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Verordnung uber die Berufsausbildung
zum Fertigungsmechaniker/zur
Fertigungsmechanikerin

FertigMechAusbV
Ausfertigungsdatum: 20.06.1997
Vollzitat:

"Verordnung Uber die Berufsausbildung zum Fertigungsmechaniker/zur Fertigungsmechanikerin vom 20. Juni
1997 (BGBI. | S. 1453)"

FuBnote

(+++ Textnachweis ab: 1. 8.1997 +++)

Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des § 25 des Berufsbildungsgesetzes. Die
Ausbildungsordnung und der damit abgestimmte, von der Stéandigen Konferenz der Kultusminister der Lander
in der Bundesrepublik Deutschland beschlossene Rahmenlehrplan flr die Berufsschule werden demnachst als
Beilage zum Bundesanzeiger verdffentlicht.

Eingangsformel

Auf Grund des § 25 Abs. 1 des Berufsbildungsgesetzes vom 14. August 1969 (BGBI. | S. 1112), der zuletzt durch
§ 24 Nr. 1 des Gesetzes vom 24. August 1976 (BGBI. I S. 2525) geadndert worden ist, in Verbindung mit Artikel 56
des Zustandigkeitsanpassungs-Gesetzes vom 18. Marz 1975 (BGBI. | S. 705) und dem Organisationserlall vom
17. November 1994 (BGBI. | S. 3667) verordnet das Bundesministerium fur Wirtschaft im Einvernehmen mit dem
Bundesministerium flr Bildung, Wissenschaft, Forschung und Technologie:

§ 1 Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes
Der Ausbildungsberuf Fertigungsmechaniker/Fertigungsmechanikerin wird staatlich anerkannt.
§ 2 Ausbildungsdauer

(1) Die Ausbildung dauert drei Jahre.

(2) Auszubildende, denen der Besuch eines nach landesrechtlichen Vorschriften eingeflihrten schulischen
Berufsgrundbildungsjahres nach einer Verordnung gemaR § 29 Abs. 1 des Berufsbildungsgesetzes 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 Gber das Berufsgrundbildungsjahr erfolgen.

(2) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten und Kenntnisse sollen so vermittelt werden, dal

der Auszubildende zur Auslbung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit im Sinne des § 1 Abs. 2 des
Berufsbildungsgesetzes befahigt wird, die insbesondere selbstandiges Planen, Durchflihren und Kontrollieren
einschliel8t. Die in Satz 1 beschriebene Befahigung ist auch in den Prifungen nach den §§ 8 und 9 nachzuweisen.

§ 4 Ausbildungsberufsbild

Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:
1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,

- Seite 1 von 13 -



Ein Service des Bundesministeriums der Justiz in
Zusammenarbeit mit der juris GmbH - www.juris.de

2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,

3. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,

4, Umweltschutz,

5. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen Unterlagen,

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

7. Planen und Steuern von Arbeits- und Bewegungsablaufen; Kontrollieren und Beurteilen der Ergebnisse,
8. Warten von Betriebsmitteln,

9. Prifen, AnreiBen und Kennzeichnen,

10. Ausrichten und Spannen von Werkzeugen und Werksticken,

11. manuelles Spanen,

12. maschinelles Spanen,

13. Trennen, Umformen,

14. Flgen,

15. technische Kommunikation,

16. Montieren von Bauteilen und Baugruppen,

17. Arbeitsorganisation,

18. Mitwirken im Fertigungsprozel und Sichern von ProzelRablaufen,

19. Uberwachen und Sichern des Materialflusses,

20. qualitatsbewulStes Handeln,

21. Prifen und Einstellen von Funktionen an Baugruppen oder kompletten Produkten,
22. Montieren, AnschlieRen und Priifen von elektrischen und elektronischen Bauteilen und Baugruppen,

23. Instandhalten von Betriebsmitteln und Teilsystemen.

§ 5 Ausbildungsrahmenplan

Die Fertigkeiten und Kenntnisse nach § 4 sollen nach der in der Anlage flr die berufliche Grundbildung und fur
die berufliche Fachbildung enthaltenen Anleitung zur sachlichen und zeitlichen Gliederung der Berufsausbildung
(Ausbildungsrahmenplan) vermittelt werden. Eine von dem Ausbildungsrahmenplan innerhalb der beruflichen
Grundbildung und innerhalb der beruflichen Fachbildung abweichende sachliche und zeitliche Gliederung

der Ausbildungsinhalte ist insbesondere zulassig, soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung
erfordern.

§ 6 Ausbildungsplan

Der Ausbildende hat unter Zugrundelegung des Ausbildungsrahmenplanes fur den Auszubildenden einen
Ausbildungsplan zu erstellen.

§ 7 Berichtsheft

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

§ 8 Zwischenpriifung

(1) Zur Ermittlung des Ausbildungsstandes ist eine Zwischenprifung durchzufihren. Sie soll in der Mitte des
zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Die Zwischenprifung erstreckt sich auf die in der Anlage in Abschnitt | fir das erste Ausbildungsjahr
aufgefiihrten Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im Berufsschulunterricht entsprechend den
Rahmenlehrplanen zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fur die Berufsausbildung wesentlich ist.
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(3) Der Prifling soll im praktischen Teil der Priifung in insgesamt héchstens sieben Stunden ein Prifungsstiick
anfertigen. Hierfir kommt insbesondere in Betracht:

Herstellen einer Baugruppe, insbesondere durch manuelles und maschinelles Spanen, Umformen und Fugen,
einschliellich Planen und Vorbereiten des Arbeitsablaufes und Kontrollieren der Arbeitsergebnisse.

—_

4) Der Prufling soll im schriftlichen Teil der Prifung in insgesamt héchstens 180 Minuten Aufgaben, die sich auf
raxisbezogene Falle beziehen sollen, insbesondere aus folgenden Gebieten schriftlich l16sen:

Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz,
technische Kommunikation,

Werk- und Hilfsstoffe,

spanende und spanlose Werkstoffbearbeitung,

Fugetechnik,

Praftechnik,

Berechnung von Langen, Flachen, Kraften und Geschwindigkeiten.

No vk wnN =T

§ 9 AbschluBpriifung

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

(2) Der Prifling soll im praktischen Teil der Prifung in insgesamt héchstens acht Stunden zwei praktische
Aufgaben ausflhren. HierfGr kommen insbesondere in Betracht:

1. L6sen von Problemstellungen, insbesondere zur Produktionsplanung, Arbeitsorganisation und
Arbeitsplatzgestaltung, Darstellen von Ergebnissen,

2. Montieren einer funktionsfahigen Baugruppe unter Bericksichtigung von Anforderungen an Qualitat,
Arbeitsschutz und Umweltschutz; Feststellen von Qualitatsabweichungen und Einleiten von MaBnahmen zu
deren Beseitigung; Dokumentieren von Arbeitsergebnissen.

Die praktischen Aufgaben sollen in einem fachlichen Zusammenhang stehen.

(3) Der Prifling soll im schriftlichen Teil der Prifung in den Prifungsbereichen Fertigungs- und Montagetechnik,
Technische Kommunikation sowie Wirtschafts- und Sozialkunde geprift werden. In den Prifungsbereichen
Fertigungs- und Montagetechnik sowie Technische Kommunikation sind insbesondere durch Verknipfung
informationstechnischer, technologischer und mathematischer Fragestellungen fachliche Probleme zu

analysieren, zu bewerten und geeignete Lésungswege darzustellen. Es kommen Aufgaben, die sich auf
praxisbezogene Falle beziehen sollen, insbesondere aus folgenden Gebieten in Betracht:

1. im Prufungsbereich Fertigungs- und Montagetechnik:
a) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz,
b) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und Hilfsstoffen,
c) Praftechnik,
d) Montage- und Demontagetechnik,
e) Fertigungstechnik, Fertigungsprozesse,
f)  Instandhaltung,
g) Betriebsmitteleinsatz,
h) Materialdisposition;

2. im Prifungsbereich Technische Kommunikation:
a) Planungsunterlagen flr die Fertigung und Montage,

b) Arbeitsorganisation,

(@)

)
) Zeichnungs-, Stoff- und Formnormen,
)

o

Lesen und Anwenden von technischen Unterlagen, Montage- und Wartungsplanen,
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e) Planen und Steuern von Arbeits- und Bewegungsablaufen,
f)  betrieblicher Datenschutz,
g) qualitatsbewulStes Handeln;

3. im PrGfungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde:
allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) Far den schriftlichen Teil der Prifung ist von folgenden zeitlichen Hochstwerten auszugehen:

1. im Prafungsbereich Fertigungs- und Montagetechnik 150 Minuten,
2. im Prafungsbereich Technische Kommunikation 150 Minuten,
3. im Prufungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 60 Minuten.

(5) Der schriftliche Teil der Prifung ist auf Antrag des Priflings oder nach Ermessen des Prifungsausschusses
in einzelnen Prifungsbereichen durch eine mandliche Prifung zu erganzen, wenn diese fir das Bestehen der
Prifung den Ausschlag geben kann. Der schriftliche Teil der Prifung hat gegeniber der mindlichen Prifung das
doppelte Gewicht.

(6) Innerhalb des schriftlichen Teils der Priifung haben die Prifungsbereiche Fertigungs- und Montagetechnik und
Technische Kommunikation gegeniber dem Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde jeweils das doppelte
Gewicht.

(7) Die Prufung ist bestanden, wenn jeweils im praktischen Teil und im schriftlichen Teil der Prifung
sowie innerhalb des schriftlichen Teils der Prifung im Durchschnitt der Prufungsbereiche Fertigungs- und
Montagetechnik und Technische Kommunikation mindestens ausreichende Leistungen erbracht sind.

§ 10 Inkrafttreten
Diese Verordnung tritt am 1. August 1997 in Kraft.

Anlage (zu § 5)
Ausbildungsrahmenplan fiir die Berufsausbildung zum Fertigungsmechaniker/zur
Fertigungsmechanikerin

(Fundstelle: BGBI. | 1997, 1456 - 1464)

I. Berufliche Grundbildung

Lfd. Nr. [Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Zeitliche Richtwerte in
Ausbildungsberufsbildes |Einbeziehung selbstandigen Planens, Wochen im 1. Ausbildungsjahr
Durchfihrens und Kontrollierens zu vermitteln
sind
1 2 3 4

1 |Berufsbildung, Arbeits-
und Tarifrecht
(§4Nr. 1)

wahrend der gesamten

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, Ausbildung zu vermitteln

insbesondere Abschlu, Dauer und
Beendigung, erklaren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen

c) Méoglichkeiten der beruflichen Fortbildung
nennen

d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages
nennen

e) wesentliche Bestimmungen der fir
den ausbildenden Betrieb geltenden
Tarifvertrage nennen

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

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

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

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise
der betriebsverfassungs- oder
personalvertretungsrechtlichen Organe des
ausbildenden Betriebes beschreiben

éiCherZiit-,gndh tz bei d a) Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit
A,.e;:i? eltsschutz bel der am Arbeitsplatz feststellen und Mallnahmen
(§ 4 Nr. 3) zu ihrer Vermeidung ergreifen

b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und
Unfallverhitungsvorschriften anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unfallen beschreiben
sowie erste MaBnahmen einleiten

d) Vorschriften des vorbeugenden
Brandschutzes anwenden; Verhaltensweisen
bei Branden beschreiben und MaBnahmen
zur Brandbekampfung ergreifen

Umweltschutz Zur Vermeidung betriebsbedingter
(§4 Nr. 4) Umweltbelastungen im beruflichen
Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

a) magliche Umweltbelastungen durch den
Ausbildungsbetrieb und seinen Beitrag zum
Umweltschutz an Beispielen erklaren

b) flr den Ausbildungsbetrieb geltende
Regelungen des Umweltschutzes anwenden

c) Mdoglichkeiten der wirtschaftlichen
und umweltschonenden Energie- und
Materialverwendung nutzen

d) Abfélle vermeiden; Stoffe und Materialien
einer umweltschonenden Entsorgung

zufuhren
Lesen, Anwenden und 0 ; 4%)
Erstellen von technischen a) Teil- und Gruppenzeichnungen lesen
Unterlagen b) Grundbegriffe der Normung anwenden
(§ 4 Nr. 5) c) Stiicklisten, Tabellen, Diagramme,

Handblcher und Bedienungshinweise lesen
und anwenden

d) MaR-, Form- und Lagetoleranznormen sowie
Oberflachenbeschaffenheit erkennen und
zuordnen

e) digitale und analoge Daten lesen

f)  Skizzen und zugehdrige Stucklisten
anfertigen

Unterscheiden, Zuordnen
und Handhaben von

Werk- und Hilfsstoffen
(§4 Nr. 6) b) Hilfsstoffe, insbesondere Kiihl- und

Schmierstoffe, unterscheiden, ihrer
Verwendung nach zuordnen und nach

a) Werkstoffe nach Metallen und Nichtmetallen
unterscheiden

- Seite 5von 13 -




Ein Service des Bundesministeriums der Justiz in
Zusammenarbeit mit der juris GmbH - www.juris.de

Anweisung und Unterlagen unter Beachtung
gefahrlicher Arbeitsstoffe anwenden

¢) metallische Werkstoffe und Halbzeuge
nach Form, Stoff und Bearbeitbarkeit
identifizieren

d) Eigenschaften von Werkstucken
unter Berucksichtigung der
stofflichen Zusammensetzung und
des Verwendungszweckes durch
Warmebehandlung, insbesondere durch
Weichglihen, Abschreckharten und
Anlassen, andern und prifen

Planen und Steuern
von Arbeits- und
Bewegungsablaufen;
Kontrollieren und

Beurteilen der Ergebnisse
(§4Nr. 7) b) Arbeitsablauf unter Bericksichtigung

organisatorischer und informatorischer
Notwendigkeiten festlegen und sicherstellen

a) Arbeitsschritte unter Berlcksichtigung 5%)
funktionaler, konstruktiver,
fertigungstechnischer und wirtschaftlicher

Gesichtspunkte festlegen

c) Bewegungsablaufe an Werkzeugmaschinen
unter Berucksichtigung von bis zu drei
EinfluBgroRen steuern

d) Pruf- und MeBmittel zur Kontrolle der Teil-
und Arbeitsergebnisse festlegen

e) Halbzeuge, Werkstiicke, Spannzeuge,
Werkzeuge, Prif- und MeRzeuge sowie
Hilfsmittel bereitstellen

f)  Arbeitsplatze an Werkbanken und
Maschinen einrichten

g) Abweichungen vom Sollmaf beurteilen und
Informationen fliir den Arbeitsablauf nutzen

Warten von
Betriebsmitteln
(§ 4 Nr. 8)

a) Betriebsmittel durch Reinigen pflegen und 2%)

vor Korrosion schutzen

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

Prifen, AnreiSen und
Kennzeichnen
(§4 Nr. 9)

a) Langen mit StrichmaRstaben, MeRschiebern 3%)
und Melschrauben unter Beachtung
von systematischen und zufalligen

Melfehlermdglichkeiten messen

b) mit Winkeln lehren und mit Winkelmessern
messen

¢) Ebenheit von Flachen mit Lineal und
Winkel nach dem Lichtspaltverfahren sowie
Formgenauigkeit mit Rundungslehren
prufen

d) Werkstlicke mit Grenzlehren und
Gewindelehren prifen

e) Oberflachenqualitat durch Sichtprifen
beurteilen

f)  Bezugslinien, Bohrungsmitten und Umrisse
an Werkstucken unter Berlcksichtigung der

- Seite 6 von 13 -




Ein Service des Bundesministeriums der Justiz in
Zusammenarbeit mit der juris GmbH - www.juris.de

Werkstoffeigenschaften und nachfolgender
Bearbeitung anreiBen und kdrnen

Werkstucke zur Kennzeichnung stempeln

10

Ausrichten und Spannen
von Werkzeugen und
Werksticken

(§4 Nr. 10)

Spannzeuge unter Berilcksichtigung der
GroRe, der Form, des Werkstoffs und der
Bearbeitung von Werkstiicken auswahlen
und befestigen

Werkstlicke mittels Maschinenschraubstock,
Spannbricke, Spanntreppe und
Dreibackenfutter, insbesondere unter
Beachtung der Werkstickstabilitat und

des Oberflachenschutzes, ausrichten und
spannen

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

2%)

11

manuelles Spanen
(§ 4 Nr. 11)

Werkzeuge unter Berucksichtigung der
Verfahren und der Werkstoffe auswahlen

Flachen und Formen an Werksticken

aus Eisen- und Nichteisenmetallen bis

zur MaBgenauigkeit von +- 0,2 mm und
einer Oberflachenbeschaffenheit R(tief)Z
zwischen 6,3 und 40 mym eben, winklig und
parallel auf Mal feilen

Bleche, Platten, Rohre und Profile aus
Eisen-, Nichteisenmetallen und Kunststoffen
nach Anri mit Handblgelsage trennen

Werkstlicke nach AnriB8 spanend und
zerteilend meiReln

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

Bohrungen in Werkstiicken

aus Eisenmetallen bis zur

Malgenauigkeit gemaR IT 7 und einer
Oberflachenbeschaffenheit R(tief)Z
zwischen 4 und 10 mym durch Rundreiben
herstellen

12

maschinelles Spanen
(§4 Nr. 12)

Werkzeuge unter Berlicksichtigung
der Verfahren, der Werkstoffe und der
Schneidengeometrie auswahlen

die Umdrehungsfrequenz, den Vorschub
und die Schnittiefe an Werkzeugmaschinen
flr Bohr-, Dreh- und Frasoperationen mit
Hilfe von Tabellen und Diagrammen unter
Anleitung bestimmen und einstellen

Betriebsbereitschaft der
Werkzeugmaschinen herstellen

Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zur Lagetoleranz von
+- 0,2 mm, insbesondere unter Beachtung
der Kihlschmierstoffe, an Bohrmaschinen
mit unterschiedlichen Werkzeugen durch
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Bohren ins Volle, Aufbohren und durch
Profilsenken herstellen

Bohrungen in Werkstiicken

aus Eisenmetallen bis zur

MaRgenauigkeit gemaR IT 7 und einer
Oberflachenbeschaffenheit R(tief)Z
zwischen 4 und 10 mym, insbesondere
unter Beachtung der Kiihlschmierstoffe, an
Bohrmaschinen durch Rundreiben herstellen

Werkstucke aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zur
Malgenauigkeit von +- 0,1 mm und
einer Oberflachenbeschaffenheit R(tief)Z
zwischen 4 und 63 mym, insbesondere
unter Beachtung der Kiihlschmierstoffe,
mit unterschiedlichen Drehmeifeln durch
Quer-Plandrehen und Langs-Runddrehen
herstellen

Werkstlicke aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zur
MaRgenauigkeit von +- 0,1 mm und
einer Oberflachenbeschaffenheit R(tief)Z
zwischen 10 und 40 mym, insbesondere
unter Beachtung der Kiihischmierstoffe,
mit unterschiedlichen Frasern durch
Stirn-Umfangs-Planfrasen im Gegenlauf
herstellen

13

Trennen, Umformen
(§4 Nr. 13)

Hand- und Handhebelscheren, insbesondere
unter Berucksichtigung des Werkstoffes, der
Blechdicke und des Kraftbedarfs, auswahlen

Feinbleche mit Hand- und
Handhebelscheren nach AnrifS scheren

Abwicklungen von Prismen, Zylindern,
Kegeln, Pyramiden konstruieren

Werkstiicke aus Feinblechen nach
Abwicklungen herstellen

Bleche aus Stahl und Nichteisenmetallen
mit und ohne Vorrichtungen im
Schraubstock durch freies Runden und
Schwenkbiegen unter Beachtung der
Werkstlckoberflache, der Biegeradien, der
neutralen Faser und der Biegewinkel kalt
umformen

Rohre aus Stahl unter Beachtung des
Wanddicken-Durchmesser-Verhaltnisses
umformen

Werksticke durch Treiben, Bordeln und
Schweifen umformen

14

Flgen
(§ 4 Nr. 14)

Bauteile kraftschlUssig mit Kopf-

oder Stiftschrauben mit und

ohne Mutter und Scheibe unter
Beachtung der Oberflachenform

und Oberflachenbeschaffenheit, der
Werkstoffestigkeit und Werkstoffpaarung
verschrauben
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b) Bauteile formschllissig unter Beachtung der
Oberflachenbeschaffenheit der Fligeflachen
verstiften

¢) Schraubverbindungen kraftschlissig mit
Sicherungselementen, insbesondere mit
Sicherungsscheiben und Zahnscheiben,
sichern

d) Gelenkverbindungen mit Bolzen herstellen

e) Funktion, MaRB- und Lagetoleranzen
gefligter Bauteile prifen

f) Betriebsbereitschaft der Schweil- und
Loteinrichtung herstellen

g) Werkzeuge, Lote und FluBmittel nach
Eigenschaften und Verwendungszweck
auswahlen

h)  Bauteile aus Eisen- und
Nichteisenmetallen unter Beachtung der
Oberflachenbeschaffenheit, der Werkstoffe
und der Eigenschaften der Lothilfsstoffe
hartloten

i)  SchweiBraupen auf Stahlbleche durch
Schmelzschweifen auftragen

k)  I-Nahte an Feinblechen aus Stahl
schweilSen

1) Kehlnahte an Blechen oder Rohren aus
Stahl mit einer Dicke zwischen 1 und 3 mm
am T-StoR und Eckstol8 schweillen

m) Bauteile aus Metallen oder Kunststoffen
mit dem fir die jeweilige Metallpaarung
geeigneten Klebstoff unter
Beachtung der klebstoffspezifischen
Verarbeitungsbedingungen, insbesondere
der Vorbereitung der Oberflachen, kleben

15

Zur Fortsetzung der Berufsausbildung sollen
die Ausbildungsinhalte aus der laufenden
Nummer 7 und der Ausbildungsinhalte aus
den laufenden Nummern 11 bis 14 dieses
Abschnitts des Ausbildungsrahmenplanes
unter Berucksichtigung betriebsbedingter
Schwerpunkte sowie des individuellen
Lernfortschritts auch durch Mitwirken im
Fertigungsprozel§ vertieft vermittelt werden.

12

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

Il. Berufliche Fachbildung

Lfd. Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

Zeitliche Richtwerte in Wochen

im Ausbildungsjahr

anwenden
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Zeichnungs-, Stoff- und Formnormen
berlcksichtigen

Qualitatsvorgaben und Prifvorschriften
lesen und anwenden

Statistiken flhren und interpretieren

EDV-Systeme fir die Produktionsprozesse
unterscheiden und ihrer Funktion zuordnen

EDV prozelRbezogen anwenden,
Fertigungsdaten abrufen, eingeben und
bestatigen

technische Sachverhalte aufzeichnen und
funktionsiibergreifend austauschen

Fertigungsprozel’ sichern durch prozel3-
und produktbezogene Kommunikation im
Sinne einer internen Kunden-Lieferanten-
Beziehung

Vorschriften des betrieblichen
Datenschutzes bericksichtigen

betriebliche Daten dokumentieren und
sichern

4%)

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

Bauteile und Baugruppen identifizieren
und unter Beachtung ihrer Funktion nach
technischen Unterlagen zur Montage und
Demontage vorbereiten sowie Vormontage
durchfuhren

Bauteile und Baugruppen montagegerecht

lagern und zuflihren sowie nach Zeichnung

und Kennzeichnung den Montagevorgangen
zuordnen

Bauteile fur den funktionsgerechten Einbau
auf fehlerfreie Beschaffenheit prifen,
beurteilen und geeignete MaRnahmen
einleiten

Flgeflachen auf Grund der technischen
Anforderungen hinsichtlich Oberflachenform
und Oberflachenbeschaffenheit vorbereiten
und kontrollieren

Montagewerkzeuge und Montagehilfsmittel
auswahlen und handhaben

Drehmomente Uberprifen und einstellen

Bauteile und Baugruppen unter Beachtung
der Maltoleranzen passen sowie

durch Messen, Lehren und Sichtprifen
funktionsgerecht ausrichten und Lage
sichern

Bauteile und Baugruppen nach
technischen Unterlagen unter Beachtung
teilespezifischer Montagebedingungen in
Montagelage bringen

Bauteile und Baugruppen nach technischen
Unterlagen montieren und demontieren
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Bauteile und Baugruppen unter Beachtung
teilespezifischer Montagebedingungen
funktionsgerecht verbinden und sichern

Arbeitsorganisation
(§4Nr. 17)

Arbeitsplatz nach ergonomischen
und 6konomischen Gesichtspunkten
mitgestalten

Qualifizierungsbedarf unter
Berlicksichtigung der gegebenen
Arbeitsorganisation feststellen sowie
QualifizierungsmalRnahmen anregen

an der Entwicklung, Abstimmung und
Umsetzung von Zielvereinbarungen im
Arbeitsbereich mitwirken

an Arbeitsplatzen mit unterschiedlicher
Arbeitsorganisation Arbeitsaufgaben
ausfihren

an der Entwicklung, Abstimmung
und Umsetzung von
Verbesserungsmaglichkeiten mitwirken

8%)

innerhalb der Gruppe Personaleinsatz
und Arbeitsaufgaben organisieren und
koordinieren

Gesprachs- und Moderationstechniken
anwenden

Arbeitsergebnisse mit
Prasentationstechniken darstellen

funktionslibergreifende Zusammenarbeit
und Abstimmung mit anderen
Betriebsbereichen organisieren und
durchfihren

7*)

Mitwirken im
Fertigungsprozefs
und Sichern von
ProzeRablaufen
(§ 4 Nr. 18)

funktionsorientierte Ablaufe von
prozeRorientierten betrieblichen Ablaufen
unterscheiden

Aufbau und Funktionszusammenhange von
Produktionseinrichtungen unterscheiden

Vorgaben der Produktionsplanung
beachten und bei der Umsetzung der
Planungsvorgaben im Arbeitsbereich
mitwirken

Arbeits- und Bewegungsablaufe im
Arbeitsbereich optimieren

Arbeitsvorgange und Arbeitsablaufe
unter Beachtung der jeweiligen
Organisationsformen, der
Entscheidungsstrukturen und der eigenen
Handlungsspielraume optimieren

unterschiedliche funktions- und
prozeRorientierte Arbeitsaufgaben im
ProduktionsprozeR ausflhren

ProzeRablaufe durch Nutzung von
Eingriffsmdglichkeiten in die ProzeRkette
sichern

- Seite 11 von 13 -




Ein Service des Bundesministeriums der Justiz in
Zusammenarbeit mit der juris GmbH - www.juris.de

h) Aufbau und Funktionsweise der zu
fertigenden Produkte im Fertigungsprozel
berucksichtigen

i)  beim Fertigungsablauf neuer oder
veranderter Produkte mitwirken und eigene
Erfahrungen zur Optimierung nutzen

Uberwachen und Sichern
des Materialflusses
(§4 Nr. 19)

a) Dbetriebliche MaterialfluBsysteme
unterscheiden

b) MaterialfluB im Arbeitsbereich Gberwachen
und sichern

¢) Stdrungen im Materialflu® erkennen und
MalBnahmen zu deren Beseitigung ergreifen

d) Optimierungsmadglichkeiten hinsichtlich
Materialmenge, Lagerflachenbedarf,
Transport- und Arbeitsweg im Arbeitsbereich
nutzen

e) handbediente Hebezeuge handhaben
f)  Transport sichern und durchfiihren
g) Transportgut absetzen, lagern und sichern

h) Wert- und Reststoffe sammeln, trennen und
sachgerecht lagern

qualitatsbewultes
Handeln
(§ 4 Nr. 20)

a) Qualitat als Schllsselfaktor im Wettbewerb 4%)

beachten

b) Fehlermdglichkeitsanalyse und
EinfluBanalyse anwenden

¢) Anforderungen und Werkzeuge von 2%)

Qualitatssicherungssystemen unter
Berlcksichtigung aktueller Normensysteme
anwenden

d) Erkenntnisse aus der Qualitatssicherung in
Verbesserungsprozesse umsetzen

Prifen und Einstellen
von Funktionen an

Baugruppen oder
kompletten Produkten b) Funktion von Sicherheitseinrichtungen

(§ 4 Nr. 21) prufen und einstellen

a) Funktion von Bauteilen und Baugruppen
einstellen

¢) Funktion und Zusammenwirken von
Bauteilen und Baugruppen oder das
Gesamtprodukt nach Vorgaben prifen und
einstellen

Montieren, AnschlieSen
und Prifen von
elektrischen und
elektronischen Bauteilen
und Baugruppen b) elektrische Leitungen, Bauteile und
(§ 4 Nr. 22) Baugruppen fur Montageaufgaben
identifizieren

a) Sicherheitsregeln zur Vermeidung von
Gefahren durch elektrischen Strom
anwenden

¢) Leitungen anschluRfertig zurichten und
AnschluBteile anbringen

d) elektrische Leitungen und Bauteile auf
Durchgang prifen
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e) elektrische Leitungen, Bauteile und
Baugruppen nach Verlege-, Montage- und
AnschluBplanen verlegen, befestigen und
anschlielen

f)  Funktion montierter elektrischer Bauteile
und Baugruppen nach Vorgaben prifen

g) elektrische Leitungen auf Beschadigung der
Isolierung prifen

9 Instandhalten von 10
Betriebsmitteln und
Teilsystemen

(84 Nr. 23)

a) Maschinen und Einrichtungen oder Systeme
nach Wartungs- und Inspektionsplanen,
insbesondere unter Berucksichtigung der
Prifwerte, der Betriebs- und Hilfsstoffe
sowie der Wartungshaufigkeit, warten

b) Produktionsanlagen und Fertigungssysteme
inspizieren und Verschleifteile im Rahmen
der vorbeugenden Instandhaltung
austauschen sowie den Austausch
veranlassen

¢) Stdérungen an Maschinen und
Produktionsanlagen feststellen und Fehler
durch Sinneswahrnehmung und mit
stationaren Prlfgeraten orten

d) Funktion von Sicherheitseinrichtungen
prifen und Funktionstests durchfihren

e) VDE-Bestimmungen und
Unfallverhitungsvorschriften Uber das
Arbeiten an elektrischen Anlagen im
Arbeitsgebiet beachten und anwenden

f)  Stérungen und Fehler auf mdgliche
Ursachen untersuchen, die Méglichkeiten
ihrer Beseitigung bewerten und die
Instandsetzung einleiten

g) Fertigungsdaten bei der Inbetriebnahme von
Maschinen und Teilsystemen ermitteln und
mit vorgegebenen Werten vergleichen und
gegebenenfalls einstellen

h) Vorrichtungen, Maschinen und Teilsysteme
nach Vorgaben unter Berlcksichtigung
der Qualitatsanforderungen warten und
instandsetzen

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