Siidwestfalische
Industrie- und Handelskammer
zu Hagen

S

Zeitliche und sachliche Gliederung der Berufsausbildung

Anlage zum Berufsausbildungsvertrag

Ausbildungsplan Fertigungsmechaniker
Fertigungsmechanikerin
Der zeitliche und sachlich gegliederte Ausbildungsplan Ausbildungsordnung 1997

ist Bestandteil des Ausbildungsvertrages

Ausbildungsbetrieb

Firmenstempel

Nachname, Vorname Ort, Datum Unterschrift
Unterschriftsberechtigter

Ausbilder(in)

Nachname, Vorname Ort, Datum Unterschrift

Auszubildende(r)

Nachname, Vorname Ort, Datum Unterschrift
Ausbildungszeit

von bis

Die zeitliche und sachliche Gliederung der zu vermitteInden Kenntnisse und Fertigkeiten laut Aus-
bildungsrahmenplan der Ausbildungsverordnung ist auf den folgenden Seiten niedergelegt.

Der zeitliche Anteil des gesetzlichen bzw. tariflichen Urlaubsanspruches, des Berufsschulunter-
richtes und der Zwischen- und Abschlusspriifung des/der Auszubildende(n) ist in den einzelnen
zeitlichen Richtwerten enthalten.

Anderungen des Zeitumfanges und des Zeitablaufes aus betrieblich oder schulisch bedingten
Grunden oder aus Grinden in der Person des/der Auszubildende(n) bleiben vorbehalten.
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Anlage (zu § 5 FertigMechAusbV)
Ausbildungsrahmenplan fiir die Berufsausbildung zum Fertigungsmechaniker/zur Fertigungsmecha-

nikerin

Fundstelle des Originaltextes: BGBI. | 1997, 1456 - 1464

I. Berufliche Grundbildung

Teil des

berufsbildes

Berufs-
bildung,

Tarifrech
(S 4 Nr.

Aufbau un
des

betriebes
(S 4 Nr.

Sicherhei
und

schutz be
der Arbei
(S§ 4 Nr.

Unmwelt-
schutz
(S 4 Nr.
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I

Nr. I Ausbildungs-
I
I

Arbeits- und

t
1)

d

Organisation

Ausbildungs-

2)

t

Gesundheits-

i
t
3)

4)

HHHHHHHHHHHHH H H H H H H

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

c)

Bedeutung des Ausbildungs-
vertrages, insbesondere
AbschluBl, Dauer und Beendigung,
erklaren

gegenseitige Rechte und
Pflichten aus dem Ausbildungs-
vertrag nennen

Moglichkeiten der beruflichen
Fortbildung nennen

wesentliche Teile des Arbeits-
vertrages nennen

wesentliche Bestimmungen der
fiir den ausbildenden Betrieb
geltenden Tarifvertridge nennen

Aufbau und Aufgaben des
ausbildenden Betriebes
erlautern

Grundfunktionen des
ausbildenden Betriebes, wie
Beschaffung, Fertigung, Absatz
und Verwaltung, erkldren
Beziehungen des ausbildenden
Betriebes und seiner
Beschaftigten zu Wirtschafts-
organisationen, Berufs-
vertretungen und Gewerkschaften
nennen

Grundlagen, Aufgaben und
Arbeitsweise der betriebs-
verfassungs- oder personal-
vertretungsrechtlichen Organe
des ausbildenden Betriebes
beschreiben

Gefédhrdung von Sicherheit und
Gesundheit am Arbeitsplatz
feststellen und MaBnahmen zu
ihrer Vermeidung ergreifen
berufsbezogene Arbeitsschutz-
und Unfallverhiitungs-
vorschriften anwenden
Verhaltensweisen bei Unfidllen
beschreiben sowie erste
MaBnahmen einleiten
Vorschriften des vorbeugenden
Brandschutzes anwenden;
Verhaltensweisen bei Branden
beschreiben und MaBnahmen zur
Brandbekédmpfung ergreifen

Zur Vermeidung betriebsbedingter
Umweltbelastungen im beruflichen
Einwirkungsbereich beitragen,
insbesondere

a)

b)

d)

mdgliche Umweltbelastungen
durch den Ausbildungsbetrieb
und seinen Beitrag zum
Umweltschutz an Beispielen
erklaren

fiir den Ausbildungsbetrieb
geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden
Méglichkeiten der
wirtschaftlichen und umwelt-
schonenden Energie- und
Materialverwendung nutzen
Abfalle vermeiden; Stoffe und
Materialien einer umwelt-
schonenden Entsorgung zufiihren

I

I werte in Wochen im

I
I

HHHHHHHHHHH H H H

HHHHHHHHHHH H H H H H H H H H

HHHHHHHHHHHH H H H H

—

HHHHHHHHHHHH H H H H H H H

Zeitliche Richt-

1. Ausbildungsjahr

wahrend der
gesamten
Ausbildung zu
vermitteln

Seite 2/ 10



I Zeitliche Richt-
I werte in Wochen im
I 1. Ausbildungsjahr

I Teil des

I Ausbildungs-
I berufsbildes
I

Lesen,
Anwenden und
Erstellen von
technischen
Unterlagen

(S 4 Nr. 5)

Unter-
scheiden,
Zuordnen und
Handhaben von
Werk- und
Hilfsstoffen
(§ 4 Nr. 6)

Planen und
Steuern von
Arbeits- und
Bewegungs-
ablaufen;
Kontrollieren
und
Beurteilen
der
Ergebnisse
(S 4 Nr. 7)

I Warten von
I Betriebs-
I mitteln

I (S 4 Nr. 8)
I

I

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

c)

b)

Teil- und Gruppenzeichnungen
lesen

Grundbegriffe der Normung
anwenden

Sticklisten, Tabellen,
Diagramme, Handbiicher und
Bedienungshinweise lesen und
anwenden

MaB-, Form- und Lagetoleranz-
normen sowie Oberflachen-
beschaffenheit erkennen und
zuordnen

digitale und analoge Daten
lesen

Skizzen und zugehorige
Stlicklisten anfertigen

Werkstoffe nach Metallen und
Nichtmetallen unterscheiden
Hilfsstoffe, insbesondere

Kiithl- und Schmierstoffe,
unterscheiden, ihrer Verwendung
nach zuordnen und nach
Anweisung und Unterlagen unter
Beachtung gefahrlicher
Arbeitsstoffe anwenden
metallische Werkstoffe und
Halbzeuge nach Form, Stoff und
Bearbeitbarkeit identifizieren
Eigenschaften von Werkstiicken
unter Berilicksichtigung der
stofflichen Zusammensetzung und
des Verwendungszweckes durch
Warmebehandlung, insbesondere
durch Weichglithen, Abschreck-
harten und Anlassen, andern und
prifen

Arbeitsschritte unter
Berlicksichtigung funktionaler,
konstruktiver, fertigungs-
technischer und
wirtschaftlicher Gesichtspunkte
festlegen

Arbeitsablauf unter
Berlicksichtigung
organisatorischer und
informatorischer
Notwendigkeiten festlegen und
sicherstellen
Bewegungsablaufe an Werkzeug-
maschinen unter
Beriicksichtigung von bis =zu
drei EinfluRgrdBen steuern
Prif- und MeBmittel zur
Kontrolle der Teil- und
Arbeitsergebnisse festlegen
Halbzeuge, Werkstiicke,
Spannzeuge, Werkzeuge,

Priif- und MeBzeuge sowie
Hilfsmittel bereitstellen
Arbeitsplatze an Werkbanken und
Maschinen einrichten
Abweichungen vom SollmaB
beurteilen und Informationen
fiir den Arbeitsablauf nutzen

Betriebsmittel durch Reinigen
pflegen und vor Korrosion
schiitzen

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

HHHHHHHHHHHH H H H H

—

HHHHHHHHHHHH H H H H H H H H

4%*)

5%)

2%)
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I Zeitliche Richt-
I werte in Wochen im
I 1. Ausbildungsjahr

I Teil des

I Ausbildungs-
I berufsbildes
I

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

Ausrichten
und Spannen
von Werk-
zeugen und
Werkstiicken
(§ 4 Nr. 10)

manuelles
Spanen
(§ 4 Nr. 11)

Stand: 24. Juli 2009

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

b)

d)

Langen mit StrichmaBstaben,
MeBschiebern und MeBschrauben
unter Beachtung von
systematischen und zufalligen
MeRfehlermdglichkeiten messen
mit Winkeln lehren und mit
Winkelmessern messen

Ebenheit von Fl&dchen mit Lineal
und Winkel nach dem Lichtspalt-
verfahren sowie Formgenauigkeit
mit Rundungslehren prifen
Werkstlicke mit Grenzlehren und
Gewindelehren prifen
Oberfldchenqualitat durch
Sichtprifen beurteilen
Bezugslinien, Bohrungsmitten
und Umrisse an Werkstiicken
unter Beriicksichtigung der
Werkstoffeigenschaften und
nachfolgender Bearbeitung
anreiRen und kornen

Werkstiicke zur Kennzeichnung
stempeln

Spannzeuge unter
Beriicksichtigung der GroBe, der
Form, des Werkstoffs und der
Bearbeitung von Werkstiicken
auswahlen und befestigen
Werkstiicke mittels Maschinen-
schraubstock, Spannbricke,
Spanntreppe und Dreibacken-
futter, insbesondere unter
Beachtung der Werkstick-
stabilitdt und des Oberflichen-
schutzes, ausrichten und
spannen

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

Werkzeuge unter
Beriicksichtigung der Verfahren
und der Werkstoffe auswdhlen
Flachen und Formen an
Werkstiicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zur
MaBgenauigkeit von +- 0,2 mm
und einer Oberfl&chen-
beschaffenheit R(tief)Z
zwischen 6,3 und 40 mym eben,
winklig und parallel auf MaB
feilen

Bleche, Platten, Rohre und
Profile aus Eisen-, Nicht-
eisenmetallen und Kunststoffen
nach Anrif mit Handbiigelsage
trennen

Werkstliicke nach Anril spanend
und zerteilend meiBeln
metrische Innen- und AuBen-
gewinde an Eisen- und Nicht-
eisenmetallen unter Beachtung
der Kilhlschmierstoffe mit
Gewindebohrern und Schneideisen
herstellen

Bohrungen in Werkstiicken aus
Eisenmetallen bis zur
MaBgenauigkeit gemdaB IT 7 und
einer Oberflichenbeschaffenheit
R(tief)Z zwischen 4 und 10 mym
durch Rundreiben herstellen

HoH H HHHH H

HHHHHHHHHHH H H H H H H H H

3%)

2%)
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Lfd. I Teil des
Nr I Ausbildungs-
I berufsbildes
I
1 I 2
12 I maschinelles
I Spanen
I (S 4 Nr. 12)
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
13 Trennen,
Umformen
(§ 4 Nr. 13)

HoHHHHHHHBHHHHHH H H H H H H - H
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HHHHHHHHHHHHHHHHH H H H H H

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

d)

e)

9)

b)

c)

e)

Werkzeuge unter
Berilicksichtigung der Verfahren,
der Werkstoffe und der
Schneidengeometrie auswahlen
die Umdrehungsfrequenz, den
Vorschub und die Schnittiefe an
Werkzeugmaschinen fir Bohr-,
Dreh- und Frédsoperationen 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 Bohren ins Volle,
Aufbohren und durch Profil-
senken herstellen

Bohrungen in Werkstiicken aus
Eisenmetallen bis zur
MaBgenauigkeit gemaB IT 7 und
einer Oberfldchenbeschaffenheit
R(tief)Z zwischen 4 und 10 mym,
insbesondere unter Beachtung
der Kihlschmierstoffe, an
Bohrmaschinen durch Rundreiben
herstellen

Werkstiicke aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zur
MaBgenauigkeit von +- 0,1 mm
und einer Oberflachen-
beschaffenheit R(tief) 2z
zwischen 4 und 63 mym,
insbesondere unter Beachtung
der Kihlschmierstoffe, mit
unterschiedlichen Drehmeifeln
durch Quer-Plandrehen und
Langs-Runddrehen herstellen
Werkstiicke aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zur
MaBgenauigkeit von +- 0,1 mm
und einer Oberflachen-
beschaffenheit R(tief)Z
zwischen 10 und 40 mym,
insbesondere unter Beachtung
der Kihlschmierstoffe, mit
unterschiedlichen Fradsern durch
Stirn-Umfangs-Planfrédsen im
Gegenlauf herstellen

Hand- und Handhebelscheren,
insbesondere unter
Berlicksichtigung des
Werkstoffes, der Blechdicke und
des Kraftbedarfs, auswahlen
Feinbleche mit Hand- und
Handhebelscheren nach Anrif
scheren

Abwicklungen von Prismen,
Zylindern, Kegeln, Pyramiden
konstruieren

Werkstliicke aus Feinblechen nach
Abwicklungen herstellen

Bleche aus Stahl und Nicht-
eisenmetallen mit und ohne
Vorrichtungen im Schraubstock
durch freies Runden und
Schwenkbiegen unter Beachtung
der Werkstickoberfldche, der
Biegeradien, der neutralen
Faser und der Biegewinkel kalt
umformen

I Zeitliche Richt-

I werte in Wochen im
I 1. Ausbildungsjahr
I

HHHHHHHHHH H H H H H H H

HHHHHH H H H HoHHHHH H H H

HoHHHHH H H H H

HHHHHHHH HHHHHHHHH H H H H H
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Lfd. I Teil des I
Nr. I Ausbildungs- I
I berufsbildes I

I

I
1 I 2 I
I I
I I
I I
I I
I I
14 Figen
(§ 4 Nr. 14)

*) Im Zusammenhang mit

Stand: 24. Juli 2009

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

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

g) Werkstiicke durch Treiben,
Bo6rdeln und Schweifen umformen

a) Bauteile kraftschliissig mit
Kopf- oder Stiftschrauben mit
und ohne Mutter und Scheibe
unter Beachtung der
Oberflachenform und
Oberflachenbeschaffenheit, der
Werkstoffestigkeit und
Werkstoffpaarung verschrauben

b) Bauteile formschlissig unter
Beachtung der Oberfldchen-
beschaffenheit der Fligefléachen
verstiften

c) Schraubverbindungen kraft-
schliissig mit Sicherungs-
elementen, insbesondere mit
Sicherungsscheiben und
Zahnscheiben, sichern

d) Gelenkverbindungen mit Bolzen
herstellen

e) Funktion, MaB- und Lage-
toleranzen 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 Nicht-
eisenmetallen unter Beachtung
der Oberflédchenbeschaffenheit,
der Werkstoffe und der
Eigenschaften der Lothilfsstoffe
hartloéten

i) SchweiBlraupen auf Stahlbleche
durch Schmelzschweifen
auftragen

k) I-Nahte an Feinblechen aus
Stahl schweilen

1) Kehlndhte an Blechen oder
Rohren aus Stahl mit einer
Dicke zwischen 1 und 3 mm am
T-StoR und EckstoR schweilen

m) Bauteile aus Metallen oder
Kunststoffen mit dem fir die
jeweilige Metallpaarung
geeigneten Klebstoff unter
Beachtung der klebstoff-
spezifischen Verarbeitungs-
bedingungen, insbesondere der
Vorbereitung der Oberflachen,
kleben

Zur Fortsetzung der Berufs-
ausbildung sollen die Ausbildungs-
inhalte aus der laufenden Nummer 7
und der Ausbildungsinhalte aus den
laufenden Nummern 11 bis 14 dieses
Abschnitts des Ausbildungsrahmen-
planes unter Beriicksichtigung
betriebsbedingter Schwerpunkte
sowie des individuellen Lern-
fortschritts auch durch Mitwirken
im Fertigungsprozel vertieft
vermittelt werden.

den laufenden Nummern 11 bis 14 zu

I Zeitliche Richt-
I werte in Wochen im
I 1. Ausbildungsjahr

HHHHMHHKHHHHHHHHHHH HHHHHH HHHHHH H H H

8
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I 12
I
I
I
I
I
vermitteln.
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II. Berufliche Fachbildung

I Zeitliche Richt-

Lfd. I Teil des

Nr. I Ausbildungs-
I berufsbildes

(S 4 Nr.

(S 4 Nr.

HHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHH HHHHHH H H H H H H

Stand: 24. Juli 2009

technische
Kommunikation

15)

Montieren von
Bauteilen und
Baugruppen

16)

HoHHHHHH H HHHH H H H H H

HHHHHHHH HHHHHHHHHHH HH H H H H H H HHHHHH H H H H H H H

—

HHHHHHHHHHHH H H

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

b)

e)

i)

Einzelteil- und Gruppen-
zeichnungen sowie Montage- und
Wartungsplédne lesen und
anwenden

Zeichnungs-, Stoff- und
Formnormen beriicksichtigen
Qualitédtsvorgaben und Prif-
vorschriften lesen und anwenden
Statistiken fithren und
interpretieren

EDV-Systeme fir die
Produktionsprozesse unter-
scheiden und ihrer Funktion
zuordnen

EDV prozeBbezogen anwenden,
Fertigungsdaten abrufen,
eingeben und bestdtigen

technische Sachverhalte
aufzeichnen und funktions-
tbergreifend austauschen
Fertigungsprozel sichern durch
prozel- und produktbezogene
Kommunikation im Sinne einer
internen Kunden-Lieferanten-
Beziehung

Vorschriften des betrieblichen
Datenschutzes beriicksichtigen
betriebliche Daten
dokumentieren und sichern

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

Bauteile und Baugruppen
montagegerecht lagern und
zufilhren sowie nach Zeichnung
und Kennzeichnung den
Montagevorgangen zuordnen
Bauteile fir den funktions-
gerechten Einbau auf fehler-
freie Beschaffenheit prifen,
beurteilen und geeignete
MaBnahmen einleiten
Figeflachen auf Grund der
technischen Anforderungen
hinsichtlich Oberflachenform
und Oberflachenbeschaffenheit
vorbereiten und kontrollieren
Montagewerkzeuge und Montage-
hilfsmittel auswdhlen und
handhaben

Drehmomente iberpriifen und
einstellen

Bauteile und Baugruppen unter
Beachtung der MaBtoleranzen
passen sowie durch Messen,
Lehren und Sichtpriifen
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

I werte in Wochen

I im Ausbildungsjahr

HHHHHHHHHHHH H H

6%)

HHHHHHHHHHH H H H

4%)

10
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I Zeitliche Richt-
I werte in Wochen im
I 1. Ausbildungsjahr

Lfd. I Teil des

Nr. I Ausbildungs-
I berufsbildes

I
1 I 2

I
I
I
I

3 I Arbeits-
I organisation
I (S 4 Nr. 17)
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

4 Mitwirken im

ProzeB-
ablaufen
(S 4 Nr.

Stand: 24. Juli 2009

Fertigungs-
prozel und
Sichern von

18)

HHHHHHHHHHH H H H H H H H H H

—

HHHHHHH H H H H H

HoHHHHH H H H H H H H

—

HHHHHHHHHHHHHHHHH H H H H H

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

c)

h)

i)

f)

9)

Bauteile und Baugruppen unter
Beachtung teilespezifischer

Montagebedingungen funktions-
gerecht verbinden und sichern

Arbeitsplatz nach ergonomischen
und Skonomischen Gesichts-
punkten mitgestalten
Qualifizierungsbedarf unter
Beriicksichtigung der gegebenen
Arbeitsorganisation feststellen
sowie QualifizierungsmaRnahmen
anregen

an der Entwicklung, Abstimmung
und Umsetzung von Ziel-
vereinbarungen im Arbeits-
bereich mitwirken

an Arbeitsplédtzen mit
unterschiedlicher Arbeits-
organisation Arbeitsaufgaben
ausfihren

an der Entwicklung, Abstimmung
und Umsetzung von
Verbesserungsmdglichkeiten
mitwirken

innerhalb der Gruppe Personal-
einsatz und Arbeitsaufgaben
organisieren und koordinieren
Gesprachs- und Moderations-
techniken anwenden
Arbeitsergebnisse mit
Prasentationstechniken
darstellen
funktionsiibergreifende
Zusammenarbeit und Abstimmung
mit anderen Betriebsbereichen
organisieren und durchfiihren

funktionsorientierte Abl&ufe
von prozeRorientierten
betrieblichen Ablaufen
unterscheiden

Aufbau und Funktions-
zusammenhdnge von Produktions-
einrichtungen unterscheiden
Vorgaben der Produktionsplanung
beachten und bei der Umsetzung
der Planungsvorgaben im
Arbeitsbereich mitwirken
Arbeits- und Bewegungsablaufe
im Arbeitsbereich optimieren

Arbeitsvorgédnge und Arbeits-
abldufe unter Beachtung der
jeweiligen Organisationsformen,
der Entscheidungsstrukturen und
der eigenen Handlungsspielrdume
optimieren

unterschiedliche funktions- und
prozelorientierte Arbeits-
aufgaben im ProduktionsprozeB
ausfihren

ProzeBablaufe durch Nutzung von
Eingriffsméglichkeiten in die
ProzeBkette sichern

Aufbau und Funktionsweise der
zu fertigenden Produkte im
Fertigungsprozel
beriicksichtigen

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

8%)

7*)
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Lfd. I Teil des I
Nr I Ausbildungs- I
I berufsbildes I
I I
1 I 2 I
5 I Uberwachen 1
I und Sichern I
I des Material- I
I flusses I
I (S 4 Nr. 19) I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
6 I qualitats- I
I bewultes I
I Handeln I
I (S 4 Nr. 20) I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
7 I Prifen und I
I Einstellen I
I von Funktionen
I an Baugruppen I
I oder kompletten
I Produkten I
I (S 4 Nr. 21) I
I I
I I
I I
8 I Montieren, I
I AnschlieBen I
I und Prifen I
I von I
I elektrischen I
I und I
I elektronischen
I Bauteilen und I
I Baugruppen I
I (S 4 Nr. 22) I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
9 Instandhalten

I I
I von Betriebs- I
I mitteln und I
I Teilsystemen I
I (§ 4 Nr. 23) I
I I

I

Stand: 24. Juli 2009

Fertigkeiten und Kenntnisse, die I Zeitliche Richt-
unter Einbeziehung selbstandigen
Planens, Durchfiihrens und

Kontrollierens zu vermitteln sind I

f)

betriebliche MaterialfluB- I
systeme unterscheiden I
Materialflul im Arbeitsbereich I
iberwachen und sichern I
Stdérungen im MaterialflulB I
erkennen und MaBnahmen zu deren I
Beseitigung ergreifen I
Optimierungsmdglichkeiten I
hinsichtlich Materialmenge, I
Lagerflachenbedarf, Transport- I
und Arbeitsweg im Arbeitsbereich
nutzen

—

handbediente Hebezeuge I
handhaben I
Transport sichern und I
durchfiihren I
Transportgut absetzen, lagern I
und sichern I
Wert- und Reststoffe sammeln, I
trennen und sachgerecht lagern I

Qualitéat als Schlisselfaktor im I
Wettbewerb beachten I
Fehlermdéglichkeitsanalyse und I
EinfluBanalyse anwenden I

Anforderungen und Werkzeuge von
Qualitatssicherungssystemen
unter Beriicksichtigung
aktueller Normensysteme
anwenden

Erkenntnisse aus der Qualitats-
sicherung in Verbesserungs-
prozesse umsetzen

Funktion von Bauteilen und I
Baugruppen einstellen I
Funktion von Sicherheits- I
einrichtungen pritfen und I
einstellen I

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

Sicherheitsregeln zur I
Vermeidung von Gefahren durch I
elektrischen Strom anwenden I
elektrische Leitungen, Bauteile I
und Baugruppen fir Montage- I
aufgaben identifizieren I
Leitungen anschlubfertig I
zurichten und AnschluBteile I
anbringen I
elektrische Leitungen und I
Bauteile auf Durchgang prifen I

elektrische Leitungen, Bauteile I
und Baugruppen nach Verlege-, I
Montage- und AnschluBplédnen I
verlegen, befestigen und I
anschlieBen I
Funktion montierter I
elektrischer Bauteile und I
Baugruppen nach Vorgaben priifen I
elektrische Leitungen auf I
Beschadigung der Isolierung I
prifen I

Maschinen und Einrichtungen I
oder Systeme nach Wartungs- und I
Inspektionsplanen, insbesondere I
unter Beriicksichtigung der I
Priifwerte, der Betriebs- und I
Hilfsstoffe sowie der I
Wartungshdufigkeit, warten I

I werte in Wochen im
I 1. Ausbildungsjahr

2%)
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I Zeitliche Richt-
I werte in Wochen im
I 1. Ausbildungsjahr

Lfd. I Teil des I
Nr. I Ausbildungs- I
I berufsbildes I

I

I

1 I 2 I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I

*) Im Zusammenhang mit
Ausbildungsinhalten

Stand: 24. Juli 2009

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

c)

e)

h)

anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefithrten

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

Stoérungen an Maschinen und
Produktionsanlagen feststellen
und Fehler durch Sinnes-
wahrnehmung und mit stationdren
Prufgerdaten orten

Funktion von Sicherheits-
einrichtungen prifen und
Funktionstests durchfihren
VDE-Bestimmungen und Unfall-
verhiitungsvorschriften iber das
Arbeiten an elektrischen
Anlagen im Arbeitsgebiet
beachten und anwenden

Stoérungen und Fehler auf
mdgliche Ursachen untersuchen,
die Moglichkeiten ihrer
Beseitigung bewerten und die
Instandsetzung einleiten
Fertigungsdaten bei der
Inbetriebnahme von Maschinen
und Teilsystemen ermitteln und
mit vorgegebenen Werten
vergleichen und gegebenenfalls
einstellen

Vorrichtungen, Maschinen und
Teilsysteme nach Vorgaben unter
Beriicksichtigung der
Qualitatsanforderungen warten
und instandsetzen

zu vermitteln.

10
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