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Verordnung
uber die Berufsausbildung
zum Feinwerkmechaniker und zur Feinwerkmechanikerin®)

Vom 25. Juli 2008

Auf Grund des § 25 Abs. 1 in Verbindung mit § 26
und auf Grund des § 27 der Handwerksordnung in der
Fassung der Bekanntmachung vom 14. September
1998 (BGBI. | S. 3074, 2006 | S. 2095), von denen
§ 25 Abs. 1 und § 27 zuletzt durch Artikel 146 der Ver-
ordnung vom 31. Oktober 2006 (BGBI. | S. 2407) und
§ 26 der Handwerksordnung zuletzt durch Artikel 2 Nr. 4
des Gesetzes vom 23. Méarz 2005 (BGBI. | S. 931) ge-
andert worden sind, verordnet das Bundesministerium
fur Wirtschaft und Technologie im Einvernehmen mit
dem Bundesministerium fur Bildung und Forschung:

§1
Staatliche
Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf Feinwerkmechaniker und
Feinwerkmechanikerin wird gemaB § 25 der Hand-
werksordnung zur Ausbildung fir das Gewerbe Num-
mer 19, Feinwerkmechaniker, der Anlage A der Hand-
werksordnung staatlich anerkannt.

§2
Ausbildungsdauer
Die Ausbildung dauert dreieinhalb Jahre.

§3
Struktur der Berufsausbildung

Die Berufsausbildung gliedert sich in gemeinsame
Ausbildungsinhalte und die Ausbildung in einem der
Schwerpunkte

1. Maschinenbau,
2. Feinmechanik oder
3. Werkzeugbau.

§4
Ausbildungsrahmenplan/Ausbildungsberufsbild

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindes-
tens die im Ausbildungsrahmenplan (Anlage) aufgefihr-
ten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (berufliche
Handlungsféhigkeit). Eine vom Ausbildungsrahmenplan

*) Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des
§ 25 der Handwerksordnung. Die Ausbildungsordnung und der damit
abgestimmte von der Standigen Konferenz der Kultusminister der
L&nder in der Bundesrepublik Deutschland beschlossene Rahmen-
lehrplan fir die Berufsschule werden demnéchst als Beilage im Bun-
desanzeiger verdffentlicht.

abweichende Organisation der Ausbildung ist insbe-
sondere zulassig, soweit betriebspraktische Besonder-
heiten die Abweichung erfordern.

(2) Die Berufsausbildung gliedert sich wie folgt:
1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,

2. Aufbau
betriebes,

3. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
4. Umweltschutz,

5. Betriebliche, technische und kundenorientierte
Kommunikation,

und Organisation des Ausbildungs-

6. Planen und Steuern von Arbeitsablaufen; Kontrol-
lieren und Beurteilen der Arbeitsergebnisse,

7. Qualitdtsmanagement,

8. Prifen und Messen,

9. Flgen,
10. Manuelles Spanen und Umformen,
11. Maschinelles Bearbeiten,
12. Instandhalten und Warten von Betriebsmitteln,

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

14. Programmieren von numerisch gesteuerten Gera-
ten, Maschinen oder Anlagen,

15. Maschinelles Bearbeiten auf Werkzeugmaschinen
unter Anwendung verschiedener Fertigungsverfah-
ren,

16. Aufbauen und Prifen von hydraulischen, pneuma-
tischen und elektropneumatischen Steuerungen,

17. Montieren und Inbetriebnehmen,

18. Instandhalten von technischen Systemen.

§5
Durchfiihrung der Berufsausbildung

(1) Die in § 4 genannten Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten sollen so vermittelt werden, dass die
Auszubildenden zur Auslibung einer qualifizierten be-
ruflichen Tatigkeit im Sinne von § 1 Abs. 3 des Berufs-
bildungsgesetzes beféhigt werden, die insbesondere
selbststédndiges Planen, Durchfihren und Kontrollieren
einschlieBt. Diese Befahigung ist auch in den Prifun-
gen nach den §§ 6 bis 10 nachzuweisen.
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(2) Die Ausbildenden haben unter Zugrundelegung
des Ausbildungsrahmenplanes fir die Auszubildenden
einen Ausbildungsplan zu erstellen.

(3) Die Auszubildenden haben einen schriftlichen
Ausbildungsnachweis zu fuhren. Ihnen ist Gelegenheit
zu geben, den schriftlichen Ausbildungsnachweis wéh-
rend der Ausbildungszeit zu fuhren. Die Ausbildenden
haben den Ausbildungsnachweis regelmaBig durchzu-
sehen.

§6
Gesellenpriifung

(1) Die Gesellenprifung besteht aus den beiden zeit-
lich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2. Durch die
Gesellenpriifung ist festzustellen, ob der Prifling die
berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. In der Ge-
sellenprifung soll der Priifling nachweisen, dass er die
dafir erforderlichen beruflichen Fertigkeiten be-
herrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse und
Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunter-
richt zu vermittelnden, fir die Berufsausbildung we-
sentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Ausbildungsord-
nung ist zugrunde zu legen. Dabei sollen Qualifikatio-
nen, die bereits Gegenstand von Teil 1 der Gesellenpri-
fung waren, in Teil 2 der Gesellenprifung nur insoweit
einbezogen werden, als es fir die Feststellung der Be-
rufsbefahigung erforderlich ist.

(2) Bei der Ermittlung des Gesamtergebnisses wird
Teil 1 der Gesellenprifung mit 30 Prozent und Teil 2
der Gesellenprifung mit 70 Prozent gewichtet.

§7
Teil 1 der Gesellenpriifung

(1) Teil 1 der Gesellenpriifung soll vor dem Ende des
zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Teil 1 der Gesellenprufung erstreckt sich auf die
in der Anlage fur die ersten drei Ausbildungshalbjahre
aufgeflihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermitteln-
den Lehrstoff, soweit er fir die Berufsausbildung we-
sentlich ist.

(3) Teil 1 der Gesellenpriifung besteht aus dem Pri-
fungsbereich Arbeitsauftrag.

(4) Fur den Prufungsbereich Arbeitsauftrag bestehen
folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er

a) manuelle und maschinelle Bearbeitungstechni-
ken, Flge- und Montagetechniken anwenden,

b) die Sicherheit und den Gesundheitsschutz bei der
Arbeit berlcksichtigen,

c) einen Arbeitsplan und ein Prif- und Messproto-
koll anfertigen,

d) bei der Planung und Durchfihrung von Ferti-
gungsablaufen die Arbeitsschritte planen, Ar-
beitsmittel festlegen, MessmaBnahmen durchfiih-
ren, technische Unterlagen nutzen sowie den Zu-
sammenhang von Technik, Arbeitsorganisation,
Umweltschutz und Wirtschaftlichkeit, berticksich-
tigen und

e) fachbezogene Probleme und deren Ldsungen
darstellen, die fur die Arbeitsaufgabe wesentli-
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chen fachlichen Hintergriinde aufzeigen sowie
die Vorgehensweise bei der Durchfiihrung der Ar-
beitsaufgabe begriinden

kann;

2. dem Prifungsbereich sind folgende Tatigkeiten zu-
grunde zu legen:

Anfertigen und Prifen einer funktionsfédhigen Bau-
gruppe oder eines Bauteils;

3. der Prifling soll eine Arbeitsaufgabe, die einem Kun-
denauftrag entspricht, durchfiihren und ein darauf
bezogenes situatives Fachgesprach fihren, das
aus mehreren Gesprachsphasen bestehen kann;

4. die Prifungszeit betragt sieben Stunden; innerhalb
dieser Zeit soll das Fachgesprdch in insgesamt
héchstens 15 Minuten durchgefiihrt werden.

§8
Teil 2 der Gesellenpriifung

(1) Der Teil 2 der Gesellenprifung erstreckt sich auf
die in der Anlage aufgeflhrten Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht
zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er flr die Berufsaus-
bildung wesentlich ist.

(2) Teil 2 der Gesellenprifung besteht aus den Pru-
fungsbereichen:

1. Kundenauftrag,

2. Fertigungstechnik,

3. Funktionsanalyse und

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

(8) Fir den Prifungsbereich Kundenauftrag beste-
hen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er

a) die Arbeitsablaufe und Teilaufgaben zielorientiert
unter Beachtung wirtschaftlicher, technischer, or-
ganisatorischer und zeitlicher Vorgaben selbst-
standig planen und umsetzen,

b) Material disponieren, Bauteile zu Baugruppen
montieren, einstellen und in Betrieb nehmen und

c) Fehler und Stérungen in Geraten, Maschinen, An-
lagen und Steuerungen systematisch feststellen,
eingrenzen und beheben

kann;

2. dem Prifungsbereich sind folgende Tatigkeiten zu-
grunde zu legen:

Anfertigen, Prifen, Montieren, Inbetriebnehmen und
Instandsetzen von Werkzeugen, Vorrichtungen, For-
men, Gerdten, Systemen, Maschinen oder deren
Bauteile einschlieBlich Arbeitsplanung, Andern und
Optimieren von Programmen fir numerisch gesteu-
erte Gerate, Maschinen oder Anlagen sowie das Er-
stellen einer Dokumentation mit praxisbezogenen
Unterlagen;

3. der Prifling soll im Prifungsbereich Kundenauftrag
eine Arbeitsaufgabe, die einem Kundenauftrag ent-
spricht durchfiihren und dokumentieren sowie aus-
gehend von der durchgeflhrten Arbeitsaufgabe ein
Fachgesprach fihren; durch das Fachgesprach soll
der Prifling insbesondere zeigen, dass er Kunden-
auftrdge annehmen und dabei Kundenprobleme und
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-wlnsche erkennen, fachbezogene Probleme und
deren L&sungen kundenbezogen darstellen kann;

4. die Prifungszeit betragt 16 Stunden; innerhalb die-
ser Zeit soll das Fachgespréch in insgesamt héchs-
tens 30 Minuten durchgefihrt werden;

5. die Ausflhrung der Arbeitsaufgabe einschlieBlich
der Dokumentation ist mit 70 Prozent und das Fach-
gesprach mit 30 Prozent zu gewichten.

(4) Fur den Prafungsbereich Fertigungstechnik be-
stehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er

a) die Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestim-
mungen beriicksichtigen,

b) die Verwendung von Werk- und Hilfsstoffen pla-
nen sowie Werkzeuge, Maschinen und Verfahren
zuordnen,

c) Problemanalysen durchfiihren,

d) die fir die Herstellung und Montage erforder-
lichen Komponenten, Werkzeuge und Hilfsmittel
unter Beachtung von technischen Regeln aus-
wahlen sowie entsprechende Pléne beriicksich-
tigen, anpassen und Arbeitsschritte planen und

e) fachliche Probleme mit verknlpften informations-
technischen, technologischen und mathemati-
schen Sachverhalten analysieren, bewerten und
geeignete Lésungswege darstellen

kann;

2. dem Prifungsbereich sind folgende Tatigkeiten zu-
grunde zu legen:

Beschreiben der Vorgehensweise bei der Herstel-
lung von Bauteilen und Baugruppen unter Anwen-
dung verschiedener Fertigungsverfahren, Erstellen
von Planungsunterlagen, Planen und Steuern von
Arbeitsabldufen unter Berlcksichtigung des Quali-
tatsmanagements;

3. der Prifling soll fallbezogene Aufgaben unter Zuhil-
fenahme praxistblicher Unterlagen schriftlich bear-
beiten und die Ergebnisse in praxisiblicher Form
dokumentieren;

4. die Prifungszeit betragt zwei Stunden.

(5) Fur den Prifungsbereich Funktionsanalyse be-
stehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er

a) Probleme aus Montage, Inbetriebnahme und In-
standhaltung analysieren,

b) die mechanischen und elektrischen Komponen-
ten, die Werkzeuge und Hilfsmittel unter Beach-
tung der technischen Regel auswéhlen,

(@)
-

Montageplédne anpassen, die Arbeitsschritte un-
ter Berlcksichtigung der Arbeitssicherheit, des
Gesundheits- und Umweltschutzes planen und
durchfihren, MaBnahmen zur Montage, Inbe-
triebnahme und Instandhaltung unter Berticksich-
tigung technischer Unterlagen und betrieblicher
Ablaufe planen,

d) Programme erstellen, andern und anwenden so-
wie funktionale Zusammenhange von Geréten,
Maschinen, Anlagen und deren Systemen erldu-
tern und
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e) fachliche Probleme mit verknlpften informations-
technischen, technologischen und mathemati-
schen Sachverhalten analysieren, bewerten und
geeignete Lésungswege darstellen

kann;

2. dem Prifungsbereich sind folgende Tatigkeiten zu-
grunde zu legen:

Beschreiben der Vorgehensweise zur Montage, In-
betriebnahme und Instandhaltung sowie zur syste-
matischen Eingrenzung von Fehlern im technischen
System nach vorgegebenen Anforderungen;

3. der Prifling soll fallbezogene Aufgaben unter Zuhil-
fenahme praxistblicher Unterlagen schriftlich bear-
beiten und die Ergebnisse in praxisiblicher Form
dokumentieren;

4. die Prufungszeit betragt zwei Stunden.

(6) Fir den Prufungsbereich Wirtschafts- und Sozial-
kunde bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er allgemeine
wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammen-
hédnge der Berufs- und Arbeitswelt darstellen und
beurteilen kann;

2. der Prifling soll fallbezogene Aufgaben schriftlich
bearbeiten;

3. die Prufungszeit betrédgt eine Stunde.

§9
Gewichtungs- und Bestehensregelung

(1) Die Prifungsbereiche sind wie folgt zu gewich-
ten:

30 Prozent,
35 Prozent,
12,5 Prozent,
12,5 Prozent,

1. PrUfungsbereich Arbeitsauftrag
Prifungsbereich Kundenauftrag
Prifungsbereich Fertigungstechnik
Prifungsbereich Funktionsanalyse

A A

Prifungsbereich Wirtschafts- und

Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Gesellenprifung ist bestanden, wenn die
Leistungen

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindes-
tens ,ausreichend®,

2. im Ergebnis von Teil 2 der Gesellenprifung mit min-
destens ,ausreichend*,

3. im Prufungsbereich Kundenauftrag mit mindestens
yausreichend”,

4. in mindestens zwei der Ubrigen Prifungsbereiche
von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend” und

5. in keinem Prifungsbereich von Teil 2 mit ,ungenu-
gend”
bewertet worden sind.

§ 10
Miindliche Erganzungspriifung

Auf Antrag des Priflings ist die Priifung in einem der
in Teil 2 der Gesellenpriifung mit schlechter als ,,ausrei-
chend” bewerteten Prifungsbereiche, in denen Pri-
fungsleistungen mit eigener Anforderung und Gewich-
tung schriftlich zu erbringen sind, durch eine mundliche
Prifung von héchstens 15 Minuten zu erganzen, wenn
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dies fur das Bestehen der Prufung den Ausschlag ge-
ben kann. Bei der Ermittlung des Ergebnisses fir die-
sen Prufungsbereich sind das bisherige Ergebnis und
das Ergebnis der mindlichen Ergédnzungsprifung im
Verhaltnis von 2 : 1 zu gewichten.

§ 11
Bestehende Berufsausbildungsverhéltnisse

Berufsausbildungsverhéltnisse, die bei Inkrafttreten
dieser Verordnung bestehen, kénnen unter Anrechnung
der bisher zurlickgelegten Ausbildungszeit nach den
Vorschriften dieser Verordnung fortgesetzt werden,
wenn die Vertragsparteien dies vereinbaren. Kommt
eine Vereinbarung nicht zustande, sind auf Berufsaus-
bildungsverhéltnisse, die bis zum 31. Juli 2008 begon-

Berlin, den 25. Juli 2008
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nen wurden, die Vorschriften der in § 12 Satz 2 genann-
ten Verordnungen weiter anzuwenden.

§12
Inkrafttreten, AuBerkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 2008 in Kraft.
Gleichzeitig treten die Verordnung Uber die Berufsaus-
bildung zum Feinwerkmechaniker/zur Feinwerkmecha-
nikerin vom 2. Juli 2002 (BGBI. | S. 2481) und die Ver-
ordnung uber die Erprobung einer neuen Ausbildungs-
form fUr die Berufsausbildung zum Feinwerkmechani-
ker/zur Feinwerkmechanikerin vom 24. Marz 2003
(BGBI. I S. 375), geéndert durch Artikel 1 der Verord-
nung vom 17. Juli 2007 (BGBI. | S. 1402), auBer Kraft.

Der Bundesminister
fiar Wirtschaft und Technologie
In Vertretung
Otremba
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Ausbildungsrahmenplan
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Anlage
(zu § 4)

fir die Berufsausbildung zum Feinwerkmechaniker/zur Feinwerkmechanikerin

Abschnitt I: Berufliche Grundbildung

Lfd
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung des selbststandigen Planens,
Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 ‘ 2 ‘3/4

2

3

4

Berufsbildung, Arbeits-
und Tarifrecht
(§ 4 Abs. 2 Nr. 1)

a)

Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere
Abschluss, Dauer und Beendigung, erklaren

gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen

Méglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

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

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

Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes
erldutern

Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes, wie
Beschaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung, er-
klaren

Beziehungen des ausbildenden Betriebes und seiner
Beschaftigten zu Wirtschaftsorganisationen, Berufs-
vertretungen und Gewerkschaften nennen

Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der be-
triebsverfassungs- oder personalvertretungsrecht-
lichen Organe des ausbildenden Betriebes beschrei-
ben

Sicherheit und Gesund-
heitsschutz bei der Arbeit
(§ 4 Abs. 2 Nr. 3)

a)

Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am Ar-
beitsplatz feststellen und MaBnahmen zu ihrer Ver-
meidung ergreifen

berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallver-

hdtungsvorschriften anwenden
Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben sowie
erste MaBnahmen einleiten

Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes an-
wenden, Verhaltensweise bei Branden beschreiben
und MaBnahmen zur Brandbekdmpfung ergreifen

Umweltschutz
(§ 4 Abs. 2 Nr. 4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im
beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

a)

mdgliche Umweltbelastungen durch den Ausbil-
dungsbetrieb und seinen Beitrag zum Umweltschutz
an Beispielen erkléren

fir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen
des Umweltschutzes anwenden

Moglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltscho-
nenden Energie- und Materialverwendung nutzen

Abfalle vermeiden, Stoffe und Materialien einer um-
weltschonenden Entsorgung zuflihren

wahrend

der gesamten
Ausbildung
zu vermitteln
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Lfd
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung des selbststandigen Planens,
Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 ‘ 2 |3/4

2

3

4

Betriebliche, technische
und kundenorientierte
Kommunikation

(§ 4 Abs. 2 Nr. 5)

Informationen beschaffen und bewerten

Gesprache mit Vorgesetzten, Mitarbeitern und im
Team situationsgerecht fiihren, Sachverhalte darstel-
len, deutsche und englische Fachausdriicke auch in
der Kommunikation anwenden

Teil-, Gruppen- und Explosionszeichnungen lesen
und anwenden

Skizzen und Sticklisten anfertigen

Normen, insbesondere Toleranznormen und Ober-
flachennormen, anwenden

technische Unterlagen, insbesondere Instandset-
zungs- und Betriebsanleitungen, Kataloge, Stlck-
listen, Tabellen und Diagramme, lesen und anwenden

Arbeitsabldufe protokollieren

Datentrager handhaben, digitale und analoge Mess-
und Prifdaten lesen

Kommunikation mit vorausgehenden und nach-
folgenden Funktionsbereichen sicherstellen

kundenspezifische Anforderungen und Informatio-
nen entgegennehmen, im Betrieb weiterleiten und
bertcksichtigen

Planen und Steuern von
Arbeitsablaufen; Kontrol-
lieren und Beurteilen der
Arbeitsergebnisse
(§ 4 Abs. 2 Nr. 6)

Arbeitsschritte und -abldufe nach funktionalen, orga-
nisatorischen, fertigungstechnischen und wirtschaft-
lichen Kriterien festlegen und sicherstellen

Material, Werkzeuge und Hilfsmittel auftragsbezogen
anfordern und bereitstellen

Arbeitsplatz unter Beriicksichtigung des Arbeitsauf-
trages vorbereiten

Arbeitsergebnisse kontrollieren, beurteilen und pro-
tokollieren

Qualitdtsmanagement
(§ 4 Abs. 2 Nr. 7)

Prifverfahren und Prufmittel anforderungsbezogen
anwenden

Ursachen von Fehlern und Qualitdtsmangeln sys-
tematisch suchen, zur Beseitigung beitragen und
dokumentieren

Qualitatsmanagementsystem des Betriebes an-
wenden

Prifen und Messen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 8)

Ebenheit und Rauigkeit von Werkstiicken prifen
Formgenauigkeit von Werkstlcken prifen

Oberflachen auf Qualitat, VerschleiB und Bescha-
digung priifen

Léngen, insbesondere mit StrichmaBstdben und
Messschiebern unter Berticksichtung von systemati-
schen und zufélligen Messfehlern, messen

Werkstlicke mit Winkeln, Grenzlehren und Gewinde-
lehren prifen

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

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung des selbststandigen Planens,
Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 ‘ 2 |3/4

4

Bezugslinien, Bohrungsmitten und Umrisse an Werk-
stlicken unter Berticksichtigung der Werkstoffeigen-
schaften und nachfolgender Bearbeitung anreien
und kdrnen

Lage von Bauteilen und Baugruppen prifen, Lage-
abweichung messen

physikalische und elektrische GréBen messen

Flagen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 9)

Bauteile auf Oberflachenbeschaffenheit der Flige-
flachen und Formtoleranz priifen sowie in montage-
gerechter Lage fixieren

Schraubverbindungen unter Beachtung der Teile-
folge und des Drehmomentes herstellen und mit
Sicherungselementen sichern

Bauteile form- und kraftschllssig unter Beachtung
der Beschaffenheit der Flgeflachen verstiften

Werkstlicke und Bauteile aus unterschiedlichen
Werkstoffen unter Beachtung der Verarbeitungs-
richtlinien kleben

Werkzeuge, Lote und Flussmittel zum Weich- und
Hartléten auswahlen, Bleche und Profile I6ten

oder

Bauteile und Baugruppen heften sowie Bleche und
Profile aus Stahl bis zu einer Dicke von 5 mm durch
SchmelzschweiBen in verschiedenen SchweiBpo-
sitionen fligen einschlieBlich

— Nahtart unter Berlcksichtigung der Werkstoffe
und der Werkstiicke festlegen

— SchweiBeinrichtungen, Zusatz- und Hilfsstoffe
auswéhlen

— Einstellwerte festlegen

— Werkstlicke und Fugen zum SchweiBen vorbe-
reiten

— Betriebsbereitschaft herstellen

10

10

Manuelles Spanen und
Umformen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 10)

a)

Werkzeuge unter Berlcksichtigung der Verfahren
und der Werkstoffe auswéhlen

Flachen und Formen an Werkstlicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen eben, winklig und parallel nach
Allgemeintoleranzen auf MaB feilen und entgraten

Bleche, Rohre und Profile aus Eisen-, Nichteisenme-
tallen, Kunststoffen nach Anriss mit der Handsage
trennen

Innen- und AuBengewinde herstellen

Feinbleche und Kunststoffhalbzeuge mit Hand- und
Handhebelscheren schneiden

Bleche, Rohre und Profile aus Eisen- und Nichteisen-
metallen umformen

Werkzeuge nach Verwendungszweck schérfen
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Lfd
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung des selbststandigen Planens,
Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 ‘ 2 |3/4

2

3

4

11

Maschinelles Bearbeiten
(§ 4 Abs. 2 Nr. 11)

Maschinenwerte von handgeflihrten und ortsfesten
Maschinen bestimmen und einstellen, Kihl- und
Schmiermittel zuordnen und anwenden

Werkstlcke und Bauteile unter Berlicksichtigung der
Form und der Werkstoffeigenschaften ausrichten
und spannen

Werkzeuge unter Beachtung der Bearbeitungsver-
fahren und der zu bearbeitenden Werkstoffe auswah-
len, ausrichten und spannen

Bohrungen nach Allgemein- und Lagetoleranzen
durch Bohren ins Volle, Aufbohren und Profilsenken
herstellen sowie Bohrungen bis zur MaBgenauigkeit
IT 7 reiben

Werkstlcke oder Bauteile mit handgefiuihrten Ma-
schinen schleifen und bohren

Werkstlicke bis zur MaBgenauigkeit IT 11 mit unter-
schiedlichen DrehmeiBeln und Frasern durch Drehen
und Stirn-Umfangs-Planfrédsen bearbeiten

oder

Bleche und Profile unter Beachtung des Werkstoffes,
der Werkstoffoberflache, der Werkstlickform und der
AnschlussmaBe schneiden und biegeumformen

18

12

Instandhalten und Warten

von Betriebsmitteln
(§ 4 Abs. 2 Nr. 12)

Betriebsmittel reinigen, pflegen und vor Korrosion
schitzen

Betriebsstoffe, insbesondere Kiihl- und Schmierstof-
fe, nach Betriebsvorschriften wechseln und auffiillen

Wartungsarbeiten nach Plan durchfiihren und doku-
mentieren

elektrische Verbindungen, insbesondere an An-
schlissen, auf mechanische Beschadigungen sicht-
prufen

SicherheitsmaBnahmen flir elektrische Maschinen
oder Gerate beachten

Bauteile und Baugruppen nach Anweisung und Un-
terlagen mit und ohne Hilfsmittel aus- und einbauen

demontierte Bauteile kennzeichnen und systema-
tisch ablegen und lagern

Abschnitt II: Berufliche Fachbildung

A. Gemeinsame Ausbildungsinhalte

Fertigkeiten und Kenntnisse,

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Lfd. Teil des ) Lo a0 ) ] .
. . die unter Berlicksichtigung des selbststéandigen Planens, im Ausbildungsjahr
Nr. Ausbildungsberufsbildes Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 ‘ 2 | 3/4
1 2 3 4
1 | Betriebliche, technische |a) Gesamtzeichnungen lesen und anwenden
und kunqenquentlerte b) Hydraulik- und Pneumatikschaltplane lesen und an-
Kommunikation wenden
(§ 4 Abs. 2 Nr. 5)
c) elektrische Schalt- und Stromlaufpléne lesen und 4%)

anwenden

*) Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefuhrten Ausbildungsinhalten zu vermitteln.
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Zeitliche Richtwerte

Lid Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, in Wochen
Nr.- Ausbildungsberufsbildes diesmter I?er[]cksichtigung dgs selbststéndigen Pla_mens, im Ausbildungsjahr
urchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 ‘ 2 | 3/4
1 2 3 4
d) MaB-, Form- und Lagetoleranznormen anwenden
sowie Oberflachensymbole beriicksichtigen
e) Betriebs-, Bedienungs- und Instandhaltungsan-
leitungen lesen und anwenden
f) betriebliche Informations- und Kommunikations-
systeme nutzen
g) technische Sachverhalte mit Kunden abstimmen, in 79
Form von Protokollen und Berichten darstellen sowie
Anderungswiinsche dokumentieren
2 |Planen und Steuern von |a) Fertigungs- und Instandsetzungsumfang abschatzen
lArbeltsatéllaéerr;t; P.Tont;ol— b) Fertigungsablaufe auftragsbezogen nach wirtschaft-
ieren und beurteiien der lichen Gesichtspunkten festlegen
Arbeitsergebnisse
(§ 4 Abs. 2 Nr. 6) c) Werkzeuge, Prif- und Messzeuge sowie Hilfsmittel
nach Verwendungszweck auswé&hlen und bereit- 4*)
stellen
d) Halbzeug-, Normteil- und Fertigteilbedarf aus tech-
nischen Unterlagen, insbesondere aus Zeichnungen,
ermitteln
e) Verwendung von Material, Ersatzteilen, Arbeitszeit
und technische Prifung dokumentieren
f) eigene und fremde Leistungen kontrollieren und be- 6
werten
3 | Qualitdtsmanagement a) Prif-, Betriebs- und Qualitadtsdaten erfassen und be- .
(§ 4 Abs. 2 Nr. 7) werten 4)
b) Normen und Spezifikationen zur Sicherung der Pro-
duktqualitat beachten und anwenden
c) zur kontinuierlichen Verbesserung von Arbeitsvor- 5)
géngen beitragen
4 | Prufen und Messen a) Langen und Formen unter Beachtung von MaB-,
(§ 4 Abs. 2 Nr. 8) Form- und Lagetoleranzen mit entsprechenden Prif-
mitteln unter Beachtung von systematischen und zu-
falligen Messfehlern priifen und messen 2%
b) Oberflachenbeschaffenheit in Abhangigkeit von ihrer
Funktion beurteilen
c) Werkstlcke auf Lauftoleranzen priifen
d) Werkstlicke bis zur MaBgenauigkeit von IT 6 messen 3)
5 | Unterscheiden, Zuordnen |a) Eigenschaften von Werkstoffen in Bezug auf Warme-
und Handhaben von Werk- behandlung, Be- und Verarbeitung, insbesondere
und Hilfsstoffen; Warme- beim Spanen und Umformen, unterscheiden
%eZa:SISurégNr 13) b) Halbzeuge und Werkstlicke nach Form, Stoff und
' ' Bearbeitbarkeit unterscheiden
c) Schneidstoffe unter Berlicksichtigung des zu be-
arbeitenden Werkstoffs und der Werkzeugart aus- 4
wéhlen )

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

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Bericksichtigung des selbststandigen Planens,
Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 ‘ 2 |3/4

3

4

Hilfsstoffe, insbesondere Kihl- und Schmierstoffe,
unterscheiden, ihrer Verwendung nach zuordnen
und unter Beachtung des Umgangs mit geféhrlichen
Arbeitsstoffen anwenden

Schleif- und Poliermittel auswahlen und anwenden

Programmieren von nu-
merisch gesteuerten Ge-
raten, Maschinen oder
Anlagen

(§ 4 Abs. 2 Nr. 14)

Datenein- und Datenausgabegerdte sowie Daten-
trdger handhaben

rechnerunterstitzte Techniken zur Programmierung
anwenden

Programme erstellen, eingeben, testen, dndern und
optimieren

Steuerungen in unterschiedlichen Anwendungs-
formen beurteilen

Programmablaufe Uberwachen, Fehler feststellen

und beheben

Maschinelles Bearbeiten
auf Werkzeugmaschinen
unter Anwendung ver-
schiedener Fertigungs-
verfahren

(§ 4 Abs. 2 Nr. 15)

Maschinenwerte in Abhédngigkeit von Werkstick,
Werkstoff, ~Werkzeug und Schneidstoffkombi-
nationen auswahlen und einstellen

Spannmittel entsprechend den Anforderungen aus-
wéhlen und anwenden, Werkzeuge einrichten

Bohrungen in Werkstlicken aus Eisen- und Nicht-
eisenmetallen sowie aus Kunststoffen unter Beriick-
sichtigung von Form- und Lagetoleranz, insbeson-
dere Achsparallelitdt und Winkelgenauigkeit bis zur
Oberflachenbeschaffenheit von Rz 16 pm und einer
MaBgenauigkeit von IT 7, mit unterschiedlichen
Werkzeugmaschinen herstellen

gehartete und ungehartete Werkstlicke bis zur MaB-
genauigkeit IT 6 und bis zu einer Oberflachenbe-
schaffenheit Rz von 10 pm, insbesondere durch
Schleifen, herstellen

Werkstlcke aus Eisen- und Nichteisenmetallen so-
wie aus Kunststoffen bis zur MaBgenauigkeit IT 7
und bis zu einer Oberflachenbeschaffenheit Rz von
16 pm mit unterschiedlichen Werkzeugen durch Dre-
hen und Frasen, insbesondere auf numerisch ge-
steuerten Werkzeugmaschinen, bearbeiten

Teilungen an Werkstlicken herstellen

15

Aufbauen und Priifen von
hydraulischen, pneumati-
schen und elektropneu-
matischen Steuerungen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 16)

elektrische, pneumatische und hydraulische Schal-
tungen aufbauen, verbinden und mit Energie ver-
sorgen sowie priifen und einstellen

Druck in pneumatischen und hydraulischen Syste-
men messen und einstellen

Aufgabenstellungen, insbesondere Bewegungsab-
laufe und Wechselwirkungen an Schnittstellen des
zu steuernden Systems, analysieren

Funktionen prifen und einstellen, Fehler unter Be-
achtung der Schnittstellen eingrenzen und beheben
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Bericksichtigung des selbststandigen Planens,
Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 ‘ 2 |3/4

2

3

4

Montieren und Inbetrieb-
nehmen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 17)

Bau- und Normteile sowie Verbindungselemente
nach Arbeitsunterlagen bereitstellen

Bauteile fUr den funktionsgerechten Einbau prifen

Fugeflachen hinsichtlich Oberflachenform und Ober-
flachenbeschaffenheit anpassen

Bauteile nach technischen Unterlagen zu Baugrup-
pen montieren, in Betrieb nehmen, prifen und Prif-
ergebnisse dokumentieren

10

Instandhalten von tech-
nischen Systemen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 18)

Funktion von technischen Systemen priifen, vorge-
gebene Werte vergleichen und einstellen, Prifergeb-
nisse dokumentieren

Systeme nach Instandhaltungsplanen warten, Ver-
schleiteile im Rahmen der vorbeugenden Instand-
haltung austauschen

Systeme unter Beachtung ihrer Funktion demontie-
ren und Teile hinsichtlich Lage und Funktion kenn-
zeichnen

Stérungen durch Nacharbeit und Austausch von
Bauteilen und Baugruppen an Systemen beseitigen
und dokumentieren

Stoérungen und Fehler an Systemen eingrenzen, ihre
Ursachen aufzeigen, Moglichkeiten zu ihrer Be-
hebung angeben sowie die Instandsetzung einleiten
und durchfiihren

Systeme durch Nacharbeit sowie Austausch von
Bauteilen und Baugruppen instand setzen und ihre
Funktion prifen

Gesamtfunktion im Betriebszustand prtifen, einstel-
len und Ergebnisse dokumentieren

B. Berufliche Fachbildung in den Schwerpunkten

1. Schwerpunkt Maschinenbau

Fertigkeiten und Kenntnisse,

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

I;\];? Ausbil du-;ei!ngrsufsbil des die unter Berlcksichtigung des selbststédndigen Planens, im Ausbildungsjahr
’ 9 Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 ‘ 2 | 3/4
1 2 3 4
1 |Fdgen a) SchweiBeinrichtungen, Zusatz- und Hilfsstoffe filr
(§ 4 Abs. 2 Nr. 9) das SchweiBen auswahlen sowie Einstellwerte fest-
legen, Betriebsbereitschaft herstellen
b) Nahtart unter Bertcksichtigung der Werkstoffe und
der Werkstiicke festlegen, Werksticke und Fugen 4
zum SchweiBen vorbereiten
c) Bleche und Profile aus Stahl oder Aluminium in ver-
schiedenen Positionen heften und mit unterschiedli-
chen Verfahren schweiBen
d) SchweiBnahte prifen und nachbehandeln
e) Halbzeuge aus Kunststoffen schweiBen
f) Bleche und Profile aus Stahl oder Aluminium mit un- 8
terschiedlichen Verfahren trennen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Bericksichtigung des selbststandigen Planens,
Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 ‘ 2 |3/4

3

4

Pressverbindungen, insbesondere durch Einpressen,
Schrumpfen oder Dehnen, herstellen

Montieren und Inbetrieb-
nehmen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 17)

Maschinen oder Systeme, insbesondere zu verbun-
denen Gesamtsystemen, nach Anleitung und Planen
aufstellen, ausrichten, befestigen und montieren

Maschinen oder Systeme nach Planen demontieren
und kennzeichnen

Zusammenwirken von Funktionen bei verbundenen
Systemen und die Gesamtfunktion, einschlieBlich
Schalt- und Sicherheitsfunktionen, durch mecha-
nische, hydraulische, pneumatische, elektrische
oder elektronische Ansteuerung nach Vorgabe pru-
fen, einstellen und dokumentieren

Betriebsdaten bei der Inbetriebnahme ermitteln, mit
vorgegebenen Werten vergleichen und dokumen-
tieren

Maschinen oder Systeme einstellen, prifen, in Be-
trieb nehm