinrichtungen ausrichten
und spannen

i) Werkstlicke mittels Spannfuttern, Spannzangen,
Schraubstécken und mechanischen oder hydrauli-
schen Spannmittein spannen und unter Bezug auf
Kanten, Mitten und Absténde ausrichten

k) Vorrichtungen ausrichten und spannen

=

11

Bearbeiten von
Werkstiicken auf
Drehmaschinen
(§ 4 Nr. 19)

a) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und Nicht-
eisenmetallen sowie Kunststoffen bis zu einer
Lagetoleranz von + 0,1 mm mit unterschiedlichen
Werkzeugen durch Bohren ins Volle, Aufbohren,
Profilbohren und Zentrieren herstellen

b) Bohrungen in Werkstiicken bis zur MaBgenauig-
keit IT 7 und bis zu einer Oberflaichenbeschaffen-
heit R, zwischen 4 und 10 pm durch Rundreiben
herstellen

¢) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen
sowie aus Kunststoffen bis zur MaBgenauigkeit
IT 8 und bis zu einer Oberflachenbeschaffen-
heit R, zwischen 4 und 63 pm mit unterschied-
lichen DrehmeiBeln durch Quer-Plandrehen und
Langs-Runddrehen innen und auBen bearbeiten

d) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen
bis zu einer Oberflachenbeschaffenheit R,
zwischen 4 und 63 um mit unterschiedlichen
DrehmeiBeln durch Formdrehen, insbesondere
Radien und Kegel, innen und auB3en bearbeiten

e) metrische Aulen- und innengewinde an Eisen-
und Nichteisenmetallen bis zu einer Oberfldchen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 25 um mit
GewindedrehmeiBeln herstellen

14

f) Werksticke aus Eisen- und Nichteisenmetallen
sowie aus Kunststoffen bis zur MaBgenauigkeit
von IT 7 und bis zu einer Oberflachenbeschaffen-
heit R, zwischen 4 und 63 um innen und auBen,
insbesondere auf numerisch gesteuerten Dreh-
maschinen, durch Plan- und Runddrehen be-
arbeiten

g) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen
sowie aus Kunststoffen durch Profildrehen
und Formdrehen, insbesondere auf numerisch
gesteuerten Drehmaschinen, bearbeiten

10
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in Wochen
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| 2 j3]4

4

h) AuBen- und Innengewinde mit unterschiedlichen
Profilen, ein- und mehrgéngig bis zur MaB-
genauigkeit gemaB Toleranzlage 6H/6h und einer
Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen 4 und
25 um, insbesondere auf numerisch gesteuerten
Drehmaschinen, durch Schraubdrehen herstellen

i) exzentrische Werkstucke durch Drehen herstellen

k) ungleichmaBig geformte Werkstiicke aus Eisen-
und Nichteisenmetallen in Planscheiben spannen,
ausrichten und herstellen

[) unterschiedliche Normkegel durch Passen
herstellen

12

m) GuBstiicke, Halbzeuge sowie spanend und
spanlos vorbearbeitete Werksticke durch Dreh-
und Bohroperationen bearbeiten

n) Stérungen beim ZerspanungsprozeB, insbeson-
dere an Werkzeug und Werkstoff, erkennen
und beseitigen

12

Bearbeiten von
Werkstiicken auf
Frasmaschinen
(§ 4 Nr. 20)

a) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen
bis zur MaBgenauigkeit von *+ 0,05 mm und bis
zu einer Oberfldchenbeschaffenheit R, zwischen
10 und 40 um mit unterschiedlichen Frasern
durch Umfangs-Planfrasen, Stirn-Planfrasen und
Stirm-Umfangs-Planfrdsen bearbeiten

b) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen
bis zu einer Oberflaichenbeschaffenheit R,
zwischen 10 und 40 pm mit unterschiedlichen
Frasern durch Langsprofilfrasen bearbeiten

¢) Teilungen an Werkstiicken durch direktes Teilen
herstellen

d) Teilungen an Werkstlicken durch indirektes Teilen
herstellen

e) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zu einer Lagetoleranz
von + 0,1 mm an Frédsmaschinen oder Bohr-
und Fréswerken mit unterschiedlichen Werk-
zeugen durch Bohren ins Volle, Aufbohren und
durch Profilsenken herstellen

f) Bohrungen in Werkstlicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zur MaBgenauigkeit
IT 7 und bis zu einer Oberfidchenbeschaffenheit
R, zwischen 4 und 10 um an Frasmaschinen
oder Bohr- und Fraswerken herstellen
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_ zeitliche Richtwerte
in Wochen

Lid. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Bericksichtigung . - .
Nr. Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind im Ausbildungsjahr
1 | 2 [3]a
1 2 3 4
13 | Bearbeiten von a) Bohrungen in Werkstlcken aus Eisen- und Nicht-

Werksticken auf
Bohrmaschinen
(§ 4 Nr. 21)

eisenmetallen sowie aus Kunststoffen bis zu einer
Lagetoleranz von = 0,1 mm mit unterschiedlichen
Werkzeugen durch Bohren ins Volle, Aufbohren,
Profilsenken und Plansenken herstellen

b) Bohrungen in Werkstlicken bis zur MaBgenauigkeit
IT 7 und bis zu einer Oberflaichenbeschaffenheit
R, zwischen 4 und 10 pm durch Rundreiben
herstellen

¢) Gewinde fir Sack- und Durchgangsiécher
herstellen

14

Bearbeiten von
Werksticken auf
Schieifmaschinen
(§ 4 Nr. 22)

a) gehartete und ungehartete Werkstlicke bis zur
MaBgenauigkeit IT 6 und bis zu einer Oberflachen-
beschatfenheit R, zwischen 1,6 und 4 pm durch
Schieifen bearbeiten

b) Werkstiicke aus Stahl oder Nichteisenmetallen bis
zur Mafigenauigkeit IT 6 und bis zu einer Ober-
flachenbeschaffenheit R, zwischen 1,6 und 6,3 um
durch Rundschleifen, insbesondere AuBenrund-
Umfang- und Innenrund-Umfang-Langsschieifen
sowie AuBenrund-Umfang- und innenrund-Umfang-
Querschleifen, bearbeiten

c) Werkstiicke aus Stahi oder Nichteisenmetallen bis
zur MaBgenauigkeit IT 6 und bis zu einer Ober-
flachenbeschaffenheit R, zwischen 2,5 und 6,3 um
durch Planschleifen, insbesondere Plan- Umfang-
und Plan-Seiten-Langsschieifen sowie Plan-Seiten-
Querschleifen, bearbeiten

12

15

Prifen und
Scharfschleifen
von Werkzeugen
(§ 4 Nr. 23)

a) geometrisch bestimmte Schneiden an Dreh-, Bohr-
und Fraswerkzeugen in bezug auf Abmessungen,
Form, Winkel, Fiachen, Schneidféhigkeit,
Beschédigung und Verschlei prifen

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

¢) Schleifkdrper auf Schneidféhigkeit prifen und
abrichten




