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Sachliche und zeitliche Gliederung
der Berufsausbildung

Anlage zum Berufsausbildungsvertrag
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Ausbildungsberuf: Fertigungsmechaniker (in)

Die sachliche und zeitliche Gliederung der zu vermittelnden Kenntnisse und Fertigkeiten laut
der Ausbildungsverordnung ist auf den folgenden Seiten niedergelegt.

Der zeitliche Anteil des gesetzlichen bzw. tariflichen Urlaubsanspruches, des Berufsschulun-
terrichts und der Zwischen- und Abschlussprifung des Auszubildenden ist in den einzelnen
zeitlichen Richtwerten enthalten.

Anderungen des Zeitumfanges und des Zeitablaufes aus betrieblich oder schulisch beding-
ten Grinden oder aus Griinden in der Person des Auszubildenden bleiben vorbehalten.

Auszubildende/r.......ccooeeiiiiiiiiiiiei, Gesetzliche/r Vertreter.. ...
Unterschrift des/der Auszubildenden: Unterschrift

Datum Firmenstempel/Unterschrift



I. Berufliche Grundbildung

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durch-
fihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
1. Ausbildungsjahr

Position
vermittelt

2

3

4

(¢)]

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

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere
AbschluB, Dauer und Beendigung, erkléren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen

c) Madglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

e) wesentliche Bestimmungen der flr den ausbildenden
Betrieb geltenden Tarifvertrdge nennen

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

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes er-
lautern

b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes, wie Be-
schaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung, erklaren

c) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und seiner
Beschaftigten zu Wirtschaftsorganisationen, Berufsver-
tretungen und Gewerkschaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebs-
verfassungs- oder personalvertretungsrechtlichen Or-
gane des ausbildenden Betriebes beschreiben

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

a) Geféhrdung von Sicherheit und Gesundheit am Arbeits-
platz feststellen und MaBnahmen zu ihrer Vermeidung
ergreifen

b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhiitungs-
vorschriften anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben sowie erste
MaBnahmen einleiten

d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes anwen-
den; Verhaltensweisen bei Branden beschreiben und
MaBnahmen zur Brandbekdmpfung ergreifen

Umweltschutz
(§ 4 Nr. 4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im

beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

a) mogliche Umweltbelastungen durch den Ausbildungs-
betrieb und seinen Beitrag zum Umweltschutz an Bei-
spielen erklaren

b) fir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden

c) Madoglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltscho-
nenden Energie- und Materialverwendung nutzen

d) Abfélle vermeiden; Stoffe und Materialien einer umwelt-
schonenden Entsorgung zufiihren

wahrend

der gesamten
Ausbildung
zu vermitteln
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durch-
fihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
1. Ausbildungsjahr

Position
vermittelt

2

3

4

Lesen, Anwenden und
Erstellenvontechnischen
Unterlagen

(§ 4 Nr. 5)

a) Teil-und Gruppenzeichnungen lesen
b) Grundbegriffe der Normung anwenden

c) Stuicklisten, Tabellen, Diagramme, Handbliicher und Be-
dienungshinweise lesen und anwenden

d) MaB-, Form- und Lagetoleranznormen sowie Oberfla-
chenbeschaffenheit erkennen und zuordnen

e) digitale und analoge Daten lesen
f) Skizzen und zugehdrige Stiicklisten anfertigen

Unterscheiden, Zuordnen
und Handhaben von
Werk- und Hilfsstoffen

(§ 4 Nr. 6)

a) Werkstoffe nach Metallen und Nichtmetallen unter-
scheiden

b) Hilfsstoffe, insbesondere Kiihl- und Schmierstoffe, un-
terscheiden, ihrer Verwendung nach zuordnen und
nach Anweisung und Unterlagen unter Beachtung ge-
fahrlicher Arbeitsstoffe anwenden

c) metallische Werkstoffe und Halbzeuge nach Form, Stoff
und Bearbeitbarkeit durchfiihren

d) Eigenschaften von Werkstiicken unter Beriicksichti-
gung der stofflichen Zusammensetzung und des Ver-
wendungszwecks durch Warmebehandlung, insbeson-
dere durch Weichgliihen, Abschreckhéarten und Anlas-
sen, andern und prifen

Planen und Steuern von
Arbeits- und Bewegungs-
ablaufen; Kontrollieren
und Beurteilen der Ergeb-
nisse

(§4 Nr.7)

a) Arbeitsschritte unter Berlcksichtigung funktionaler,
konstruktiver, fertigungstechnischer und wirtschaft-
licher Gesichtspunkte festlegen

b) Arbeitsablauf unter Berlicksichtigung organisatorischer
und informatorischer Notwendigkeiten festlegen und
sicherstellen

c) Bewegungsablaufe an Werkzeugmaschinen unter Be-
riicksichtigung von bis zu drei EinfluBgré8en steuern

d) Prif- und MeBmittel zur Kontrolle der Teil- und Arbeits-
ergebnisse festlegen

e) Halbzeuge, Werkstlicke, Spannzeuge, Werkzeuge,
Prif- und MeBzeuge sowie Hilfsmittel bereitstellen

f) Arbeitsplatze an Werkbanken und Maschinen einrich-
ten

g) Abweichungen vom SollmaB beurteilen und Informatio-
nen fir den Arbeitsablauf nutzen

Warten von Betriebs-
mitteln
(§ 4 Nr. 8)

a) Betriebsmittel durch Reinigen pflegen und vor Korro-
sion schutzen

b) Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kiihl- und Schmier-
stoffe, nach Betriebsvorschriften wechseln und aufflil-
len
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*) Im Zusammenhang mit den laufenden Nummern 11 bis 14 zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durch-
fihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
1. Ausbildungsjahr

Position
vermittelt

2

3

4

&)

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

a)

Langen mit StrichmaBstaben, MeBschiebern und MeB-
schrauben unter Beachtung von systematischen und
zufélligen MeBfehlermdglichkeiten messen

mit Winkeln lehren und mit Winkelmessern messen
Ebenheit von Flachen mit Lineal und Winkel nach dem

Lichtspaltverfahren sowie Formgenauigkeit mit Run-
dungslehren priifen

Werkstlcke mit Grenzlehren und Gewindelehren prifen
Oberflachenqualitét durch Sichtprifen beurteilen
Bezugslinien, Bohrungsmitten und Umrisse an Werk-
stlicken unter Berlicksichtigung der Werkstoffeigen-

schaften und nachfolgender Bearbeitung anreiBen und
kérnen

Werkstlcke zur Kennzeichnung stempeln

10

Ausrichten und Spannen
von Werkzeugen und
Werkstlcken

(§ 4 Nr. 10)

Spannzeuge unter Berilicksichtigung der GréBe, der
Form, des Werkstoffs und der Bearbeitung von Werk-
stiicken auswéhlen und befestigen

Werkstlicke mittels Maschinenschraubstock, Spann-
briicke, Spanntreppe und Dreibackenfutter, insbeson-
dere unter Beachtung der WerkstUckstabilitdt und des
Oberflachenschutzes, ausrichten und spannen

Werkzeuge mittels Spannfutter, Spannkegel, Spann-
zangen und MeiBelhalter ausrichten und spannen

11

manuelles Spanen
(§ 4 Nr. 11)

Werkzeuge unter Beriicksichtigung der Verfahren und
der Werkstoffe auswahlen

Flachen und Formen an Werkstiicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zur MaBgenauigkeit von

+ 0,2 mm und einer Oberflachenbeschaffenheit R,
zwischen 6,3 und 40 um eben, winklig und parallel auf
MaB feilen

Bleche, Platten, Rohre und Profile aus Eisen-, Nichtei-
senmetallen und Kunststoffen nach AnriB mit Handb-
gelsage trennen

Werkstlcke nach AnriB spanend und zerteilend meiBeln

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

Bohrungen in Werkstticken aus Eisenmetallen bis zur
MaBgenauigkeit gemaB IT 7 und einer Oberflachenbe-
schaffenheit R, zwischen 4 und 10 um durch Rundrei-
ben herstellen

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




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durch-
fihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
1. Ausbildungsjahr

Position
vermittelt

2

3

4

&)

12

maschinelles Spanen
(§ 4 Nr. 12)

a) Werkzeuge unter Berlicksichtigung der Verfahren der
Werkstoffe und der Schneidengeometrie auswéhlen

b) die Umdrehungsfrequenz, den Vorschub und die
Schnittiefe an Werkzeugmaschinen fiir Bohr-, Dreh-und
Fréasoperationen mit Hilfe von Tabellen und Diagram-
men unter Anleitung bestimmen und einstellen

c) Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschinen herstel-
len

d) Bohrungen in Werkstlicken aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur Lagetoleranz von + 0,2 mm, insbeson-
dere unter Beachtung der Kiihlschmierstoffe, an Bohr-
maschinen mit unterschiedlichen Werkzeugen durch
Bohren ins Volle, Aufbohren und durch Profilsenken
herstellen

e) Bohrungen in Werkstticken aus Eisenmetallen bis zur
MaBgenauigkeit gemaB IT 7 und einer Oberflachenbe-
schaffenheit R, zwischen 4 und 10 um, insbesondere
unter Beachtung der Kuihlschmierstoffe, an Bohrma-
schinen durch Rundreiben herstellen

f) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen bis zur
MaBgenauigkeit von = 0,1 mm und einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 63 um, insbesondere
unter Beachtung der Kiihischmierstoffe, mit unter-
schiedlichen DrehmeiBeln durch Quer-Plandrehen und
Langs-Runddrehen herstellen

g) Werkstlcke aus Eisen- und Nichteisenmetallen bis zur
MaBgenauigkeit von £ 0,1 mm und einer Oberflachen-

beschaffenheit R, zwischen 10 und 40 um, insbesonde-

re unter Beachtung der Kihlschmierstoffe, mit unter-
schiedlichen Frasern durch Stirn-Umfangs-Planfrésen
im Gegenlauf herstellen

13

Trennen, Umformen
(§ 4 Nr. 13)

a) Hand- und Handhebelscheren, insbesondere unter Be-
ricksichtigung des Werkstoffes, der Blechdicke und
des Kraftbedarfs, auswahlen

b) Feinbleche mit Hand- und Handhebelscheren nach An-
riB scheren

¢) Abwicklungen von Prismen, Zylindern, Kegeln, Pyrami-
den konstruieren

d) Werkstlcke aus Feinblechen nach Abwicklungen her-
stellen

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

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

g) Werkstiicke durch Treiben, Bérdeln und Schweifen um-

formen

0
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Fertigkeiten und Kenntnisse,

Zeitliche Richtwerte

ST
lﬁ? Ausbildu-;e”sgeefufsbildes die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durch- in Wochen im % E
) 9 fihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind 1. Ausbildungsjahr g §
1 2 3 4 5
14 | Fligen a) Bauteile kraftschllissig mit Kopf- und Stiftschrauben mit
(§ 4 Nr. 14) und ohne Mutter und Scheibe unter Beachtung der
Oberflachenform und Oberflachenbeschaffenheit, der
Werkstoffestigkeit und Werkstoffpaarung verschrauben OJ
b) Bauteile formschlissig unter Beachtung der Oberfl&-
chenbeschaffenheit der Fligeflachen verstiften [
¢) Schraubverbindungen kraftschlissig mit Sicherungs-
elementen, insbesondere mit Sicherungsscheiben und
Zahnscheiben, sichern (]
d) Gelenkverbindungen mit Bolzen herstellen L]
e) Funktion, MaB- und Lagetoleranzen gefligter Bauteile
priifen ]
f) Betriebsbereitschaft der SchweiB- und Léteinrichtung
herstellen O
g) Werkzeuge, Lote und FluBmittel nach Eigenschaften 8
und Verwendungszweck auswéhlen O
h) Bauteile aus Eisen- und Nichteisenmetallen unter Be-
achtung der Oberflachenbeschaffenheit, der Werkstof-
fe und der Eigenschaften der Lothilfsstoffe hartléten O
i) SchweiBraupen auf Stahlbleche durch Schmelzschwei-
Ben auftragen O
k) |-Nahte an Feinblechen aus Stahl schweiBen (]
I) Kehlnahte an Blechen oder Rohren aus Stahl mit einer
Dicke zwischen 1 und 3 mm am T-StoB3 und EckstoB
schweiBen ]
m) Bauteile aus Metallen oder Kunststoffen mit dem flr die
jeweilige Metallpaarung geeigneten Klebstoff unter Be-
achtung der klebstoffspezifischen Verarbeitungsbedin-
gungen, insbesondere der Vorbereitung der Oberfla-
chen, kleben (]
15 Zur Fortsetzung der Berufsausbildung sollen die Ausbil-
dungsinhalte aus der laufenden Nummer 7 und Ausbil-
dungsinhalte aus den laufenden Nummern 11 bis 14 dieses
Abschnitts des Ausbildungsrahmenplanes unter Bertick- 12
sichtigung betriebsbedingter Schwerpunkte sowie des indi-
viduellen Lernfortschritts auch durch Mitwirken im Ferti-
gungsprozeB vertieft vermittelt werden. L]




Il. Berufliche Fachbildung

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durch-
fihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

2.

3.

Position
vermittelt

2

3

5

technische Kommuni-
kation
(§ 4 Nr. 15)

Einzelteil- und Gruppenzeichnungen sowie Montage-
und Wartungspléne lesen und anwenden

Zeichnungs-, Stoff- und Formnormen bertcksichtigen

Qualitdtsvorgaben und Prifvorschriften lesen und an-
wenden

Statistiken flihren und interpretieren
EDV-Systeme fiir die Produktionsprozesse unterschei-
den und ihrer Funktion zuordnen

EDV prozeBbezogen anwenden, Fertigungsdaten abru-
fen, eingeben und bestatigen

technische Sachverhalte aufzeichnen und funktions-
Ubergreifend austauschen

FertigungsprozeB sichern durch prozeB- und produkt-
bezogene Kommunikation im Sinne einer internen Kun-
den-Lieferanten-Beziehung

Vorschriften des betrieblichen Datenschutzes bertck-
sichtigen

betriebliche Daten dokumentieren und sichern

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

Bauteile und Baugruppen identifizieren und unter Be-
achtung ihrer Funktion nach technischen Unterlagen
zur Montage und Demontage vorbereiten sowie Vor-
montage durchfiihren

Bauteile und Baugruppen montagegerecht lagern und
zuflhren sowie nach Zeichnung und Kennzeichnung
den Montagevorgangen zuordnen

Bauteile flr den funktionsgerechten Einbau auf fehler-
freie Beschaffenheit priifen, beurteilen und geeignete
MaBnahmen einleiten

Fugeflachen auf Grund der technischen Anforderungen
hinsichtlich Oberflachenform und Oberflachenbeschaf-
fenheit vorbereiten und kontrollieren
Montagewerkzeuge und Montagehilfsmittel auswéhlen
und handhaben

Drehmomente Uberprifen und einstellen

Bauteile und Baugruppen unter Beachtung der MaBto-
leranzen passen sowie durch Messen, Lehren und
Sichtprifen funktionsgerecht ausrichten und Lage si-
chern

Bauteile und Baugruppen nach technischen Unterlagen
unter Beachtung teilespezifischer Montagebedingun-
gen in Montagelage bringen

Bauteile und Baugruppen nach technischen Unterlagen
montieren und demontieren

Bauteile und Baugruppen unter Beachtung teilspezifi-
scher Montagebedingungen funktionsgerecht verbin-
den und sichern

10
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*) Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgeflinrten Ausbildungsinhalten zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durch-
fihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

im Ausbildungsjahr

2.

3.

Position
vermittelt

2

3

5

Arbeitsorganisation
(§ 4 Nr. 17)

Arbeitsplatz nach ergonomischen und 6konomischen
Gesichtspunkten mitgestalten

Qualifizierungsbedarf unter Berilicksichtigung der gege-
benen Arbeitsorganisation feststellen sowie Qualifizie-
rungsmaBnahmen anregen

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

an Arbeitsplatzen mit unterschiedlicher Arbeitsorgani-
sation Arbeitsaufgaben ausflihren

an der Entwicklung, Abstimmung und Umsetzung von
Verbesserungsmaoglichkeiten mitwirken

innerhalb der Gruppe Personaleinsatz und Arbeitsauf-
gaben organisieren und koordinieren

Gespréachs- und Moderationstechniken anwenden
Arbeitsergebnisse mit Prasentationstechniken darstellen

funktionsiibergreifende Zusammenarbeit und Abstim-
mung mit anderen Betriebsbereichen organisieren und
durchflihren

Mitwirken im Fertigungs-
prozeB und Sichern von
ProzeBablaufen

(§ 4 Nr. 18)

funktionsorientierte Ablaufe von prozeBorientierten be-
trieblichen Ablaufen unterscheiden

Aufbau und Funktionszusammenhange von Produk-
tionseinrichtungen unterscheiden

Vorgaben der Produktionsplanung beachten und bei
der Umsetzung der Planungsvorgaben im Arbeitsbe-
reich mitwirken

Arbeits- und Bewegungsablaufe im Arbeitsbereich opti-
mieren

Arbeitsvorgadnge und Arbeitsabldufe unter Beachtung
der jeweiligen Organisationsformen, der Entschei-
dungsstrukturen und der eigenen Handlungsspielrdu-
me optimieren

unterschiedliche funktions- und prozeBorientierte Ar-
beitsaufgaben im ProduktionsprozeB ausfihren
ProzeBablaufe durch Nutzung von Eingriffsmdglichkei-
ten in die ProzeBkette sichern

Aufbau und Funktionsweise der zu fertigenden Produk-
te im FertigungsprozeB bericksichtigen

beim Fertigungsablauf neuer oder veranderter Produkte
mitwirken und eigene Erfahrungen zur Optimierung nut-
zen

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

betriebliche MaterialfluBsysteme unterscheiden
MaterialfluB im Arbeitsbereich Gberwachen und sichern

Stérungen im MaterialfluB erkennen und MaBnahmen
zu deren Beseitigung ergreifen

Optimierungsmdglichkeiten hinsichtlich Materialmen-
ge, Lagerflachenbedarf, Transport- und Arbeitsweg im
Arbeitsbereich nutzen

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




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,

die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durch-

fihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

im Ausbildungsjahr

2.

3.

Position
vermittelt

3

handbediente Hebezeuge handhaben
Transport sichern und durchflihren
Transportgut absetzen, lagern und sichern

Wert- und Reststoffe sammeln, trennen und sachge-
recht lagern

qualitatsbewuBtes
Handeln
(§ 4 Nr. 20)

Qualitat als Schltsselfaktor im Wettbewerb beachten

Fehlermdglichkeitsanalyse und EinfluBanalyse anwen-
den

Anforderungen und Werkzeuge von Qualitétssiche-
rungssystemen unter Beriicksichtigung aktueller Nor-
mensysteme anwenden

Erkenntnisse aus der Qualitatssicherung in Verbesse-
rungsprozesse umsetzen

Prifen und Einstellen von
Funktionen an Baugrup-
pen oder kompletten Pro-
dukten

(§ 4 Nr. 21)

Funktion von Bauteilen und Baugruppen einstellen

Funktion von Sicherheitseinrichtungen prifen und ein-
stellen

Funktion und Zusammenwirken von Bauteilen und Bau-
gruppen oder das Gesamtprodukt nach Vorgaben pri-
fen und einstellen

Montieren, AnschlieBen
und Prifen von elektri-
schen und elektronischen
Bauteilen und Baugrup-
pen

(§ 4 Nr. 22)

Sicherheitsregeln zur Vermeidung von Gefahren durch
elektrischen Strom anwenden

elektrische Leitungen, Bauteile und Baugruppen fur
Montageaufgaben identifizieren

Leitungen anschluBfertig zurichten und AnschluBteile
anbringen

elektrische Leitungen und Bauteile auf Durchgang pru-
fen

elektrische Leitungen, Bauteile und Baugruppen nach
Verlege-, Montage- und AnschluBplanen verlegen, befe-
stigen und anschlieBen

Funktion montierter elektrischer Bauteile und Baugrup-
pen nach Vorgaben priifen

elektrische Leitungen auf Beschadigung der Isolierung
prifen

O 0O 0o ogd|e
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*) Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten Ausbildungsinhalten zu vermitteln.
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Zeitliche Richtwerte
Fertigkeiten und Kenntnisse, in Wochen

die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durch- | im Ausbildungsjahr
fuhrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Lfd. Teil des
Nr. | Ausbildungsberufsbildes

Position
vermittelt

2. 3.
1 2 3 4 5

9 Instandhalten von Be- a) Maschinen und Einrichtungen oder Systeme nach War-
triebsmitteln und Teilsy- tungs- und Inspektionsplénen, insbesondere unter Be-
stemen ricksichtigung der Priifwerte, der Betriebs- und Hilfs-
(§ 4 Nr. 23) stoffe sowie der Wartungshaufigkeit, warten OJ

b) Produktionsanlagen und Fertigungssysteme inspizieren
und VerschleiBteile im Rahmen der vorbeugenden In-
standhaltung austauschen sowie den Austausch veran-

lassen (]

c) Stérungen an Maschinen und Produktionsanlagen fest- 10

stellen und Fehler durch Sinneswahrnehmung und mit
stationéren Priifgeraten orten O]
d) Funktion von Sicherheitseinrichtungen prifen und
Funktionstests durchflihren ]
e) VDE-Bestimmungen und Unfallverhitungsvorschriften
Uber das Arbeiten an elektrischen Anlagen im Arbeits-
gebiet beachten und anwenden (]

f) Stdérungen und Fehler auf mégliche Ursachen untersu-
chen, die Mdglichkeiten inrer Beseitigung bewerten und
die Instandsetzung einleiten U]

g) Fertigungsdaten bei der Inbetriebnahme von Maschi-
nen und Teilsystemen ermitteln und mit vorgegebenen 6
Werten vergleichen und gegebenenfalls einstellen [

h) Vorrichtungen, Maschinen und Teilsysteme nach Vor-

gaben unter Berlicksichtigung der Qualitatsanforderun-
gen warten und instand setzen OJ

Am Ende eines jeden Ausbildungsabschnittes soll der Ausbilder zusammen mit dem Auszubildenden alle Positionen der Liste
durchgehen. Positionen, die dem Auszubildenden griindlich erklart worden sind und die er - wo es sich um Tatigkeiten han-
delt - aufgrund dieser Unterweisung geilibt hat, erhalten in den daftir vorgesehenen kleinen Késtchen der entsprechenden
Spalte ein Kreuz.

Danach bestatigen Ausbilder und Auszubildender durch ihr Handzeichen, daB die angekreuzten Positionen tatséchlich ver-
mittelt worden sind.

Angekreuzte Positionen vermittelt:

Y AXUE] o] 1o 1= SRR

Y AXU 74U o1 [ 1= T =Y o

11





