Industrie- und Handelskammer
zu Neubrandenburg

Ausbildungsregelung

nach § 48 Berufsbhildungsgesetz

zum: Metallbearbeiter
zur: Metallbearbeiterin

Die Industrie- und Handelskammer zu Neubrandenburg erlaf3t aufgrund des
Beschlusses des Berufsbhildungsausschusses vom 02.12.1992 als zustandige Stelle
nach 8 48 in Verbindung mit § 44 Berufsbildungsgesetz (BBiG) vom 14.08.1969
(BGBI. I, S. 1112), zuletzt gedndert durch den Einigungsvertrag vom 31. August
1990 in Verbindung mit dem Einigungsvertragsgesetz vom 23. September 1990
(BGBI. 1l, S. 885, 889) fur die Berufsausbildung Behinderter nachstehende
besondere Regelung.

§1

Bezeichnung des Ausbildungsberufes

Die Berufsausbildung zum Metallbearbeiter/zur Metallbearbeiterin darf nur nach
dieser Ausbildungsregelung erfolgen.

§2

Ausbildungsdauer

(1) Die Ausbildung dauert 3 Jahre.

(2) Eine berufliche Vorbereitung, die den Inhalten dieser Ausbildungsregelung
gleichwertig ist, soll angerechnet werden.
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Personenkreis

Diese Regelung gilt gemaf 8§ 48 BBIG fur korperlich, geistig oder seelisch
Behinderte, soweit fur sie besondere Ausbildungsregelungen erforderlich sind. Dazu
gehdoren neben korper- und sinnesbehinderten Personen insbesondere Personen mit
erheblichen und nicht nur voribergehenden Minderungen der intellektuellen
Leistungsfahigkeit, haufig verbunden mit Verzégerungen und Beeintrachtigungen in
der Entwicklung der Persdnlichkeit, teilweise auch mit zusatzlichen Behinderungen
(Mehrfachbehinderte). Die Zugehdrigkeit zu diesem Personenkreis kann nur im
Einzelfall festgestellt werden.

§4
Feststellung zur Ausbildung nach dieser Ausbildungsregelung

(1) Die Feststellung, dal’3 Art und Schwere der Behinderung eine Ausbildung nach
einer Ausbildungsregelung fir Behinderte erfordert, soll auf der Grundlage
einer differenzierten Eignungsuntersuchung erfolgen.

Sie ist durch die Dienststellung der Bundesanstalt flir Arbeit - unter
Bericksichtigung der Gutachten ihrer Fachdienste und von Stellungnahmen
der abgebenden Schule, gegebenenfalls unter Beteiligung von daftr
geeigneten Fachleuten (Arzte, Psychlologen, Padagogen, Behindertenberater)
aus der Rehabilitation bzw. unter Vorschaltung einer MalRnahme der
Berufsfindung und Arbeitserprobung - durchzuftihren.

(2)  Aus einer fehlerhaften Feststellung gemal3 Abs. (1) kénnen Anspriiche gegen
den Ausbildenden nicht hergeleitet werden.

§5
Eintragung in das Verzeichnis der Berufsausbildungsverhéltnisse

Die zustandige Stelle tragt Ausbildungsvertrage fir Behinderte gemaf § 44 in
Verbindung mit § 48 BBIG in das Verzeichnis der Berufsausbildungsverhaltnisse ein,
wenn festgestellt worden ist, daf’ die Ausbildung in einem solchen Ausbildungsgang
nach Art und Schwere der Behinderung erforderlich ist.

§ 6 Ausbildungsberufsbild

Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die folgenden Fertigkeiten und
Kenntnisse:

1. Arbeitsschutz, Unfallverhitung und Umweltschutz
2. Arbeits- und sozialrechtliche Regelungen
3. Eigenschaften in Verwendung von Werk- und Hilfsstoffen
4. Lesen technischer Zeichnungen und Anwenden von Arbeits-
unterlagen
5. Warten und Pflegen von Mel3- und Werkzeugen, Maschinen und Geraten
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Betriebssicheres Handhaben von Maschinen und Geraten
Grundfertigkeiten der Metallbearbeitung, insbesondere flir das
Bearbeiten und Zurichten von Blechen, Rohren und Profilen
Messen und Prifen
AnreiRen, Kérnen, Kennzeichnen
Manuelle Bearbeitungsverfahren

. MeiR3eln, Sagen, Feilen

. Gewindeschneiden

. Scheren

. Biegeumformen

. Richten
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Grundlegende maschinelle Bearbeitungsverfahren

7.4.

7.4.1. Bohren, Senken, Aufbohren und Reiben
7.4.2. Schleifen (hier: Schleifbock)

7.4.3. Drehen

7.4.4. Frasen

8. Be- und Verarbeiten von Kunststoffen
9. Warmbehandlung
10. Flgen

10.1. Losbare Verbindungen
10.2. Unlésbare Verbindungen

11. SchweilRen und Brennschneiden
12. Oberflachen behandeln

13. Montieren und Demontieren

§7
Ausbildungsrahmenplan

Die Fertigkeiten und Kenntnisse nach 8 6 sollen nach der in der Anlage enthaltenen
Anleitung zur sachlichen und zeitlichen Gliederung der Berufsausbildung
(Ausbildungsrahmenplan) vermittelt werden.

Eine vom Ausbildungsrahmenplan abweichende sachliche und zeitliche Gliederung
der Ausbildungsinhalte ist insbesondere zul&ssig, soweit die jeweilige Behinderung
von Auszubildenden oder betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung
erfordern.

§8
Ausbildungsplan

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



§9

Berichtsheft

(1)

(2)

§ 10

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

Der Auszubildende kann nach Mal3gabe von Art und Schwere seiner
Behinderung von der Pflicht zur Filhrung eines Berichtsheftes entbunden
werden.

Zwischenprifung

(1)

(@)

3)

(4)

Zur Ermittlung des Ausbildungsstandes ist eine Zwischenprifung
durchzufihren. Sie soll vor dem Ende des zweiten Ausbildungsjahres
stattfinden.

Die Zwischenprifung erstreckt sich auf die in der Anlage zu 8§ 7 fUr die ersten
18 Monate aufgefihrten Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im
Berufsschulunterricht entsprechend den Rahmenlehrplanen zu vermittelnden
Lehrstoff, soweit er fur die Berufsausbildung wesentlich ist.

Zum Nachweis der Fertigkeiten soll der Prufling in insgesamt hochstens 7
Stunden ein Prufungsstiick anfertigen.

Hierfur kommen insbesondere in Betracht:

Messen und Priufen, Anreil3en, Kérnen, Feilen, Scheren, Meil3eln, Sagen,
Bohren, Senken, Gewindeschneiden, Biegeumformen.

Zum Nachweis der Kenntnisse soll der Prifling in insgesamt hochstens 120
Minuten Aufgaben aus folgenden Prifungsgebieten schriftlich I6sen; die
Aufgabenstellung in diesen Bereichen soll aus den Anforderungen des
Prifungsstickes aus der Fertigkeitsprifung abgeleitet sowie anschaulich und
praxisbezogen dargestellt werden:

1. Technologie/Zeichnungslesen (60 Minuten)

- Werkstoffkunde:

a) Bearbeitungseigenschaften der Werkstoffe
- Messtechnik:

a) Anwendung von Mess- und Prifzeugen
- Werkstoffbearbeitung:

a) Vorbereitung zur Arbeitsdurchfiihrung

b) Arbeitsdurchftihrung
- Zeichnungslesen:

a) Zeichnerische Darstellung

b) Zeichensymbole

C) Mal3eintragungen
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2. Technische Mathematik (60 Minuten)

Anwendung der Grundrechnungsarten an fachpraktischen Aufgaben,
wahlweise aus folgenden Bereichen:

Ermitteln von

. Anreil3mal3en

. Biegelinien

. gestreckten Langen

. Bearbeitungszugaben

. Toleranzfeldern

. Abmal3en

. Schnitttiefen

. einfachen Lohn- und Zeitberechnungen

Soweit die schriftliche Prufung in programmierter Form durchgefuhrt wird,
kann von der in Abs. (4) genannten Prifungsdauer abgewichen werden.

Abschlussprifung

(1)

(2)

Die Abschlussprifung erstreckt sich auf die in der Anlage zu 8§ 7 aufgefuhrten
Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im Berufsschulunterricht
vermittelten Lehrstoff, soweit er flr die Berufsausbildung wesentlich ist.

Zum Nachweis der Fertigkeiten soll der Prifling in hdchstens 14 Stunden ein
Prufungsstiick anfertigen.
Hierfur kommen insbesondere in Betracht:

a)

b)

ca. 70 v. H.: (zeitlicher Richtwert)

Manuelle Bearbeitung und Montage

- Messen und Prifen

- Anreil3en und Kérnen

- Feilen, Scheren, Séagen

- Gewindeschneiden

- Biegeumformen

- Richten

- Einzelteile durch Schrauben, Nieten, Heften
zu Baugruppen montieren

ca. 10 v. H.: (zeitlicher Richtwert)
Maschinelle Bearbeitung

- Bohren, Senken, Aufbohren

- Schleifen (hier: Schleifbtcke)

ca. 20 v. H.: (zeitlicher Richtwert)
Schweil3en und Brennschneiden (mit Zurichten)
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Zum Nachweis der Kenntnisse soll der Prufling in den Prufungsfachern
Technologie, Technische Mathematik, Technisches Zeichnen sowie
Wirtschafts- und Sozialkunde schriftlich gepruft werden. Die Aufgabenstellung
in den ersten drei genannten Bereichen soll aus den Anforderungen des
Prifungsstiickes der Fertigkeitsprifung abgeleitet werden. Dies gilt
gleichermalRen flr die Aufgabenstellung im Prufungsbereich Wirtschafts- und
Sozialkunde, die anschaulich und praxisbezogen formuliert werden soll.

Es kommen Fragen und Aufgaben insbesondere aus folgenden Gebieten in
Betracht:

1. Technologie

- Werkstoffkunde:

a) Bearbeitungseigenschaften der Werkstoffe
- Messtechnik:

a) Anwendung von Mess- und Prifzeugen
- Werkstoffbearbeitung:

a) Vorbereitung zur Arbeitsdurchfiihrung

b) Arbeitsdurchfiihrung

2. Technische Mathematik

Aufgaben wahlweise aus folgenden Bereichen:
Ermitteln von

AnreiBmalfien

Biegelinien

gestreckten Langen

Bearbeitungszugaben

Toleranzfeldern

Abmalen

Schnitttiefen

einfachen Lohn- und Zeitberechnungen

3. Technisches Zeichnen in Form von Zeichnungslesen

Zeichnerische Darstellung
Zeichensymbole
Vermal3ungen

Abmalle



(4)

(5)

(6)

(7)

(8)

(9)

4. Wirtschafts- und Sozialkunde

Anschaulich am Ausbildungs- und Arbeitsverhéltnis
orientiert; beispielsweise:

- Steuern, Versicherung, Beitrage
- Arbeits- und Unfallschutz

- Arbeitsvertrag

- Kindigung

- Urlaub

- Krankheit

- Betriebsrat, Jugendvertretung

- Rechte und Pflichten im Betrieb

Fur die schriftliche Kenntnispriifung ist von folgenden zeitlichen Richtwerten
auszugehen:

1. Im Prufungsfach Technologie 60 Minuten

2. Im Prufungsfach Technische Mathematik 45 Minuten

3. Im Prufungsfach Technisches Zeichnen 45 Minuten

4. Im Prufungsfach Wirtschafts- und Sozial- 30 Minuten
kunde

Soweit die schriftliche Prifung in programmierter Form durchgefuhrt wird,
kann von der in Absatz (4) genannten Prifungsdauer abgewichen werden.

Die schriftliche Prufung ist auf Antrag des Pruflings oder nach Ermessen des
Prufungsausschusses in einzelnen Fachern durch eine mindliche Prufung zu
erganzen, wenn diese fir das Bestehen der Prifung von wesentlicher
Bedeutung ist.

Die schriftliche Prifung hat gegeniiber der mindlichen das doppelte Gewicht.

Die mundliche Prufung soll nicht langer als 20 Minuten je Prifungsteilnehmer
dauern.

Innerhalb der Kenntnisprifung wird das Prifungsfach
- Technologie mit 50 v.H.

- Technische Mathematik mit 20 v.H.

- Technisches Zeichnen mit 20 v.H.

- Wirtschafts- und Sozialkunde mit 10 v.H.
bewertet.

Die Prufung ist bestanden, wenn in der Fertigkeits- und Kenntnisprifung
jeweils von 100 méglichen Punkten mindestens 50 Punkte erreicht sind.
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(10) Die besonderen Belange des behinderten Prifungsteilnehmers sind bei der
Prufung zu bertcksichtigen.

(11) Die Abschusspriufung kann zweimal wiederholt werden.

(12) In einer Wiederholungsprufung ist der Prifungsteilnehmer auf Antrag von der
Prufung in einzelnen Prufungsfachern zu befreien, wenn seine Leistungen in
diesen Fachern bei einer héchstens 2 Jahre zurlickliegenden Prifung
ausgereicht haben.

(13) Hat der Prifungsteilnehmer bei nicht bestandener Prifung in einem
Prufungsteil mindestens ausreichende Leistungen erbracht, so ist dieser Tell
auf Antrag des Prufungsteilnehmers nicht zu wiederholen, sofern dieser sich
innerhalb von zwei Jahren - gerechnet vom Tage der Beendigung der nicht
bestandenen Prifung an - zur Wiederholungsprifung anmeldet. Das gleiche
gilt, wenn nach Bestimmung des Prifungsausschusses in bestimmten
Prufungsfachern oder Prifungsgebieten eine Wiederholung nicht erforderlich
ist oder eine Befreiung von der Wiederholung des Prifungsstiickes
ausgesprochen wurde.

8§12
Ubergangsregelung

Auf Berufsausbildungsverhaltnisse, die bei Inkrafttreten dieser Regelung bestehen,
sind die bisherigen Vorschriften weiter anzuwenden, es sei denn, die
Vertragsparteien vereinbaren die Anwendung dieser Vorschriften.

813
Inkrafttreten

Diese Ausbildungsregelung tritt mit ihrer Veroffentlichung im Mitteilungsblatt der
Kammer in Kraft.

Vorstehende besondere Regelung wird erlassen.

Neubrandenburg, den 02. Dezember 1992

Der Prasident Die Hauptgeschaftsfuhrerin
(Julius Kessow) (Petra Hintze)
Anlage:

Ausbildungsrahmenplan



Ausbildungsrahmenplan fur die Berufsausbildung
zum/zur Metallbearbeiter/in

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufs-
bildes

Zu vermittelnde Fertigkeiten und
Kenntnisse

Zeitpunkt
schwerpunktmaRiger
Vermittlung

[ Il 11

=

2

3

11231415

Arbeitsschutz,
Unfallverhiitung und
Umweltschutz

f)

Einschlagige Arbeitsvorschriften und
Verordnungen beachten
Vorschriften der Trager der
gesetzlichen Unfallversicherung,
insbesondere
Unfallverhitungsvorschriften,
Richtlinien und Merkbléatter beachten
Berufstypische Unfallursachen
(-quellen) und Unfallsituationen
beachten

Bei Unféllen und Branden richtig
verhalten und Hilfsmaflinahmen
einleiten

Kdrperschutzmittel und
Schutzausristungen zur
Vermeidung von Verletzungen und
Berufskrankheiten anwenden

Zur Vermeidung betriebsbedingter
Umweltbelastungen, insbesondere
durch Gase, Staub, Schall, Warme,
Abfélle und Abwasser beitragen

XX |X| XX

Arbeits- und
sozialrechtliche
Regelungen

Rechte und Pflichten des einzelnen
Arbeitsnehmers, insbesondere
Regelungen flr Arbeitszeit, Lohn,
Urlaub, Krankheit und Kiindigung
nennen

Eigenschaften und
Verwendung von
Werk- und Hilfsstoffen

a)

b)

)

Bearbeitungsmoglichkeiten
berufstblicher Werkstoffe nennen
Arten berufstblicher Hilfsstoffe und
ihrer Verwendungsmaoglichkeiten
nennen

Kuhl- und Schmierstoffe anwenden

X X

Lesen technischer
Zeichnungen und
Anwenden von
Arbeitsunterlagen

b)

Einfache Zeichnungen, Stiicklisten
und sonstige Arbeitsunterlagen
lesen

Technische Daten, die zur
Arbeitsausfuhrung benétigt werden,
aus einfachen Tabellen und
Diagrammen ermitteln

Warten und Pflegen
von Mess- und

Mess- und Werkzeuge, Maschinen
und Gerate warten und pflegen




Werkzeugen,
Maschinen und
Geraten

(insbesondere abschmieren nach
Schmierplanen, Olwechseln,
Beseitigung von Spanen)

Betriebssicheres
Handhaben von
Maschinen und
Geraten

b)

Bedeutung von elektrischen
Sicherungen,
Schutzkontaktsteckern,
Kabelkupplungen und
Maschinenschutzschaltern im
Grundsatz erklaren
Stationare und handgefihrte
Maschinen und Gerate
betriebssicher bedienen
Schlauche und elektrische Leitungen
betriebssicher auslegen;
Handlampen anwenden

Grundfertigkeiten der
Metallbearbeitung,
insbesondere fiir das
Bearbeiten und
Zurichten von Blechen,
Rohren und Profilen
7.1 Messen und
Prifen

7,2 AnreifRen, Kdrnen
und Kennzeichnen

a)
b)

c)

d)

f)

g9)
h)

b)

Langen- und Winkeleinheiten
angeben

Anwendungsbereiche von Mess-
und Prifzeugen angeben

Langen mit Strichmesszeugen und
Messschiebern fur Aul3en-, Innen-
und Tiefenmafe bis auf 0,1 mm
Genauigkeit messen und prifen
Winkel mit Winkelmessern und
Winkellehren bis zu einer

Genauigkeit von 1° messen und

prufen

Formgenauigkeit mit Schablone
prufen

Die Ebenheit von Flachen mit
Linealen und Stahlwinkeln nach dem
Lichtspaltverfahren prifen

Ursachen und Auswirkungen von
Messfehlern angeben

Mess- und Priifzeuge pflegen und
lagern

Arten und Anwendung von
Anreil3werkzeugen und
Hilfswerkzeugen nennen
Bezugslinien, Bohrungsmitten,
Umrisse, Schnitt- und Biegelinien
von Zeichnung und nach Angaben
mit Reil3nadel, Hohenreiler,
Spitzzirkel und Bleistift sowie mit
Schablonen anrei3en
Anreil3fehler sowie ihre Ursachen
und Auswirkungen angeben
Werkstiicke unter Beachtung von
Bearbeitungszugaben anreil3en
Bohrungsmitten und Umrisse kérnen
Anreilwerkzeuge und Korner
scharfen

Werkstiicke nach Vorgabe
kennzeichnen

X X XX X X

X X XX X X




7.3 Manuelle
Bearbeitungsverfahren

7.3.1. Meil3eln, Sagen,
Feilen

7.3.2
Gewindeschneiden

7.3.3 Scheren

7.3.4 Biegeumformen

7.3.5 Richten

7.4 Grundlegende

(a) Arten und Anwendung von Meif3eln,
Sageblattern und Feilen fur
verschiedene Werkstoffe angeben

(b) Werkstiicke durch zerteilendes und
spanendes MeilReln bearbeiten

(c) MeiRelschneide scharfen und
Meil3elkopf instandhalten

(d) Voll- und Hohlkdrper sowie Bleche
und Profile aus verschiedenen
Werkstoffen von Hand sagen

(e) Arbeiten mit der Maschinensége
ausfuhren

(f) Vollkorper, Bleche, Profile und
Rohre auf MalR3 eben, winklig,
parallel bis zur Rauhtiefe (Rt) 30 my
(Toleranz nach DIN 7168 grob)
feilen sowie Rundungen und
Durchbriuiche herstellen

a) Gewindeschneidwerkzeuge angeben

b) Gewindekernlochdurchmesser fur
verschiedene Werkstoffe aus
Tabellen ermitteln

c) Gewinde mit Gewindebohrern in
Durchgangs- und Grundbohrungen
bei unterschiedlichen Werkstoffen
schneiden

d) AuBengewinde mit Schneideisen
schneiden

a) Schwervorgang beschreiben

b) Gerade und gekrimmte
Blechschnitte mit Handschere
herstellen

c) Bleche und Profile mit Hebelschere
schneiden

d) Gehrungsschnitte herstellen

e) Bleche und Profile mit
Maschinenscheren schneiden

f) Rohre mit Rohrschneider ablangen

a) Biegewerkzeuge und Hilfsmittel zum
Biegen angeben

b) Bleche von Hand und mit
Vorrichtungen kantbiegen und
rundbiegen

c) Profile und rohre warm und kalt
biegen

d) Scharfkantige Werkstlicke entgraten
und Kanten brechen

a) Einfache Richtarbeiten an Blechen
und Profilen durchfihren

x X

X X X




maschinelle
Bearbeitungsverfahren

7.4.1 Bohren, Senken,
Aufbohren und Reiben

7.4.2 Schliefen
(hier: Schleifbocke)

7.4.3 Drehen

7.4.4 Frasen

b)

c)
d)

b)

C)
d)

Bohrmaschine funktionsgerecht
betatigen

Bohrer, Senken und Aufbohrer in
Hinblick auf Form und Werkstoff des
zu bearbeitenden Werkstlickes
fachgerecht anwenden

Werkzeuge und Werkstlicke
spannen

Werkstlicke aus unterschiedlichen
Werkstoffen an
Standbohrmaschinen bohren,
senken und aufbohren

Mit Handbohrmaschine bohren und
senken

Werkstlicke mit Hilfe von
Vorrichtungen, Bohrlehren und
Schablonen sowie nach Anriss
bohren

Einsatzbereich von Schleifbdcken
und handgefuhrten
Schleifmaschinen angeben
Unfallgefahren durch
Schleifscheiben beachten und
personliche Schutzeinrichtungen
anwenden

Schleifbécke und handgefihrte
Schleifmaschinen betriebsicher
handhaben

Werkstlicke durch Schleifen trennen
und verputzen

Drehmaschine funktionsgerecht
betatigen

Drehzahlen und Schnitttiefen
einstellen

Werkzeuge und Werkstiicke
spannen

Werkstiicke bis zum
Genauigkeitsgrad grob nach DIN
7168 und bis zur

Langdrehen

Plandrehen

Frasmaschine funktionsgerecht
bedienen

Drehzahlen und Schnitttiefen
einstellen

Werkzeuge und Werkstiicke
spannen

Werkstlicke bis zum
Genauigkeitsgrad grob nach DIN
7168 und bis zur Rauhtiefe (Rt) 30
my im Gegenlaufverfahren




Planfrasen
nutenfrasen

Be- und Verarbeiten
von Kunststoffen

a) Thermoplastische und
duroplastische Kunststoffe
unterscheiden

b) Thermoplastische und
duroplastische Kunststoffe anreil3en,
sagen, zuschneiden, bohren und
kleben

Warmbehandlung

a) Zusammenhang von Gluh- und
Anlassfarben mit Gliih- und
Anlasstemperaturen nennen

b) Werkzeuge aus niedriglegierten
Stahlen harten und anlassen
(Korner, ReiBnadel, MeiRel u.a.)

10

Flgen
10.1 Losbare
Verbindungen

10.2. Unlésbare
Verbindungen

a) Verschiedene Arten von Bolzen,
Stiften, Schrauben, Mutern,
Scheiben und Sicherungselementen
angeben

b) Bolzen-, Stift- und
Schraubverbindungen herstellen

¢) Schraubverbindungen sichern

Nieten:

a) Nietarten, Nietwerkstoffe und
Nietwerkzeuge angeben

b) Kaltnietverbindungen herstellen

Hartloten:

a) Arten und Anwendung der
Lotwerkzeuge und -gerate angeben

b) Werkstiicke zum L6ten vorbereiten

c) Werksticke hartloten

11

SchweilRen und
Brennschneiden

Gasschmelz- und

Lichtbogenhandschweil3en:

a) Symbole fiir Nahtarten
unterscheiden

b) Ursachen von Schweil3- und
Schneidfehlern bei der Handhabung
von Schweil3geraten feststellen und
Malnahmen zu ihrer Vermeidung
ergreifen

c) SchweiRanlagen vorschriftsmalig
bedienen sowie insbesondere
Schweil3- und Brennschneidflamme
einstellen

Gasschmelzhandschweil3en:

a) Ecknahte (Positionen w,h,s), I-N&hte
(Positionen w, s) und Kehln&hte
(Positionen h, s) an Werkstiicken bis
2 mm Blechdicke (unlegierter Stahl)
in Nachlinksschweil3ung sowie
Auftragsschweil3ungen durchfihren

Brennschneiden:

a) Bleche durch Brennschneiden von
Hand trennen




Lichtbogenhandschweil3en:

a)

Ecknahte (Positionen w, s, f), V-
Nahte (Positionen w, h, s, f) und
Kehlndhte (Positionen w, h, s, f) an
Werkstlicken bis 12 mm Blechdicke
(unlegierter Stahl) schweil3en sowie
Auftragsschweil3ungen durchfiihren

12

Oberflachen
behandeln

Grunde fur Oberflachenbehandlung
angeben

Oberflachen durch mechanische
Verfahren, durch Schleifen und
Bursten, Fetten und Anstreichen
behandeln

13

Montieren und
Demontieren

Werkzeuge, Gerate, Vorrichtungen
und Hilfsmittel angeben

Einzelteile zum Zusammenbau
vorbereiten

Reihenfolge beim Montieren und
Demontieren einhalten

Einzelteile, Baugruppen und
Anlagen, insbesondere der
Bauschlosserei, des Stahl- und/oder
Metallbaus zurichten, montieren und
demontieren




