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Auszug aus der Verordnung uber die Berufsausbildung
in den industriellen Metallberufen

Vom 23. Juli 2007
(abgedruckt im Bundesgesetzblatt Teil | S. 1599 vom 27. Juli 2007)
(Auszug)

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

zuletzt gedndert durch

Zweite Verordnung
zur Anderung der Verordnung
uber die Berufsausbildung
in den industriellen Metallberufen

Vom 7. Juni 2018
(abgedruckt im Bundesgesetzblatt Teil | S. 746 vom 13. Juni 2018)

Aufgrund des § 4 Abs. 1 in Verbindung mit § 5 des Berufsbildungsgesetzes vom 23. Marz
2005 (BGBI. I S. 931), von denen § 4 Abs. 1 durch Artikel 232 Nr. 1 der Verordnung vom
31. Oktober 2006 (BGBI. | S. 2407) geandert worden ist, verordnet das Bundesministerium
far Wirtschaft und Technologie im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fur Bildung
und Forschung:

Teil 1

Gemeinsame Vorschriften

§1
Staatliche Anerkennung der Ausbildungsberufe
Die Ausbildungsberufe
Anlagenmechaniker/Anlagenmechanikerin,
Industriemechaniker/Industriemechanikerin,
Konstruktionsmechaniker/Konstruktionsmechanikerin,

Werkzeugmechaniker/Werkzeugmechanikerin,

ok~ D=

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin
werden gemaB § 4 Abs. 1 des Berufsbildungsgesetzes staatlich anerkannt.

§ 2

Ausbildungsdauer

Die Ausbildung dauert dreieinhalb Jahre.

Version 8/2018 IHK DD VO Zerspanungsmechaniker/-in Seite 2



§3

Struktur und Zielsetzung der Berufsausbildung

(1) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten (berufliche
Handlungsfahigkeit) sollen prozessbezogen vermittelt werden. Diese Qualifikationen sollen
so vermittelt werden, dass die Auszubildenden zur Ausibung einer qualifizierten beruflichen
Tatigkeit im Sinne des § 1 Abs. 3 des Berufsbildungsgesetzes befahigt werden, die insbe-
sondere selbststédndiges Planen, Durchfihren und Kontrollieren sowie das Handeln im be-
trieblichen Gesamtzusammenhang einschlieBt. Die in Satz 2 beschriebene Befahigung ist
auch in den Prifungen nach den §§ 9 und 10, 13 und 14, 17 und 18, 21 und 22 sowie 25
und 26 nachzuweisen.
(2) Jeweils einen zeitlichen Umfang von 21 Monaten haben
1. die gemeinsamen Kernqualifikationen nach

a) § 7 Absatz 1 Nummer 1 bis 13,

b) § 11 Absatz 1 Nummer 1 bis 13,

c) § 15 Absatz 1 Nummer 1 bis 13,

d) § 19 Absatz 1 Nummer 1 bis 13 und

e) § 23 Absatz 1 Nummer 1 bis 13 sowie
2. die berufsspezifischen Fachqualifikationen nach

a) § 7 Absatz 1 Nummer 14 bis 18,

b) § 11 Absatz 1 Nummer 14 bis 18,

c) § 15 Absatz 1 Nummer 14 bis 21,

d) § 19 Absatz 1 Nummer 14 bis 20 und

e) § 23 Absatz 1 Nummer 14 bis 19.
Sie sind wahrend der gesamten Ausbildungszeit integriert zu vermitteln. Bei der Vermitt-
lung ist der Nachhaltigkeitsaspekt zu berticksichtigen.

(8) Im Rahmen der berufsspezifischen Fachqualifikationen ist die berufliche Handlungskom-
petenz in mindestens einem Einsatzgebiet durch Qualifikationen zu erweitern und zu vertie-
fen, die im jeweiligen Geschéftsprozess zur ganzheitlichen Durchfihrung komplexer Aufga-
ben befahigt.

§4
Ausbildungsplan

Die Ausbildenden haben unter Zugrundelegung des Ausbildungsrahmenplans fir die Aus-
zubildenden einen Ausbildungsplan zu erstellen.

§5

(weggefallen)
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§6

Abschlusspriifung

Die Abschlussprifung besteht aus den beiden zeitlich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2.
Durch die Abschlussprifung ist festzustellen, ob der Prifling die berufliche Handlungs-
fahigkeit erworben hat. In der Abschlussprifung soll der Prifling nachweisen, dass er die
dafur erforderlichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse und
Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff ver-
traut ist. Dabei sollen Qualifikationen, die bereits Gegenstand von Teil 1 der Abschlusspri-
fung waren, in Teil 2 der Abschlussprtfung nur insoweit einbezogen werden, als es fir die
Feststellung der Berufsfahigkeit nach § 38 des Berufsbildungsgesetzes erforderlich ist.

§§ 7 bis 22 sind fur diesen Beruf nicht erforderlich.

Teil 6

Vorschriften fiir den Ausbildungsberuf
Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

§ 23
Ausbildungsberufsbild

(

Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die folgenden Qualifikationen:
. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,

. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,

. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,

)
;

2

3

4. Umweltschutz,
5. Digitalisierung der Arbeit, Datenschutz und Informationssicherheit,

6. Betriebliche und technische Kommunikation,

7. Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse,
8. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Werk- und Hilfsstoffen,
9. Herstellen von Bauteilen und Baugruppen,

10. Warten von Betriebsmitteln,

11. Steuerungstechnik,

12. Anschlagen, Sichern und Transportieren,

13. Kundenorientierung,

14. Planen des Fertigungsprozesses,

15. Programmieren von numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen oder Fertigungssyste-
men,

16. Einrichten von Werkzeugmaschinen oder Fertigungssystemen,
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17. Herstellen von Werkstlcken,
18. Uberwachen und Optimieren von Fertigungsabléufen,
19. Geschéftsprozesse und Qualitatssicherungssysteme im Einsatzgebiet.
(2) Die Qualifikationen nach Absatz 1 sind in mindestens einem der folgenden Einsatzgebie-
te anzuwenden und zu vertiefen:
1. Drehautomatensysteme,
2. Drehmaschinensysteme,
3. Frdsmaschinensysteme,
4. Schleifmaschinensysteme.

Das Einsatzgebiet wird vom Ausbildungsbetrieb festgelegt. Andere Einsatzgebiete sind zu-
lassig, wenn in ihnen die Qualifikationen nach Absatz 1 vermittelt werden kénnen.

§24
Ausbildungsrahmenplan
Die in § 23 Abs. 1 genannten Qualifikationen sollen nach der in Anlage 1 und Anlage 2 ent-
haltenen Anleitung zur sachlichen und zeitlichen Gliederung der Berufsausbildung (Ausbil-
dungsrahmenplan) vermittelt werden. Eine von dem Ausbildungsrahmenplan abweichende

sachliche und zeitliche Gliederung des Ausbildungsinhaltes ist insbesondere zuléssig, so-
weit betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

§25
Teil 1 der Abschlusspriifung

(1) Teil 1 der Abschlussprifung soll vor dem Ende des zweiten Ausbildungsjahres stattfin-
den.

(2) Teil 1 der Abschlussprifung erstreckt sich auf die in der Anlage 2 flr das erste Ausbil-
dungsjahr und flr das dritte Ausbildungshalbjahr aufgefiihrten Qualifikationen sowie auf
den im Berufsschulunterricht entsprechend dem Rahmenlehrplan zu vermittelnden Lehr-
stoff, soweit er fur die Berufsausbildung wesentlich ist.

(8) Der Prifling soll zeigen, dass er

1. technische Unterlagen auswerten, technische Parameter bestimmen, Arbeitsabldufe
planen und abstimmen, Material und Werkzeug disponieren,

2. Fertigungsverfahren auswéahlen, Bauteile durch manuelle und maschinelle Verfahren fer-
tigen, Unfallverhitungsvorschriften anwenden und Umweltschutzbestimmungen be-
achten,

die Sicherheit von Betriebsmitteln beurteilen,

Prufverfahren und Prifmittel auswahlen und anwenden, Einsatzfahigkeit von Prifmitteln
feststellen, Ergebnisse dokumentieren und bewerten,
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5. Auftragsdurchfihrungen dokumentieren und erldutern, technische Unterlagen, ein-
schlieBlich Prifprotokolle, erstellen

kann. Diese Anforderungen sollen durch Bearbeiten eines kombinierten Fertigungsauftra-
ges aus den Bereichen Dreh-Frastechnik, Dreh-Schleiftechnik oder Fras-Schleiftechnik
nachgewiesen werden.

(4) Die Prufung besteht aus der Ausfihrung einer komplexen Arbeitsaufgabe, die situative
Gesprachsphasen und schriftliche Aufgabenstellungen beinhaltet. Die Prifungszeit betragt
hdchstens acht Stunden, wobei die situativen Gesprachsphasen insgesamt hdchstens zehn
Minuten umfassen sollen. Die Aufgabenstellungen sollen einen zeitlichen Umfang von héchs-
tens 90 Minuten haben.

§ 26
Teil 2 der Abschlusspriifung

(1) Teil 2 der Abschlussprifung erstreckt sich auf die in der Anlage 1 und der Anlage 2 auf-
geflihrten Qualifikationen sowie auf den im Berufsschulunterricht vermittelten Lehrstoff, so-
weit er fur die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Die Abschlusspriifung besteht aus den Prifungsbereichen
1. Arbeitsauftrag,

2. Auftrags- und Funktionsanalyse,

3. Fertigungstechnik sowie

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

Dabei sind Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht, Aufbau und Organisation des Ausbildungs-
betriebes, Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz, Digitalisierung
der Arbeit, Datenschutz und Informationssicherheit, betriebliche und technische Kommuni-
kation, Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse, Qualitatssi-
cherungssysteme, Beurteilen der Sicherheit von Anlagen und Betriebsmitteln zu bertick-
sichtigen.

(8) Der Prifling soll im Prifungsbereich Arbeitsauftrag zeigen, dass er

1. Art und Umfang von Auftrdgen kléren, spezifische Leistungen feststellen, Besonderhei-
ten und Termine mit Kunden absprechen, Informationen fur die Auftragsabwicklung be-
schaffen,

2. Informationen fUr die Auftragsabwicklung auswerten und nutzen, technische Entwick-
lungen berlcksichtigen, sicherheitsrelevante Vorgaben beachten, Auftragsabwicklun-
gen unter Beriicksichtigung betriebswirtschaftlicher und dkologischer Gesichtspunkte
planen sowie mit vor- und nachgelagerten Bereichen abstimmen, Planungsunterlagen
erstellen,

3. Auftrédge, insbesondere unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit, Umweltschutz
und Terminvorgaben durchflhren, betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen
Arbeitsbereich anwenden, Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch suchen, be-
seitigen und dokumentieren, Teilauftrdge veranlassen,
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4. Prifverfahren und Prifmittel auswéhlen und anwenden, Einsatzfahigkeit von Prifmitteln
feststellen, Prifplane und betriebliche Priufvorschriften anwenden, Ergebnisse prifen
und dokumentieren, Auftragsabldufe, Leistungen und Verbrauch dokumentieren, tech-
nische Systeme oder Produkte an Kunden tbergeben und erlautern, Abnahmeprotokol-
le erstellen

kann. Zum Nachweis kommen insbesondere Durchfiihren und Uberwachen von Fertigungs-
prozessen an Werkzeugmaschinen oder Fertigungssystemen in Betracht.

(4) Der Prifling soll zum Nachweis der Anforderungen im Prifungsbereich Arbeitsauftrag

1. in 15 Stunden einen betrieblichen Auftrag durchfiihren und mit praxisbezogenen
Unterlagen dokumentieren sowie darlber ein Fachgesprach von héchstens 30 Minu-
ten fuhren; das Fachgespréach wird auf der Grundlage der praxisbezogenen Unterlagen
des bearbeiteten betrieblichen Auftrages gefihrt; unter Berlicksichtigung der praxis-
bezogenen Unterlagen sollen durch das Fachgesprach die prozessrelevanten Quali-
fikationen im Bezug zur Auftragsdurchfiihrung bewertet werden; dem Prifungs-
ausschuss ist vor der Durchflhrung des betrieblichen Auftrages die Aufgabenstellung
einschlieBlich eines geplanten Bearbeitungszeitraums zur Genehmigung vorzulegen
oder

2. in 14 Stunden eine praktische Arbeitsaufgabe vorbereiten, durchfihren, nachbereiten
und mit aufgabenspezifischen Unterlagen dokumentieren sowie dariiber ein begleiten-
des Fachgesprach von héchstens 20 Minuten flhren; die Durchfihrung der Arbeitsauf-
gabe betragt sechs Stunden; durch Beobachtungen der Durchfiihrung, die aufgaben-
spezifischen Unterlagen und das Fachgesprach sollen die prozessrelevanten Qualifika-
tionen im Bezug zur Durchfihrung der Arbeitsaufgabe bewertet werden.

(5) Der Ausbildungsbetrieb wahlt die Prifungsvariante nach Absatz 4 aus und teilt sie dem
Prifling und der zustandigen Stelle mit der Anmeldung zur Prifung mit.

(6) Der Priifling soll im Prifungsbereich Auftrags- und Funktionsanalyse in der Prifungszeit
von hdchstens 120 Minuten einen Auftrag analysieren. Dabei soll der Prifling zeigen, dass
er technische Unterlagen auf Vollstandigkeit und Richtigkeit prifen und ergénzen, Ferti-
gungsstrategien festlegen, das Einrichten des Arbeitsplatzes unter Berlicksichtigung von
Arbeitssicherheit und Umweltschutz planen sowie technische Regelwerke, Richtlinien und
Prufvorschriften anwenden kann.

(7) Der Prifling soll im Prifungsbereich Fertigungstechnik in der Priifungszeit von héchs-
tens 120 Minuten die Durchfiihrung eines Fertigungsauftrages planen. Dabei soll der Prif-
ling zeigen, dass er einen Auftrag bearbeiten, Werkzeugmaschinen und Fertigungssysteme
zuordnen, programmieren und deren Wartung bertcksichtigen, Fertigungsverfahren und
Fertigungsparameter, Prifmethoden und Prifmittel festlegen, Qualitats- und Arbeitsergeb-
nisse dokumentieren kann.

(8) Der Priifling soll im Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde in der Prifungszeit
von héchstens 60 Minuten praxisbezogene handlungsorientierte Aufgaben bearbeiten und
dabei zeigen, dass er allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhénge der
Berufs- und Arbeitswelt darstellen und beurteilen kann.
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Teil 7

Gemeinsame Bestehensregelungen

§ 27
Bestehensregelung

(1) Far die in dieser Verordnung genannten Ausbildungsberufe gelten jeweils die in den
nachfolgenden Abséatzen aufgefiihrten Bestehensregelungen.

(2) Bei der Ermittlung des Gesamtergebnisses wird Teil 1 der Abschlussprifung mit 40 Pro-
zent und Teil 2 der Abschlussprtifung mit 60 Prozent gewichtet.

(3) Bei der Ermittlung des Ergebnisses von Teil 2 der Abschlussprifung sind die Prifungs-
bereiche Arbeitsauftrag mit 50 Prozent, die Prifungsbereiche Auftrags- und Funktions-
analyse und Fertigungstechnik mit je 20 Prozent und der Prifungsbereich Wirtschafts- und
Sozialkunde mit 10 Prozent zu gewichten.

(4) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn
1. im Gesamtergebnis nach Absatz 2 sowie

2. im Prifungsbereich Arbeitsauftrag und

3. im Gesamtergebnis der Prifungsbereiche Auftrags- und Funktionsanalyse, Fertigungs-
technik sowie Wirtschafts- und Sozialkunde

mindestens ausreichende Leistungen erbracht wurden. In zwei der Prifungsbereiche nach
Nummer 3 missen mindestens ausreichende Leistungen, in dem dritten Prifungsbereich
nach Nummer 3 diirfen keine ungenigenden Leistungen erbracht worden sein.

(5) Die Prufungsbereiche Auftrags- und Funktionsanalyse, Fertigungstechnik sowie Wirt-
schafts- und Sozialkunde sind auf Antrag des Priflings oder nach Ermessen des Priifungs-
ausschusses in einzelnen Prifungsbereichen durch eine mindliche Prifung zu erganzen,
wenn diese flr das Bestehen der Prifung den Ausschlag geben kann. Bei der Ermittlung
des Ergebnisses fur die mindlich gepriften Prifungsbereiche sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der mundlichen Ergédnzungsprufung im Verhéltnis 2 : 1 zu gewichten.

Teil 8
Zusatzliche berufliche Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

§28
Zusatzqualifikationen

Uber das jeweilige Ausbildungsberufsbild, das in § 7 Absatz 1, § 11 Absatz 1, § 15 Absatz
1, § 19 Absatz 1 und § 23 Absatz 1 beschrieben ist, hinaus kann die Ausbildung in einer
oder mehreren der folgenden Zusatzqualifikationen vereinbart werden:

1. Systemintegration,

2. Prozessintegration,
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3. Additive Fertigungsverfahren und

4. IT-gestutzte Anlagenénderung.

§ 29
Gegenstand der Zusatzqualifikationen

(1) Gegenstand der Zusatzqualifikation Systemintegration sind die in Anlage 7 Teil A ge-
nannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.

(2) Gegenstand der Zusatzqualifikation Prozessintegration sind die in Anlage 7 Teil B ge-
nannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Féahigkeiten.

(8) Gegenstand der Zusatzqualifikation Additive Fertigungsverfahren sind die in Anlage 7
Teil C genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.

(4) Gegenstand der Zusatzqualifikation IT-gestitzte Anlagenédnderung sind die in Anlage 7
Teil D genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.

§ 30
Antrag auf Priifung der Zusatzqualifikation, Zeitpunkt

(1) Die Zusatzqualifikation wird auf Antrag des oder der Auszubildenden geprtft, wenn der
oder die Auszubildende glaubhaft gemacht hat, dass ihm oder ihr die erforderlichen Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten vermittelt worden sind.

(2) Die Prifung findet im Rahmen von Teil 2 der Abschlussprifung als gesonderte Priifung
statt.

§ 31

Anforderungen an die Priifung der Zusatzqualifikation
Systemintegration

(1) Die Prufung der Zusatzqualifikation Systemintegration erstreckt sich auf die in Anlage 7
Teil A genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.

(2) In der Prufung der Zusatzqualifikation soll der Prufling nachweisen, dass er in der Lage

ist,

1. Prozessabldufe und technische Bedingungen zu analysieren, Anforderungen an techni-
sche Systeme festzustellen sowie Lésungsvarianten zu bewerten und auszuwahlen,

2. Hard- und Softwarekomponenten auszuwahlen, zu installieren und zu konfigurieren und
in die bestehenden Systeme zu integrieren sowie Anlagendaten und -unterlagen zu do-
kumentieren sowie

3. Systeme in Betrieb zu nehmen.
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§ 32

Anforderungen an die Priifung der Zusatzqualifikation
Prozessintegration

(1) Die Prufung der Zusatzqualifikation Prozessintegration erstreckt sich auf die in Anlage 7
Teil B genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.

(2) In der Prufung der Zusatzqualifikation soll der Prifling nachweisen, dass er in der Lage
ist,

1. digital vernetzte Produktionsprozesse zu analysieren sowie deren technische und orga-
nisatorische Schnittstellen zu kldren, zu bewerten und zu dokumentieren,

2. MaBnahmen zur Prozessintegration zu erarbeiten, zu bewerten, abzustimmen und zu
dokumentieren sowie Anderungen einzupflegen sowie

3. den Gesamtprozess zu testen und Prozessdaten zu dokumentieren.

§ 33

Anforderungen an die Priifung der Zusatzqualifikation
Additive Fertigungsverfahren

(1) Die Prafung der Zusatzqualifikation Additive Fertigungsverfahren erstreckt sich auf die in
Anlage 7 Teil C genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.

(2) In der Prufung der Zusatzqualifikation soll der Prifling nachweisen, dass er in der Lage
ist,

1. parametrische 3D-Datensatze zu erstellen und anzuwenden,
2. additive Fertigungsanlagen einzurichten und zu betreiben sowie

3. die Qualitat der Produkte zu priifen und zu sichern.

§ 34

Anforderungen an die Priifung der Zusatzqualifikation
IT-gestiitzte Anlagenanderung

(1) Die Prufung der Zusatzqualifikation IT-gestitzte Anlagené&nderung erstreckt sich auf die
in Anlage 7 Teil D genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.

(2) In der Prifung der Zusatzqualifikation soll der Prifling nachweisen, dass er in der Lage
ist,
1. 3D-Datensétze zu erstellen und anzuwenden,

2. AnderungsmaBnahmen zu planen, durchzufiihren und zu dokumentieren sowie

3. die Qualitat der durchgefiihrten Anderungen zu priifen und zu sichern.
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§ 35
Durchfiihrung und Bestehen der Priifung der Zusatzqualifikation

(1) In der Prafung wird mit dem Prifling zu jeder vermittelten Zusatzqualifikation ein fall-
bezogenes Fachgesprach gefihrt.

(2) Zur Vorbereitung auf das jeweilige fallbezogene Fachgespréach hat der Priifling eigen-
standig im Ausbildungsbetrieb eine praxisbezogene Aufgabe durchzufihren. Die eigenstan-
dige Durchfuhrung ist von dem oder der Ausbildenden zu bestatigen.

(8) Zu der praxisbezogenen Aufgabe hat der Prifling einen Report zu erstellen. In dem
Report hat er die Aufgabenstellung, die Zielsetzung, die Planung, das Vorgehen und das
Ergebnis der praxisbezogenen Aufgabe zu beschreiben und den Prozess, der zu dem Er-
gebnis geflhrt hat, zu reflektieren. Der Report darf hdchstens drei Seiten umfassen.

(4) Den Report soll der Prifling mit einer Anlage ergénzen. Die Anlage besteht aus Visuali-
sierungen zu der praxisbezogenen Aufgabe. Sie darf hdchstens funf Seiten umfassen.

(5) Das fallbezogene Fachgesprach wird mit einer Darstellung der praxisbezogenen Auf-
gabe und des Lésungswegs durch den Prifling eingeleitet. Ausgehend von der praxisbezo-
genen Aufgabe und dem dazu erstellten Report entwickelt der Priifungsausschuss das fall-
bezogene Fachgesprédch so, dass die jeweiligen Anforderungen der Zusatzqualifikation
nachgewiesen werden kénnen.

(6) Das fallbezogene Fachgesprach dauert héchstens 20 Minuten.
(7) Bewertet wird nur die Leistung, die der Prufling im fallbezogenen Fachgesprach erbringt.

(8) Die Prufung der jeweiligen Zusatzqualifikation ist bestanden, wenn die Prifungsleistung
mit mindestens ,,ausreichend” bewertet worden ist.

Teil 9

Gemeinsame Ubergangsvorschriften

§ 36
Bestandsschutz
Auf Berufsausbildungsverhaltnisse, die vor dem 1. August 2018 bereits bestehen, ist die
Verordnung Uber die Berufsausbildung in den industriellen Metallberufen vom 23. Juli 2007

(BGBI. | S. 1599), die durch Artikel 1 der Verordnung vom 1. Marz 2011 (BGBI. | S. 326) ge-
andert worden ist, weiter anzuwenden.

§ 37
Anderung bestehender Berufsausbildungsverhiltnisse

Berufsausbildungsverhéltnisse, die vor dem 1. August 2018 bereits bestehen, kénnen nach
den Vorschriften dieser Verordnung in der ab dem 1. August 2018 geltenden Fassung unter
Anrechnung der bisher absolvierten Ausbildungszeit fortgesetzt werden, wenn die Vertrags-
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parteien dies vereinbaren und der oder die Auszubildende noch nicht Teil 1 der Abschluss-
prifung absolviert hat.

§ 38
Zusatzqualifikation flir bestehende Berufsausbildungsverhaltnisse

Die Regelungen zu den Zusatzqualifikationen nach Teil 8 kénnen ab dem 1. August 2018
auch auf Berufsausbildungsverhéltnisse, die vor dem 1. August 2018 bereits bestehen, an-
gewendet werden.

Berlin, den 23. Juli 2007*

Der Bundesminister
fur Wirtschaft und Technologie

In Vertretung
Bernd Pfaffenbach

* Die Anderungsverordnung tritt am 1. August 2018 in Kraft.
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Anlage 1
(zu § 24)

Ausbildungsrahmenplan
fir die Berufsausbildung in den industriellen Metallberufen

Gemeinsame Kernqualifikationen

Berufs- Teil des Kernqualifikationen, die unter Einbeziehung
bild- selbststédndigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens integriert

position Ausbildungsberufsbildes mit berufsspezifischen Fachqualifikationen zu vermitteln sind

1 2 3

1 Berufsbildung, Arbeits- und a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere Abschluss,
Tarifrecht Dauer und Beendigung, erklédren

(§ 23 Abs. 1 Nr. 1) b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbildungsvertrag
nennen

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

e) wesentliche Bestimmungen der fiir den Ausbildungsbetrieb
geltenden Tarifvertrdge nennen

2 Aufbau und Organisation a) Aufbau und Aufgaben des Ausbildungsbetriebes erlautern

des Ausbildungsbetriebes b) Grundfunktionen des Ausbildungsbetriebes wie Beschaffung,
(§ 23 Abs. 1 Nr. 2) Fertigung, Absatz und Verwaltung erklaren

c) Beziehungen des Ausbildungsbetriebes und seiner Belegschaft
zu Wirtschaftsorganisationen, Berufsvertretungen und Gewerk-
schaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebsverfassungs-
oder personalvertretungsrechtlichen Organe des Ausbildungs-
betriebes beschreiben

3 Sicherheit und a) Geféhrdung von Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz fest-
Gesundheitsschutz bei der stellen und MaBnahmen zu ihrer Vermeidung ergreifen

Arbeit b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhiitungsvorschriften
(§ 283 Abs. 1 Nr. 3) anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unfallen beschreiben sowie erste MaBnah-
men einleiten

d) Bestimmungen und Sicherheitsregeln beim Arbeiten an elektri-
schen Anlagen, Gerdten und Betriebsmitteln beachten

e) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes anwenden; Verhal-
tensweisen bei Branden beschreiben und MaBnahmen zur Brand-
beké&mpfung ergreifen

4 Umweltschutz Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im beruflichen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 4) Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

a) mogliche Umweltbelastungen durch den Ausbildungsbetrieb und
seinen Beitrag zum Umweltschutz an Beispielen erkléaren

b) fir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des Umwelt-
schutzes anwenden

c) Maoglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltschonenden Ener-
gie- und Materialverwendung nutzen

d) Abfalle vermeiden; Stoffe und Materialien einer umweltschonenden
Entsorgung zuflhren
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Berufs- Teil des Kernqualifikationen, die unter Einbeziehung
bild- selbststéndigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens integriert

position Ausbildungsberufsbildes mit berufsspezifischen Fachqualifikationen zu vermitteln sind

1 2 3

5 Digitalisierung der Arbeit, a) auftragsbezogene und technische Unterlagen unter Zuhilfenahme

Datenschutz und Informations- von Standardsoftware erstellen

sicherheit b Daten und Dokumente pflegen, austauschen, sichern und archivieren

(§ 283 Abs. 1 Nr. 5) . . . . .
c) Daten eingeben, verarbeiten, ibermitteln, empfangen und analysieren

d) Vorschriften zum Datenschutz anwenden

e) informationstechnische Systeme (IT-Systeme) zur Auftragsplanung,
Auftragsabwicklung und Terminverfolgung anwenden

f) Informationsquellen und Informationen in digitalen Netzen recher-
chieren und aus digitalen Netzen beschaffen sowie Informationen
bewerten

g) digitale Lernmedien nutzen

h) die informationstechnischen Schutzziele Verfligbarkeit, Integritat,
Vertraulichkeit und Authentizitat berticksichtigen

i) betriebliche Richtlinien zur Nutzung von Datentragern, elektro-
nischer Post, IT-Systemen und Internetseiten einhalten

j) Auffalligkeiten und UnregelmaBigkeiten in IT-Systemen erkennen
und MaBnahmen zur Beseitigung ergreifen

k) Assistenz-, Simulations-, Diagnose- oder Visualisierungssysteme
nutzen

I) ininterdisziplindren Teams kommunizieren, planen und zusammen-
arbeiten

6 Betriebliche und technische a) technische Zeichnungen und Stiicklisten auswerten und anwenden

Kommunikation sowie Skizzen anfertigen

(§ 23 Abs. 1 Nr. 6) b) Dokumente sowie technische Unterlagen und berufsbezogene Vor-
schriften zusammenstellen, ergénzen, auswerten und anwenden

c) Gesprache mit Kunden, Vorgesetzten und im Team situationsge-
recht und zielorientiert auch mit digitalen Kommunikationsmitteln
fuhren und dabei kulturelle Identitédten berticksichtigen

d) Sachverhalte darstellen, Protokolle anfertigen; englische Fach-
begriffe in der Kommunikation anwenden

e) Informationen auch aus englischsprachigen technischen Unter-
lagen oder Dateien entnehmen und verwenden

f) Besprechungen organisieren und moderieren, Ergebnisse doku-
mentieren und présentieren

g) Konflikte im Team I&sen

7 Planen und Organisieren a) Arbeitsplatz unter Berlicksichtigung betrieblicher Vorgaben einrichten

der Arbeit, Bewerten der b) Werkzeuge und Materialien auswahlen, termingerecht anfordern,

Arbeitsergebnisse priifen, transportieren und bereitstellen

(§ 23 Abs. 1 Nr. 7) c) Arbeitsablaufe und Teilaufgaben unter Beachtung wirtschaftlicher

und terminlicher Vorgaben planen und durchfiihren

d) Instrumente zur Auftragsabwicklung sowie der Terminverfolgung
anwenden

e) betriebswirtschaftlich relevante Daten erfassen und bewerten

f) L&sungsvarianten priifen, darstellen und deren Wirtschaftlichkeit
vergleichen
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Berufs- Teil des Kernqualifikationen, die unter Einbeziehung
bild- . . selbststédndigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens integriert
o Ausbildungsberufsbildes . . I . )
position mit berufsspezifischen Fachqualifikationen zu vermitteln sind
1 2 3
g) im eigenen Arbeitsbereich zur kontinuierlichen Verbesserung von
Arbeitsvorgangen beitragen
h) Qualifikationsdefizite feststellen, Qualifizierungsmdéglichkeiten nutzen
i) unterschiedliche Lerntechniken anwenden
j)  Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Einsatz-
fahigkeit von Prifmitteln feststellen
k) Arbeitsergebnisse kontrollieren, beurteilen und dokumentieren
I) Aufgaben im Team planen und durchfiihren
8 Unterscheiden, Zuordnen a) Werkstoffeigenschaften und deren Verdnderungen beurteilen und
und Handhaben von Werk- Werkstoffe nach ihrer Verwendung auswahlen und handhaben
und Hilfsstoffen b) Hilfsstoffe ihrer Verwendung nach zuordnen, einsetzen und entsorgen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 8)
9 Herstellen von Bauteilen und a) Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen einschlieBlich der
Baugruppen Werkzeuge sicherstellen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 9) b) Werkzeuge und Spannzeuge auswahlen, Werkstiicke ausrichten
und spannen
c) Werkstliicke durch manuelle und maschinelle Fertigungsverfahren
herstellen
d) Bauteile durch Trennen und Umformen herstellen
e) Bauteile, auch aus unterschiedlichen Werkstoffen, zu Baugruppen
figen
10 | Warten von Betriebsmitteln a) Betriebsmittel inspizieren, pflegen, warten und die Durchfihrung
(§ 23 Abs. 1 Nr. 10) dokumentieren
b) mechanische und elektrische Bauteile und Verbindungen auf
mechanische Beschadigungen sichtprifen, instand setzen oder
die Instandsetzung veranlassen
c) Betriebsstoffe auswahlen, anwenden und entsorgen
11 Steuerungstechnik a) steuerungstechnische Unterlagen auswerten
(§ 23 Abs. 1 Nr. 11) b) Steuerungstechnik anwenden
12 Anschlagen, Sichern und a) Transport-, Anschlagmittel und Hebezeuge auswahlen, deren
Transportieren Betriebssicherheit beurteilen, unter Berlicksichtigung der ein-
(§ 23 Abs. 1 Nr. 12) schlagigen Vorschriften anwenden oder deren Einsatz veranlassen
b) Transportgut absetzen, lagern und sichern
13 Kundenorientierung a) auftragsspezifische Anforderungen und Informationen beschaffen,
(§ 23 Abs. 1 Nr. 13) prufen, umsetzen oder an die Beteiligten weiterleiten
b) Kunden auf auftragsspezifische Besonderheiten und Sicherheits-
vorschriften hinweisen

Version 8/2018 IHK DD

VO Zerspanungsmechaniker/-in Seite 15




Anlage 6
(zu § 24)

Ausbildungsrahmenplan
fir die Berufsausbildung zum Zerspanungsmechaniker/zur Zerspanungsmechanikerin

Teil A: Sachliche Gliederung der berufsspezifischen Fachqualifikationen

(§ 23 Abs. 1 Nr. 18)

Version 8/2018 IHK DD

Berufs- Teil des Fachqualifikationen, die unter Einbeziehung
bild- . . selbststédndigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens integriert
o Ausbildungsberufsbildes . et o . .
position mit Kernqualifikationen zu vermitteln sind
1 2 3
14 Planen des Fertigungsprozesses |a) auftragsbezogene Unterlagen beschaffen und auf Vollstandigkeit
(§ 23 Abs. 1 Nr. 14) prufen
b) Fertigungsauftrag analysieren und die technische Umsetzbarkeit
beurteilen
c) Fertigungsverfahren und Prozessschritte festlegen
d) Werkzeugmaschine nach Werkstlickanforderung auswahlen
e) Werkzeuge und Schneidstoffe unter Beachtung der Fertigungs-
verfahren, des zu bearbeitenden Werkstoffes, der Bearbeitungs-
stabilitdt und der Werkstiickgeometrie festlegen
f) Fertigungsparameter in Abhangigkeit von Werkstlck, Werkstoff,
Werkzeug und Schneidstoff festlegen
15 Programmieren von a) Dateneingabegerate und Datenausgabegerite sowie Datentrager
numerisch gesteuerten handhaben
Werkzeugmaschinen oder b) Programme erstellen
Fertigungssystemen . . .
(§ 23 Abs. 1 Nr. 15) c) Programme eingeben, testen, &ndern und optimieren
d) Datensicherung unter Berlicksichtigung betrieblicher Bestim-
mungen durchfiihren
16 Einrichten von a) Werkstlickspannmittel vorbereiten, montieren und ausrichten
Werkzeugmaschinen oder b) Werkzeugspannmittel vorbereiten und Werkzeuge spannen
Fertigungssystemen . .
(§ 23 Abs. 1 N. 16) c) Werkzeugkorrekturdaten ermitteln und abspeichern
d) Fertigungsparameter einstellen und eingeben
e) Einrichtungen fiur Hilfs- und Betriebstoffe vorbereiten
f) Schutzeinrichtungen montieren und Funktionsféhigkeit Gberprufen
g) Testlauf durchfiihren
17 Herstellen von Werkstlcken a) Werkstlicke unter Berlicksichtigung der Form und der Werkstoff-
(§ 23 Abs. 1 Nr. 17) eigenschaften ausrichten und spannen
b) Werkstiicke aus verschiedenen Werkstoffen mit spanabhebenden
Fertigungsverfahren nach technischen Unterlagen fertigen
c) Zerspanbarkeit von Werkstticken unter Berlicksichtigung der
stofflichen Zusammensetzung, des Anlieferungszustandes und
des Warmebehandlungszustandes beurteilen
d) Zerspanungsprozess unter Beachtung von Sicherheitsvorschriften
durchfihren
e) Werkstlcke unter Beachtung wirtschaftlicher Faktoren fertigen
18 Uberwachen und Optimieren a) Fertigungsprozess Uberwachen und optimieren
von Fertigungsablaufen b) Fehler im Fertigungsablauf erkennen und analysieren, Ursachen

ermitteln und beheben
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Berufs-
bild-
position

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fachqualifikationen, die unter Einbeziehung
selbststédndigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens integriert
mit Kernqualifikationen zu vermitteln sind

1

2

3

maschinenbedingte Stérungen beheben oder Beseitigung ver-
anlassen

Sicherheitseinrichtungen kontrollieren und deren Funktion sicher-
stellen

Qualitat und Quantitat durch Optimieren der Prozessparameter
lenken

19 Geschéftsprozesse und
Qualitatssicherungssysteme im
Einsatzgebiet

(§ 23 Abs. 1 Nr. 19)

Art und Umfang von Auftrégen kléren, spezifische Leistungen
feststellen, Besonderheiten und Termine mit Kunden absprechen

Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen, auswerten
und nutzen, technische Entwicklungen bertcksichtigen, sicher-
heitsrelevante Vorgaben beachten

Auftragsabwicklungen unter Berlicksichtigung sicherheitstech-
nischer, betriebswirtschaftlicher und 6kologischer Gesichtspunkte
planen sowie mit vor- und nachgelagerten Bereichen abstimmen,
Planungsunterlagen erstellen

Teilauftrage veranlassen, Ergebnisse priifen

Auftrage, insbesondere unter Berlicksichtigung von Arbeitssicher-
heit, Umweltschutz und Terminvorgaben, durchfiihren

betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich
anwenden; Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch suchen,
beseitigen und dokumentieren

Prifverfahren und Prifmittel auswahlen und anwenden, Einsatz-
féahigkeit von Prifmitteln feststellen, Prifpldne und betriebliche
Prifvorschriften anwenden, Ergebnisse dokumentieren

Auftragsabwicklung, Leistungen und Verbrauch dokumentieren
technische Systeme oder Produkte an Kunden ibergeben und
erlautern, Abnahmeprotokolle erstellen

Arbeitsergebnisse und -durchfiihrung bewerten sowie zur konti-
nuierlichen Verbesserung von Arbeitsvorgédngen im Betriebsablauf
beitragen

Optimierung von Vorgaben, insbesondere von Dokumentationen,
veranlassen

Lebenszyklusdaten von Auftragen, Dienstleistungen, Produkten
und Betriebsmitteln auswerten und Vorschlage zur Optimierung
von Ablaufen und Prozessen erarbeiten

Version 8/2018 IHK DD

VO Zerspanungsmechaniker/-in Seite 17




Teil B: Zeitliche Gliederung
Abschnitt |

Berufs- Teil des Kern- und Fachqualifikationen,
bild- die unter Einbeziehung selbststandigen Planens,

position Ausbildungsberufsbildes Durchfiihrens und Kontrollierens integriert zu vermitteln sind

Zeitrahmen
in Monaten

1 2 3 4

1 Berufsbildung, Arbeits- |a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere
und Tarifrecht Abschluss, Dauer und Beendigung, erklaren

(§ 23 Abs. 1 Nr. 1) b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbildungs-
vertrag nennen

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

e) wesentliche Bestimmungen der fur den Ausbildungsbetrieb
geltenden Tarifvertrdge nennen

2 Aufbau und a) Aufbau und Aufgaben des Ausbildungsbetriebes erldu-
Organisation des tern

Ausbildungsbetriebes |, Grundfunktionen des Ausbildungsbetriebes wie Bescha-
(§ 23 Abs. 1 Nr. 2) fung, Fertigung, Absatz und Verwaltung erklaren

c) Beziehungen des Ausbildungsbetriebes und seiner Be-
legschaft zu Wirtschaftsorganisationen, Berufsvertretungen
und Gewerkschaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebsver-

fassungs- oder personalvertretungsrechtlichen Organe des
Ausbildungsbetriebes beschreiben

3 Sicherheit und a) Geféhrdung von Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz
Gesundheitsschutz feststellen und MaBnahmen zu ihrer Vermeidung ergreifen

bei der Arbeit b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhiitungs-
(§ 23 Abs. 1 Nr. 3) vorschriften anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben sowie erste
MaBnahmen einleiten

d) Bestimmungen und Sicherheitsregeln beim Arbeiten an
elektrischen Anlagen, Geraten und Betriebsmitteln be-
achten

e) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes anwenden;
Verhaltensweisen bei Branden beschreiben und MaB-

nahmen zur Brandbekampfung ergreifen wahrend

der gesamten

Ausbildungs-
4 Umweltschutz Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im zeit zu

(§ 23 Abs. 1 Nr. 4) beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere vermitteln

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

b) fur den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden

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

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

Kern- und Fachqualifikationen,

Arbeit, Datenschutz
und Informations-
sicherheit

(§ 283 Abs. 1 Nr. 5)

Zuhilfenahme von Standardsoftware erstellen

Daten und Dokumente pflegen, austauschen, sichern und
archivieren

Daten eingeben, verarbeiten, Gbermitteln, empfangen und
analysieren

Vorschriften zum Datenschutz anwenden
informationstechnische Systeme (IT-Systeme) zur Auf-
tragsplanung, Auftragsabwicklung und Terminverfolgung
anwenden

Informationsquellen und Informationen in digitalen Netzen
recherchieren und aus digitalen Netzen beschaffen sowie
Informationen bewerten

digitale Lernmedien nutzen

die informationstechnischen Schutzziele Verflgbarkeit,
Integritét, Vertraulichkeit und Authentizitét berticksichtigen

betriebliche Richtlinien zur Nutzung von Datentréagern,
elektronischer Post, IT-Systemen und Internetseiten ein-
halten

Auffalligkeiten und UnregelmaBigkeiten in IT-Systemen
erkennen und MaBnahmen zur Beseitigung ergreifen
Assistenz-, Simulations-, Diagnose- oder Visualisierungs-
systeme nutzen

in interdisziplindren Teams kommunizieren, planen und
zusammenarbeiten

bild- Ausbilduﬁelgggfufsbildes die unter Einbeziehung selbststindigen Planens, ﬁe;;i:;::z
position 9 Durchfthrens und Kontrollierens integriert zu vermitteln sind
1 2 3 4
5 Digitalisierung der a) auftragsbezogene und technische Unterlagen unter
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Abschnitt Il

Berufs- . Kern- und Fachqualifikationen, .
. Teil des . . . . Zeitrahmen
bild- Ausbildunasberufsbildes die unter Einbeziehung selbststandigen Planens, in Monaten
position 9 Durchflihrens und Kontrollierens integriert zu vermitteln sind
1 2 3 4
Zeitrahmen 1 1. Ausbildungsjahr
6 Betriebliche und a) technische Zeichnungen und Stlcklisten auswerten und
technische anwenden sowie Skizzen anfertigen
Kommunikation
(§ 23 Abs. 1 Nr. 6)
7 Planen und Organisieren |a) Arbeitsplatz unter Berlicksichtigung betrieblicher Vor-
der Arbeit, Bewerten der gaben einrichten
Arbeitsergebnisse b) Werkzeuge und Materialien auswahlen, termingerecht
(§ 23 Abs. 1 Nr. 7) anfordern, prifen, transportieren und bereitstellen
f) Losungsvarianten prifen, darstellen und deren Wirtschaft-
lichkeit vergleichen
h) Qualifikationsdefizite feststellen, Qualifizierungsmdéglich-
keiten nutzen
i) unterschiedliche Lerntechniken anwenden
j)  Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden,
Einsatzféhigkeit von Prifmitteln feststellen
4 bis 6

8 Unterscheiden, Zuordnen | b) Hilfsstoffe ihrer Verwendung nach zuordnen, einsetzen
und Handhaben von und entsorgen

Werk- und Hilfsstoffen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 8)

9 Herstellen von Bauteilen |a) Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen einschlieB-
und Baugruppen lich der Werkzeuge sicherstellen

(§ 23 Abs. 1 Nr. 9) b) Werkzeuge und Spannzeuge auswahlen, Werkstiicke
ausrichten und spannen

c) Werkstlicke durch manuelle und maschinelle Fertigungs-
verfahren herstellen

d) Bauteile durch Trennen und Umformen herstellen

16 Einrichten von Werk- f) Schutzeinrichtungen montieren und Funktionsféhigkeit
zeugmaschinen oder Uberprifen

Fertigungssystemen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 16)

Zeitrahmen 2

6 Betriebliche und a) technische Zeichnungen und Sticklisten auswerten und
technische anwenden sowie Skizzen anfertigen
Kommunikation b) Dokumente sowie technische Unterlagen und berufsbezo-
(§ 23 Abs. 1 Nr. 6) gene Vorschriften zusammenstellen, ergénzen, auswerten

und anwenden

7 Planen und Organisieren |e) betriebswirtschaftlich relevante Daten erfassen und be-

der Arbeit, Bewerten der werten
Arbeitsergebnisse i) Prifverfahren und Priifmittel auswéhlen und anwenden,
(§ 23 Abs. 1 Nr. 7) Einsatzfahigkeit von Priifmitteln feststellen
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Berufs- . Kern- und Fachqualifikationen, .
. Teil des . . . . Zeitrahmen
bild- Ausbildunasberufsbildes die unter Einbeziehung selbststandigen Planens, in Monaten
position 9 Durchfliihrens und Kontrollierens integriert zu vermitteln sind
1 2 3 4
8 Unterscheiden, Zuordnen |a) Werkstoffeigenschaften und deren Verédnderungen beur-
und Handhaben von teilen und Werkstoffe nach ihrer Verwendung auswéahlen
Werk- und Hilfsstoffen und handhaben
(§ 23 Abs. 1 Nr. 8)
9 Herstellen von Bauteilen |b) Werkzeuge und Spannzeuge auswahlen, Werkstiicke
und Baugruppen ausrichten und spannen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 9) c) Werkstiicke durch manuelle und maschinelle Fertigungs-
verfahren herstellen
e) Bauteile, auch aus unterschiedlichen Werkstoffen, zu
Baugruppen fiigen
3 bis5
10 Warten von a) Betriebsmittel inspizieren, pflegen, warten und die Durch-
Betriebsmitteln fihrung dokumentieren
(§ 23 Abs. 1 Nr. 10)
14 | Planen des b) Fertigungsauftrag analysieren und die technische Umsetz-
Fertigungsprozesses barkeit beurteilen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 14)
16 Einrichten von Werk- f) Schutzeinrichtungen montieren und Funktionsfahigkeit
zeugmaschinen oder Uberprifen
Fertigungssystemen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 1165)
Zeitrahmen 3
6 Betriebliche und d) Sachverhalte darstellen, Protokolle anfertigen; englische
technische Fachbegriffe in der Kommunikation anwenden
Kommunikation
(§ 23 Abs. 1 Nr. 6)
7 Planen und Organisieren |a) Arbeitsplatz unter Beriicksichtigung betrieblicher Vor-
der Arbeit, Bewerten der gaben einrichten
Arbeitsergebnisse b) Werkzeuge und Materialien auswéhlen, termingerecht
(§ 23 Abs. 1 Nr. 7) anfordern, priifen, transportieren und bereitstellen
f) Lo&sungsvarianten prifen, darstellen und deren Wirtschaft- 1 bis 2
lichkeit vergleichen
9 Herstellen von Bauteilen |e) Bauteile, auch aus unterschiedlichen Werkstoffen, zu
und Baugruppen Baugruppen fligen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 9)
16 Einrichten von Werk- a) Werkstlickspannmittel vorbereiten, montieren und aus-
zeugmaschinen oder richten
Fertigungssystemen b) Werkzeugspannmittel vorbereiten und Werkzeuge
(§ 23 Abs. 1 Nr. 16) spannen
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Berufs- Kern- und Fachqualifikationen,

bild- Ausbildu.:lellsg:rsufsbildes die unter Einbeziehung selbststindigen Planens, ie;\:ﬁ:glgz
position 9 Durchfthrens und Kontrollierens integriert zu vermitteln sind
1 2 3 4
Zeitrahmen 4
8 Unterscheiden, b) Hilfsstoffe ihrer Verwendung nach zuordnen, einsetzen
Zuordnen und und entsorgen
Handhaben von Werk-
und Hilfsstoffen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 8)
10 |Warten von a) Betriebsmittel inspizieren, pflegen, warten und die Durch-
Betriebsmitteln fihrung dokumentieren
(§ 23 Abs. 1 Nr. 10) b) mechanische und elektrische Bauteile und Verbindungen .
auf mechanische Beschadigungen sichtprifen, instand 1 bis 2
setzen oder die Instandsetzung veranlassen
c) Betriebsstoffe auswahlen, anwenden und entsorgen
16 Einrichten von e) Einrichtungen fir Hilfs- und Betriebsstoffe vorbereiten
Werkzeugmaschinen
oder

Fertigungssystemen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 16)

Zeitrahmen 5 2. Ausbildungsjahr, 1. Halbjahr

7 Planen und Organisieren |g) im eigenen Arbeitsbereich zur kontinuierlichen Verbes-

der Arbeit, Bewerten der serung von Arbeitsvorgéngen beitragen
Arbeitsergebnisse h) Qualifikationsdefizite feststellen, Qualifizierungsméglich-
(§ 23 Abs. 1 Nr. 7) keiten nutzen

i) unterschiedliche Lerntechniken anwenden

j)  Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden,
Einsatzféhigkeit von Prifmitteln feststellen

12 Anschlagen, Sichern a) Transport-, Anschlagmittel und Hebezeuge auswahlen,
und Transportieren deren Betriebssicherheit beurteilen, unter Berlicksich-
(§ 23 Abs. 1 Nr. 12) tigung der einschlagigen Vorschriften anwenden oder

deren Einsatz veranlassen
b) Transportgut absetzen, lagern und sichern

13 Kundenorientierung a) auftragsspezifische Anforderungen und Informationen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 13) beschaffen, priifen, umsetzen oder an die Beteiligten
weiterleiten
14 Planen des a) auftragsbezogene Unterlagen beschaffen und auf Voll-
Fertigungsprozesses standigkeit prifen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 14) b) Fertigungsauftrag analysieren und die technische Umsetz-

barkeit beurteilen
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Berufs- . Kern- und Fachqualifikationen, .
. Teil des . . . . Zeitrahmen
bild- Ausbildunasberufsbildes die unter Einbeziehung selbststandigen Planens, in Monaten
position 9 Durchfliihrens und Kontrollierens integriert zu vermitteln sind
1 2 3 4
c) Fertigungsverfahren und Prozessschritte festlegen 4 bis 5
d) Werkzeugmaschine nach Werkstlickanforderung aus-
wahlen
e) Werkzeuge und Schneidstoffe unter Beachtung der
Fertigungsverfahren, des zu bearbeitenden Werkstoffes,
der Bearbeitungsstabilitdt und der Werkstlickgeometrie
festlegen
f) Fertigungsparameter in Abhangigkeit von Werkstlick,
Werkstoff, Werkzeug und Schneidstoff festlegen
17 Herstellen von a) Werkstlicke unter Berlicksichtigung der Form und der
Werkstilicken Werkstoffeigenschaften ausrichten und spannen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 17) b) Werkstiicke aus verschiedenen Werkstoffen mit span-
abhebenden Fertigungsverfahren nach technischen
Unterlagen fertigen
c) Zerspanbarkeit von Werkstlicken unter Beriicksichtigung
der stofflichen Zusammensetzung, des Anlieferungszu-
standes und des Warmebehandlungszustandes beurteilen
Zeitrahmen 6
6 Betriebliche und tech- b) Dokumente sowie technische Unterlagen und berufsbezo-
nische Kommunikation gene Vorschriften zusammenstellen, ergénzen, auswerten
(§ 23 Abs. 1 Nr. 6) und anwenden
d) Sachverhalte darstellen, Protokolle anfertigen; englische
Fachbegriffe in der Kommunikation anwenden
e) Informationen auch aus englischsprachigen technischen
Unterlagen oder Dateien entnehmen und verwenden
10 Warten von a) Betriebsmittel inspizieren, pflegen, warten und die Durch-
Betriebsmitteln fuhrung dokumentieren
(§ 23 Abs. 1 Nr. 10) b) mechanische und elektrische Bauteile und Verbindungen
auf mechanische Beschadigungen sichtprifen, instand )
setzen oder die Instandsetzung veranlassen 1 bis 2
c) Betriebsstoffe auswéhlen, anwenden und entsorgen
12 Anschlagen, Sichern a) Transport-, Anschlagmittel und Hebezeuge auswéahlen,
und Transportieren deren Betriebssicherheit beurteilen, unter Berlicksich-
(§ 283 Abs. 1 Nr. 12) tigung der einschlagigen Vorschriften anwenden oder
deren Einsatz veranlassen
18 Uberwachen und c) maschinenbedingte Stérungen beheben oder Beseitigung
Optimieren von veranlassen
Fertigungsablaufen d) Sicherheitseinrichtungen kontrollieren und deren Funktion
(§ 23 Abs. 1 Nr. 18) sicherstellen
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Berufs- . Kern- und Fachqualifikationen, .
. Teil des . : . s Zeitrahmen
bild- Ausbildunasberufsbildes die unter Einbeziehung selbststindigen Planens, in Monaten
position 9 Durchfthrens und Kontrollierens integriert zu vermitteln sind
1 2 3 4
Zeitrahmen 7 2. Ausbildungsjahr, 2. Halbjahr, 3. und 4. Ausbildungsjahr
6 Betriebliche und e) Informationen auch aus englischsprachigen technischen
technische Unterlagen oder Dateien entnehmen und verwenden
Kommunikation
(§ 23 Abs. 1 Nr. 6)
11 Steuerungstechnik a) steuerungstechnische Unterlagen auswerten
(§ 23 Abs. 1 Nr. 11) b) Steuerungstechnik anwenden 2 bis 3
18 Uberwachen und a) Fertigungsprozess Uberwachen und optimieren
Optimieren von b) Fehler im Fertigungsablauf erkennen und analysieren,
Fertigungsablaufen Ursache ermitteln und beheben
(§ 23 Abs. 1 Nr. 18) c) maschinenbedingte Stérungen beheben oder Beseitigung
veranlassen
Zeitrahmen 8
9 Herstellen von Bauteilen |a) Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen einschlie3-
und Baugruppen lich der Werkzeuge sicherstellen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 9)
14 | Planen des a) auftragsbezogene Unterlagen beschaffen und auf Voll-
Fertigungsprozesses sténdigkeit prifen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 14) b) Fertigungsauftrag analysieren und die technische Umsetz-
barkeit beurteilen
d) Werkzeugmaschine nach Werkstlickanforderung aus-
wahlen
e) Werkzeuge und Schneidstoffe unter Beachtung der
Fertigungsverfahren, des zu bearbeitenden Werkstoffes,
der Bearbeitungsstabilitdt und der Werkstlickgeometrie
festlegen
f) Fertigungsparameter in Abhéngigkeit von Werkstuck,
Werkstoff, Werkzeug und Schneidstoff festlegen
15 | Programmieren von a) Dateneingabegerdte und Datenausgabegeréite sowie
numerisch gesteuerten Datentrager handhaben
Werkzeugmaschinen b) Programme erstellen
g?;l’erneer:gungs— c) Programme eingeben, testen, &ndern und optimieren 3 bis 4
(§ 23 Abs. 1 Nr. 15) d) Datensicherung unter Berlicksichtigung betrieblicher
Bestimmungen durchflihren
16 Einrichten von a) Werkstlickspannmittel vorbereiten, montieren und aus-
Werkzeugmaschinen richten
oder Fertigungs- b) Werkzeugspannmittel vorbereiten und Werkzeuge spannen
systemen . .
(§ 23 Abs. 1 Nr. 16) c) Werkzeugkorrekturdaten ermitteln und abspeichern
d) Fertigungsparameter einstellen und eingeben
e) Einrichtungen fir Hilfs- und Betriebsstoffe vorbereiten
g) Testlauf durchfiihren
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Berufs- . Kern- und Fachqualifikationen, .
. Teil des . . . . Zeitrahmen
bild- Ausbildunasberufsbildes die unter Einbeziehung selbststandigen Planens, in Monaten
position 9 Durchfihrens und Kontrollierens integriert zu vermitteln sind
1 2 3 4
17 Herstellen von c) Zerspanbarkeit von Werkstlicken unter Berticksichtigung
Werkstlicken der stofflichen Zusammensetzung, des Anlieferungszustan-
(§ 283 Abs. 1 Nr. 17) des und des Wéarmebehandlungszustandes beurteilen
Zeitrahmen 9
6 Betriebliche und tech- c) Gesprache mit Kunden, Vorgesetzten und im Team situa-
nische Kommunikation tionsgerecht und zielorientiert auch mit digitalen Kommu-
(§ 23 Abs. 1 Nr. 6) nikationsmitteln fihren und dabei kulturelle Identitaten
berucksichtigen
f) Besprechungen organisieren und moderieren, Ergebnisse
dokumentieren und présentieren
g) Konflikte im Team I6sen
7 Planen und Organisieren |c) Arbeitsablaufe und Teilaufgaben unter Beachtung wirt-
der Arbeit, Bewerten der schaftlicher und terminlicher Vorgaben planen und durch-
Arbeitsergebnisse fUhren
(§ 23 Abs. 1 Nr. 7) d) Instrumente zur Auftragsabwicklung sowie der Termin-
verfolgung anwenden
g) im eigenen Arbeitsbereich zur kontinuierlichen Verbes-
serung von Arbeitsvorgangen beitragen
I) Aufgaben im Team planen und durchfiihren
13 Kundenorientierung a) auftragsspezifische Anforderungen und Informationen
(§ 283 Abs. 1 Nr. 13) beschaffen, priifen, umsetzen oder an die Beteiligten
weiterleiten
b) Kunden auf auftragsspezifische Besonderheiten und
Sicherheitsvorschriften hinweisen
14 Planen des a) auftragsbezogene Unterlagen beschaffen und auf Voll-
Fertigungsprozesses sténdigkeit prufen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 14) b) Fertigungsauftrag analysieren und die technische Umsetz-
barkeit beurteilen
c) Fertigungsverfahren und Prozessschritte festlegen
d) Werkzeugmaschine nach Werkstiickanforderung aus-
wéhlen
e) Werkzeuge und Schneidstoffe unter Beachtung der
Fertigungsverfahren, des zu bearbeitenden Werkstoffes,
der Bearbeitungsstabilitdt und der Werkstlickgeometrie 1 bis 3
festlegen
f) Fertigungsparameter in Abhangigkeit von Werkstck,
Werkstoff, Werkzeug und Schneidstoff festlegen
15 Programmieren von a) Dateneingabegerate und Datenausgabegerate sowie
numerisch gesteuerten Datentrédger handhaben
Werkzeugmaschinen b) Programme erstellen
oder Fertigungs- c) Programme eingeben, testen, dndern und optimieren
systemen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 15) d) Datensicherung unter Berlicksichtigung betrieblicher
Bestimmungen durchfiihren
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Berufs-

Kern- und Fachqualifikationen,

bild- Ausbildu.:lellsg:rsufsbildes die unter Einbeziehung selbststindigen Planens, ie;\:ﬁ:glgz
position 9 Durchfthrens und Kontrollierens integriert zu vermitteln sind
1 2 3 4
16 Einrichten von a) Werkstlickspannmittel vorbereiten, montieren und aus-
Werkzeugmaschinen richten
oder Fertigungssystemen | ;) \erkzeugspannmittel vorbereiten und Werkzeuge
(§ 23 Abs. 1 Nr. 16) spannen
c) Werkzeugkorrekturdaten ermitteln und abspeichern
d) Fertigungsparameter einstellen und eingeben
e) Einrichtungen fir Hilfs- und Betriebsstoffe vorbereiten
g) Testlauf durchfiihren
17 Herstellen von a) Werkstlicke unter Beriicksichtigung der Form und der
Werkstlicken Werkstoffeigenschaften ausrichten und spannen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 17) c) Zerspanbarkeit von Werkstiicken unter Beriicksichtigung
der stofflichen Zusammensetzung, des Anlieferungs-
zustandes und des Warmebehandlungszustandes beur-
teilen
Zeitrahmen 10
7 Planen und Organisieren |k) Arbeitsergebnisse kontrollieren, beurteilen und dokumen-
der Arbeit, Bewerten der tieren
Arbeitsergebnisse
(§ 23 Abs. 1 Nr. 7)
12 | Anschlagen, Sichern und |a) Transport-, Anschlagmittel und Hebezeuge auswéhlen,
Transportieren deren Betriebssicherheit beurteilen, unter Berlicksich-
(§ 23 Abs. 1 Nr. 12) tigung der einschlagigen Vorschriften anwenden oder
deren Einsatz veranlassen
b) Transportgut absetzen, lagern und sichern
17 Herstellen von b) Werkstlicke aus verschiedenen Werkstoffen mit span-
Werkstticken abhebenden Fertigungsverfahren nach technischen
(§ 23 Abs. 1 Nr. 17) Unterlagen fertigen .
d) Zerspanungsprozess unter Beachtung von Sicherheits- 4 bis 6
vorschriften durchflihren
e) Werkstlcke unter Beachtung wirtschaftlicher Faktoren
fertigen
18 Uberwachen und a) Fertigungsprozess liberwachen und optimieren
Opti.mieren von b) Fehler im Fertigungsablauf erkennen und analysieren,
Fertigungsablaufen Ursachen ermitteln und beheben
(§ 23 Abs. 1 Nr. 18) c) maschinenbedingte Stérungen beheben oder Beseitigung
veranlassen
d) Sicherheitseinrichtungen kontrollieren und deren Funktion
sicherstellen
e) Qualitat und Quantitat durch Optimieren der Prozess-

parameter lenken
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Berufs-
bild-
position

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Kern- und Fachqualifikationen,
die unter Einbeziehung selbststandigen Planens,

Durchfihrens und Kontrollierens integriert zu vermitteln sind

Zeitrahmen
in Monaten

1

2

3

4

Zeitrahmen 11

19

Geschéftsprozesse

und Qualitatssicherungs-
systeme im
Einsatzgebiet

(§ 23 Abs. 1 Nr. 19)

a)

Art und Umfang von Auftrédgen kléren, spezifische Leis-
tungen feststellen, Besonderheiten und Termine mit
Kunden absprechen

Informationen fur die Auftragsabwicklung beschaffen,
auswerten und nutzen, technische Entwicklungen bertck-
sichtigen, sicherheitsrelevante Vorgaben beachten

Auftragsabwicklungen unter Berlicksichtigung sicherheits-
technischer, betriebswirtschaftlicher und ékologischer
Gesichtspunkte planen sowie mit vor- und nachgelager-
ten Bereichen abstimmen, Planungsunterlagen erstellen

Teilauftrage veranlassen, Ergebnisse priifen

Auftrége, insbesondere unter Berlicksichtigung von
Arbeitssicherheit, Umweltschutz und Terminvorgaben,
durchfihren

betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Ar-
beitsbereich anwenden; Ursachen von Qualitdétsmangeln
systematisch suchen, beseitigen und dokumentieren

Prifverfahren und Prifmittel auswéhlen und anwenden,
Einsatzfahigkeit von Prifmitteln feststellen, Prifplane und
betriebliche Prifvorschriften anwenden, Ergebnisse
dokumentieren

Auftragsabwicklung, Leistungen und Verbrauch doku-
mentieren

technische Systeme oder Produkte an Kunden (lbergeben
und erlautern, Abnahmeprotokolle erstellen

Arbeitsergebnisse und -durchfiihrung bewerten sowie zur
kontinuierlichen Verbesserung von Arbeitsvorgdngen im
Betriebsablauf beitragen

Optimierung von Vorgaben, insbesondere von Dokumen-
tationen, veranlassen

Lebenszyklusdaten von Auftrégen, Dienstleistungen,

Produkten und Betriebsmitteln auswerten und Vorschlége
zur Optimierung von Ablaufen und Prozessen erarbeiten

10 bis 12
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Anlage 7
(zu § 29)

Ausbildungsrahmenplan
fir die Zusatzqualifikationen

Teil A: Zusatzqualifikation Systemintegration

Teil der Zu vermittelnde Zelt“Che
Lfd.-Nr I S . wp Richtwerte
Zusatzqualifikation Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten .
in Wochen
1 2 3 4
1 Analysieren von a) Ist-Zustand von zu verbindenden Teilsystemen analysieren
technischen Auftragen und auswerten und Systemschnittstellen identifizieren
U'jd Entwickeln von b) technische Prozesse und Umgebungsbedingungen analy-
Lésungen sieren und Soll-Zustand festlegen
c) Ldsungsvarianten zur Systemintegration erarbeiten, bewer-
ten und abstimmen und dabei sowohl Spezifikationen
bertcksichtigen als auch technische Bestimmungen und
die betrieblichen IT-Richtlinien einhalten
d) Vorgehensweise und Zusténdigkeiten bei Installationen und
Systemerprobungen festlegen
8
2 Installieren und a) mit Kleinspannung betriebene Hardwarekomponenten
Inbetriebnehmen von installieren und Softwarekomponenten konfigurieren
cyberphysischen b) Systeme mittels Software zu einem cyberphysischen
Systemen System vernetzen
c) Systeme mit Hard- und Softwarekomponenten in Betrieb
nehmen
d) Stdérungen analysieren und systematische Fehlersuche in
Systemen durchfiihren und dokumentieren
e) Systemkonfiguration, Qualitdtskontrollen und Testlaufe
dokumentieren
Teil B: Zusatzqualifikation Prozessintegration
Teil der Zu vermittelnde Zelt“Che
Lfd.-Nr I S . wps Richtwerte
Zusatzqualifikation Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten .
in Wochen
1 2 3 4
1 Analysieren und a) Produktionsprozesse analysieren

Planen von digital
vernetzten
Produktionsprozessen

Anpassung der Produktion sowie der Handhabungs-,
Transport- oder Identifikationssysteme planen

Prozessanderungen planen und hinsichtlich vor- und nach-
gelagerter Bereiche bewerten sowie die Zustandigkeiten im
Team abstimmen

Spezifikationen, technische Bestimmungen und betrieb-
liche IT-Richtlinien bei Prozess&nderungen beachten
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Zeitliche

Lfd.-Nr Teil der Zu vermittelnde Richtwerte
’ Zusatzqualifikation Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten .
in Wochen
1 2 3 4
2 Anpassen und Andern |a) geplante Prozessabldufe simulieren
von digital vernetzten ) Auf- und Umbau von Produktionsanlagen und die daten-
Produktionsanlagen technische Vernetzung im Team durchfiihren 8
c) Steuerungsprogramme im Team andern, testen und opti-
mieren
3 Erproben von a) Produktionsverfahren und Prozessschritte, logistische
Produktionsprozessen Ablaufe und Fertigungsparameter erproben
b) Gesamtprozess kontrollieren, Uiberwachen und protokollie-
ren und prozessbegleitende MaBnahmen der Qualitats-
sicherung durchfihren
c) Fehler- und Méngelbeseitigung veranlassen sowie MaB-
nahmen dokumentieren
d) Daten des Konfigurations- und Anderungsmanagements
pflegen und technische Dokumentationen sichern
e) Prozessvorschriften erstellen
Teil C: Zusatzqualifikation Additive Fertigungsverfahren
Lfd.-Nr Teil der Zu vermittelnde Rizc?r:ttl\llsgrie
’ Zusatzqualifikation Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten .
in Wochen
1 2 3 4
1 Modellieren von a) Bauteile durch Programme zum computergestitzten Kon-
Bauteilen struieren (CAD) erstellen
b) fir digitale 3D-Modelle parametrische Datensétze entwickeln
c) Gestaltungsprinzipien zur additiven Fertigung einhalten und
Gestaltungsmadglichkeiten nutzen
2 Vorbereiten von a) Verfahren zur additiven Fertigung auswéhlen
additiver Fertigung b) 3D-Datensitze konvertieren und fiir das Verfahren anpassen
c) verfahrensspezifische Produktionsabldufe planen
d) Maschine zur Herstellung einrichten
8
3 Additives Fertigen von |a) additive Fertigungsverfahren anwenden und Probebauteile
Produkten erstellen und bewerten
b) Prozessparameter anpassen und optimieren
c) Prozesse kontrollieren, Gberwachen und protokollieren und
MaBnahmen der Qualitatssicherung durchfiihren
d) Fehler- und Méngelbeseitigung veranlassen sowie MaB-

nahmen dokumentieren
Daten des Konfigurations- und Anderungsmanagements
pflegen und technische Dokumentationen sichern

verfahrensspezifische Vorschriften zur Arbeitssicherheit und
zum Umweltschutz einhalten
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Teil D: Zusatzqualifikation IT-gestiitzte Anlagendnderung

Teil der Zu vermittelnde Zelt“Che
Lfd.-Nr N . . s Richtwerte
Zusatzqualifikation Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten .
in Wochen
1 2 3 4
1 Planen von Anderungen |a) 3D-Datensitze von Rohrleitungssystemen, Profilen, Anla-
an Anlagen genteilen oder Blechkonstruktionen erstellen
b) branchenibliche Software zum Erstellen von AufmaBen,
auch auf Basis von Daten zum computergestitzten Kon-
struieren (CAD-Daten), anwenden
c) AnderungsmaBnahmen anhand von 3D-Modellen planen
2 Herstellen und a) Verfahren zur Fertigung von Rohrleitungen, Profilen
digitales Nachbereiten Anlagenteilen oder Blechkonstruktionen auswahlen
von .Rohrleitungen,. b) fur die Herstellung von Rohrleitungen, Profilen, Anlagentei- 8
Profilen, Anlagenteilen len oder Blechkonstruktionen 3D-Datensétze konvertieren
oder . c) Datensatze Uber Schnittstellen an Fertigungsmaschinen
Blechkonstruktionen .
Ubertragen
d) Prozessparameter anpassen und optimieren
e) Prozesse kontrollieren, iberwachen und protokollieren und
MaBnahmen der Qualitétssicherung durchfiihren
f) Ist-Werte im digitalen Zwilling aktualisieren und dokumen-
tieren
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