nu:legal Anlage 1 PWMAusbV

Anlage 1 PWMAuUsbV — (zu 8 3 Absatz 1) Ausbildungsrahmenplan fur die
Berufsausbildung zum Prazisionswerkzeugmechaniker und zur
Prazisionswerkzeugmechanikerin

Préazisionswerkzeugmechanikerausbildungsverordnung
Stand: 10.06.2019 (konsolidierte Textfassung, kein amtliches Inkrafttretensdatum)

(Fundstelle: BGBI. | 2018, 1196 - 1203)

Lfd. Nr. Teil des Ausbil dungsberufsbildes Zu vermittel nde Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahi gkeiten Zeitliche Richtwerte in Wchen im

1. bis 18. Mnat 19. bis 42. Mnat

1234

1 Planen und Vorbereiten von Arbeitsabl &ufen (8 4 Absatz 2 Numer 1) a)lnstrumente zur
Auf t ragsabwi ckl ung sowi e zur Term nverfol gung anwendenb) Arbei t spl at z auftragsbezogen unter
Ber ticksi chti gung von Sicherheitsbesti nmungen, betrieblichen Vorgaben und ergonom schen
Anf orderungen einrichten, unterhalten und raunmenc)Hal bzeug-, Nornteil- und

Fertigteil bedarfe ermtteln sow e Hal bzeuge, Norm und Fertigteile

bereitstell end)auftragsbezogene Arbeitszeiten und Material ei nsat ze

dokunent i er ene) Auf t ragsanf orderungen ernmittel n und auf Unsetzbarkeit prifenf)ei genen
Arbeits-, Fertigungs- und |nstandsetzungsunfang abschatzen, Arbeitsschritte planen sow e
Zei t auf wand und personel | e Unterstitzung bericksi chti geng) Arbei t sabl &uf e unter Beachtung
technol ogi scher, wirtschaftlicher, 0Okol ogi scher, betrieblicher und terminlicher Vorgaben
auch i m Team pl anenh) auf t ragsbezogene Ber echnungen, insbesondere von Materi al bedarfen und
Technol ogi edat en, dur chf Uhreni ) Ei ngangskontrol |l en an verschlissenen Préazi si onswer kzeugen
durchf Ghrenj) Transportnmittel sow e Hebezeuge auswéhl en, ihre Betriebssicherheit beurteilen
und unter Einhaltung der einschlagi gen Vorschriften einsetzenk)Prazi si onswerkzeuge

schut zver packen, lagern und fir den Versand vorbereiten 8

|') Schaden und Verschl ei B anal ysieren sowie Art und Unfang der |nstandsetzungsarbeiten
festl egenm Fertigungsvarianten prifen, deren Wrtschaftlichkeit vergleichen, Ergebnisse
darstellen und eine Variante auswdhl enn) Bedarfe an Verschl ei Bteil en und Ersatzteil en
ermtteln und Teil e disponiereno)Wrkzeuge, Schleif-, Polier- und Abrichtmttel sow e
Betriebs- und Hlfsmttel auftragsbezogen auswdhl en, term ngerecht anfordern, auf

Ver wendbar keit priufen und bereitstellen 5

2 Einsetzen von betrieblicher und technischer Kommuni kation (8 4 Absatz 2 Nunmer 2)

a) I nformati onsquel | en auswahl en sowi e | nformati onen aus anal ogen und digital en Medi en
beschaf fen, bewerten und nutzenb) Reparatur-, Betriebs-, Bedi enungs- und

I nst andhal t ungsanl ei t ungen, Kat al oge, Tabel | en, Di agranme, Mess- und Pruf protokol | e,

Wer kzeugdat enbl atter und ber uf sbezogene Vorschriften zusamrenstel | en, ergéanzen, auswerten
und anwendenc)techni sche Zei chnungen und Sticklisten auswerten und anwenden sow e Skizzen
anf ertigend)auftragsspezifische I nformationen beschaffen, prifen und unsetzene)Daten und
Unterl agen unter Berucksichtigung des Datenschutzes pflegen, sichern und

archi vi erenf)techni sche Sachverhalte darstellen und Protokolle anfertigeng)frendsprachige
Fachbegriffe in der Komuni kati on anwendenh) Konfli kte erkennen und zu Konfliktl dsungen
beitragen 16

i )norngerechte Werkstuck- und Werkzeugzei chnungen mit Sticklisten, mt MB-, Form und
Laget ol eranzen sowi e mt Qverfl dchenangaben erstellenj)betriebswirtschaftlich relevante
Dat en erfassen, bewerten und dokunentierenk) | nformati onen auch aus frendsprachi gen

techni schen Unterl agen und Datei en entnehnen und verwendenl ) Gespréache nmit Kunden,

Vor geset zt en und i m Team si tuations- und adressatengerecht fuhrenm Kunden auf

auf t ragsspezi fi sche Besonderheiten und Sicherheitsvorschriften hi nwei senn) Kunden lber
MaRBnahmen zur W eder auf berei tung von Prazi si onswer kzeugen ber at eno) gescharfte

Prazi si onswer kzeuge an Kunden Ubergeben und Uber durchgefihrte Arbeiten sow e

Ar bei t sergebni sse informerenp)Qualifikationsdefizite feststellen und beseitigen sow e
berufliche Aufstiegs- und Weiterentw ckl ungsnbglichkeiten darstellen 6

3 Auswéhl en und Behandeln von Materialien (8 4 Absatz 2 Nunmer 3) a)Werk-, Betriebs- und
Hi | f sstof f ei genschaften sowi e deren Veranderungen beurteilen sowie Wrk-, Betriebs- und
Hi | fsstoffe entsprechend ihrer Verwendung zuordnen, handhaben, |agern und entsorgenb)War me-
und Ober fl achenbehandl ungsver f ahren unt er schei denc) Hal bzeuge, Norm und Fertigteile auf
Fehl er, Qberfl achengite sowi e Qoerfl d&chenschutz sichtprifend)Ooerfl achen fir die

Wei t erverarbei tung, insbesondere zum Strahl en und Beschichten,

vor berei t ene) Korrosi onsschutzm ttel und Konservi erungsstoffe auftragen 8

f)Ei nfluss von Kohl enstoff, von Begleit- und Legi erungsel ementen auf Gefige und

Wer kst of f ei genschaften bei der Warnebehandl ung von Werkzeugst ahl en

ber tcksi chti geng) Ei nfl uss von Begleit- und Legi erungsel ementen fir di e Verwendung als
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Schnei dstof f beurteilen 2

4 Einrichten von Werkzeugmaschinen (8 4 Absatz 2 Nummer 4) a)Betriebsbereitschaft von

Ver kzeugmaschi nen und von Werkzeugen sicherstel |l enb) Funkti on von Sicherheitseinrichtungen
fiar den Betrieb von Werkzeugmaschi nen prifen sow e Sicherheitseinrichtungen

nut zenc) Hal bzeuge und Rohl i nge unter Bericksichtigung von Form Oberfl dchenbeschaffenheit
und Wer kst of f ei genschaften spannen und ausrichten 6

d) Technol ogi edat en an handgef ihrten und ortsfesten Maschi nen sowi e an Werkzeugmaschi nen
ermtteln und einstellene)Programe fur nunerisch gesteuerte Werkzeugnmaschi nen erstellen
ei ngeben, testen, andern und optim erenf)Korrekturlauf durchfihren sow e

Wer kzeugkorrekturwerte besti mmen und einstellen 6

5 Scharfen und Herstellen von Prézisionswerkzeugen (8 4 Absatz 2 Nummer 5) a) Normen

i nsbesonder e Tol eranznornen, und Verarbeitungsrichtlinien einhaltenb)Hal bzeuge durch

Feil en, Bohren, Sagen, Drehen und Fréasen bearbeitenc)Hal bzeuge durch Schleifen mt
handgef Gihrt em Vor schub bear bei t end) Wer kst icke aus gehéarteten und ungehédrteten Stahlen sow e
aus Hartstoffen durch Aul3enrundschleifen, durch Innenrundschleifen und durch Planschleifen
bear bei t ene) Passungen norngerecht herstel |l enf)bei m maschi nel | en Bearbeiten MaB-, Form und
Laget ol eranzen bis zum Grundtol eranzgrad IT 7 (I T — Internationale Tol eranz nach DIN EN | SO
286 Teil 1 und 2)[1] einhalteng)Figeverbi ndungen aus gl ei chen und unterschiedlichen
Werkstoffen fur das Verschrauben, Loten, N eten und Kl eben vorbereiten sow e

Ver schraubungen herstellen 24

h) Figever bi ndungen durch Léten, Nieten und Kl eben herstellen und nachbehandel ni ) Hal bzeuge
unf ornen, insbesondere richten 2

6 Instandhalten von Arbeits- und Betriebsnmitteln (8§ 4 Absatz 2 Nummer 6) a)Arbeits- und
Betriebsmttel prifen sowi e Unfang von | nstandhal tungsarbeiten absti mmenb)Wartungsarbeiten
genmall Wartungsanl ei tungen durchf ihren und dokumenti erenc)Kihl - und Schmiermtte

kontrol lieren, die Prifergebni sse dokunmenti eren sow e KorrekturnmafBnahmen ergreifen
d)Betriebsstoffe, insbesondere O e, Kihl- und Schnierstoffe, unter Bericksichtigung der
Betri ebs- und Entsorgungsvorschriften wechseln, auffillen und | agerne)geonetrisch
unbestimte Schneiden an Schl ei fkérpern in Bezug auf Schnei df &hi gkeit prifenf) Schiei fkor per
abrichten und schéarfeng)Fehl er und St 6rungen durch Si nneswahrnehnung feststell enh) U sachen
von Fehlern und Stoérungen durch Prifen und Messen systematisch ei ngrenzen und

besti mreni ) Mgl i chkei ten zur Fehl erbeseitigung beurteil en sow e MaBnahnmen zur

I nst andset zung ergrei fen und dokunentieren 11

7 Durchfidhren von qualitéatssi chernden MaBnahnmen (8 4 Absatz 2 Nummer 7) a)Prufverfahren
Messwer kzeuge, Priafmittel sowie Hilfsmttel nach Verwendungszweck

auswahl enb) Ei nsat zf dhi gkeit von digitalen und anal ogen Prifmttel n gewdhrleistenc)digitale
und anal oge Prifmittel einsetzen sow e Prifergebnisse anal ysi eren und
dokurent i erend) Mgl i chkeiten von systenmati schen und zufélligen Messfehlern

ber tcksi chti gene) Funkti onsmafe und Funktionalitéat von Prézisi onswerkzeugen und

Wer kzeugséat zen prufenf)Form und Lagegenaui gkeit von Werksticken prifen und Abwei chungen
messeng) Langen mt StrichmaBstab, Messschi eber und Bugel nessschraube nmessenh) Wnkel mt
Lehren und mt Messnittel n prifeni)Qoerfl ahen auf Verschlei 3, Korrosion, Beschadi gungen
und Ri sse sichtprifenj) Qoerfl d&chenbeschaffenheit nechani sch und optisch

pr uf enk) Har t epr tf prot okol | e beurteilenl)zur kontinuierlichen Verbesserung von
Arbei t svorgangen i m ei genen Arbeitsbereich beitragenn)betriebliche

Qual i t & ssi cherungssystene i mei genen Arbeitsberei ch anwenden 5

n) Figever bi ndungen auf Funktionalité&at und auf MaRgenaui gkeit

pr uf eno) Ober f | a&chenbeschaf f enheit unter Beachtung i hrer Funktion

beurteil enp) Prazi si onswerkzeuge auf Rund- und Pl anl auf sowi e Wicht gite

pr uf eng) Schnei dengeonet ri en und Schnei denfornen optisch prifenr) Prifergebni sse bewerten 5

Lfd. Nr. Teil des Ausbildungsberufsbildes Zu vernmttel nde Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahi gkeiten Zeitliche Richtwerte in Wchen im

1. bis 18. Mnat 19. bis 42. Mnat

1234

1 Vorbereiten von Instandhal tungsmaBnahmen (8§ 4 Absatz 3 Nummer 1) a) Schnei dwer kzeuge und
Schnei dermaschi nen unter Beachtung ihrer Gesant- und Einzel funktion denontieren, reinigen
und Teil e auf W ederverwendbarkeit prifenb)Schnei dwerkzeuge unter Beachtung von bruch- und
tenmperaturenpfindlichen Bauteil en denmontieren, nontieren und justierenc)Spannvorrichtungen
und Tei | apparate nontierend) Schnei dwer kzeuge unt er Berlcksichtigung der Werkstlckstabilitéat
m ttel s Auf nahnefl anschen, Aufnahnmedornen und Magnetspannmttel n ausrichten und
spannene) Schl ei f kor per auf Abnessung, Form und Zustand pridfen und nmittel s Aufspanndornen
und Auf spannfl anschen ausrichten, spannen und auswuchtenf)Schleifmttel, insbesondere aus
Korund, Bornitrid und Di amant sowi e nach Schl ei f kor per f or m auswéhl eng) Schl ei fm ttel nach
Kor ngr 6Be, Cefilige, Harte und Bi ndung auswéhl enh) Schl ei f verfahren fur die Bearbeitung von
Schnei dwer kzeugen festl egen 12

2 Schleifen (8 4 Absatz 3 Numer 2) a)Funktionsfahi gkeit der Schnei dwer kzeuge
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wi eder herstel |l en und dabei die Oberfl &chenbeschaffenheiten, die Werkstoffe, die
Querschnitte und die Fornen der Schnei dwer kzeuge ber lcksi chti genb) manuel | e Schnei dwer kzeuge
durch Flach-, Hohl-, Ballig- und Profilfreiformschleifen unter Bericksichtigung definierter
Uber gange bear bei t enc) Scheren unt er Beriicksi chtigung von Spannungs- und Dral | erforderni ssen
hohl schl ei f end) defi ni erte Ubergéange an maschinel |l en Schnei dwer kzeugen durch Ver kniipfung von
maschi nel | em Schl ei fen und Freifornmschl ei fen bearbeitene)Schl ei f prozesse Uberwachen 24

3 Prifen und Nachbereiten (8 4 Absatz 3 Nummer 3) a)FunktionsnalBe an Schnei dwer kzeugen und
Schnei deel enent en prifenb) Fil | st of fe auswahl en sowi e Bauteile aus netallischen und

ni cht metal I i schen Werkstof fen unter Verwendung unterschiedlicher Fullstoffe

ei ngi eBenc) Scharfe unter Beachtung der Art der Schnei denstabilisierung prufend)Wrkst lcke
mat ti er ene) handgef ihrte Schnei dwer kzeuge &atzen und strahl enf) Schnei den unter

Ber ticksi chti gung der Qoerfl achengite und der Funktion stabilisieren und

pr épari ereng) Schnei dwer kzeuge in Strichqualitat und Hochgl anzqualitat flach-, hohl-

bal I'i g- und profil polierenh)Lichtspaltverfahren anwenden 14

i)gehartete und ungehéartete Werkstucke, Verbundstéhle sow e N chteisennetalle kalt

ri cht enj ) handgef tihrte Schnei dwer kzeuge, insbesondere Scheren, manuell kalt und warm

ri cht enk) Funkti on und Sicherheit von Schnei dwer kzeugen und Schnei demaschi nen prtf en und
Funkt i onsf ahi gkeit von Baugruppen einstellen

4 Auswahl en von Materialien zur Herstellung von Schnei dwer kzeugen (8§ 4 Absatz 3 Nummer 4)
a)nicht legierte und legierte Stahle nach Ei genschaften unterscheiden und fir die
Anforderung fir Schnei dwer kzeuge auswéhl enb) Schnei dstoffe in Hinblick auf den zu
bear bei t enden Werkstof f und der Werkzeugart auswdhl enc) Ni chtei sennmetalle sowi e Kunst- und
Nat ur st of f e nach Ei genschaften unterscheiden und fiur die Anforderung fir Beschal ungsteile
auswahl en 4

5 Herstellen von Schnei dwer kzeugen (8 4 Absatz 3 Nummer 5) a) Fei nbl eche schnei denb) Fl achen
und Fornen an Metallen, Kunst- und Naturstoffen eben, winklig und parallel auf MR
feilenc)lnnen- und AulBengewi nde unter Beachtung der Werkstof fei genschaften
schnei dend) Bohrungen und Senkungen an handgef ihrten Schnei dwer kzeugen und an deren
Konponenten herstellen und dabei Form und Lagetol eranzen ei nhaltene)feste und bewegliche
Ver bi ndungen unter Beachtung der Funktion durch Kaltnieten herstellenf)Beschal ungen aus

Nat ur- und Kunst st of fen warm unf or meng) Beschal ungsteil e durch Léten, Kleben und N eten
anbringen 24

Lfd. Nr. Teil des Ausbildungsberufsbildes Zu vermttel nde Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahi gkeiten Zeitliche Richtwerte in Wchen im

1. bis 18. Mnat 19. bis 42. Mnat

1234

1 Einrichten von Werkzeugschl ei f maschi nen und Messgeréaten (8 4 Absatz 4 Nummer 1)

a) Schl ei faggregate fir Schrageinstich-, Profil- und Fornschl ei foperationen, insbesondere
zum Radi en-, Drall- und Hi nterschleifen, einrichtenb)nechani sche, hydraulische

pneumati sche und magneti sche Spannvorrichtungen und Teil apparate nonti erenc) Schl ei f kor per
in Bezug auf Abnessung, Formund Zustand prifen sowie nittels Aufspanndornen und Fl anschen
ausrichten, spannen und auswucht end) Zer spanwer kzeuge unter Berlcksi chtigung der

Wer kst Gickstabi litat und des Oberfl dchenschutzes mttels Spannfutter, Aufnahmeflanschen
Auf nahmedor nen und Magnet spannmi ttel n ausrichten, spannen und stitzen 12

e) Zer spanwer kzeuge zwi schen Spitzen ausrichten, spannen und

st it zenf ) Wer kzeugschl ei f maschi nen fir Zerspanwer kzeuge nach Dral | wi nkel, Koni zitat,

Hi nterschliff, Drallsteigung, konvexen und konkaven Radi en, Teilungen, Span- und

Freiwi nkel n einstellen und fixieren

2 Programm eren von Werkzeugschl ei f maschi nen und Messgeraten (8 4 Absatz 4 Nummer 2)

a)t echni sche Zei chnungen conput ergestitzt erstellen, insbesondere mt Programen zum
conput er gest Ut zt en Konstrui eren ( CAD- Progranmmen) b) Programme an nuneri sch gesteuerten

Wer kzeugschl ei f maschi nen erstellen und ei ngeben, Sinulationen durchfihren sow e Programe
opti m erenc) Wer kst ick- und Wer kzeugwechsel syst ene best icken und progranmi erend)di gi tal e und
nunmeri sch gesteuerte Messgerate einrichten, progranm eren und bedi enen 15

3 Schleifen (8 4 Absatz 4 Nummer 3) a)Zerspanwer kzeuge, insbesondere Bohrwerkzeuge, durch
Frei formschl ei f en bear bei t enb) Zer spanwer kzeuge an Schl ei f maschinen mit und ohne nunerischen
St euer ungen bear bei t enc) Zer spanwer kzeuge durch AuBenrund-, |nnenrund-, Plan-, Profil-,
Form sow e Seitenschleifen bearbeiten, MaB-, Form und Lagetol eranzen bis zum
Grundtoleranzgrad IT 5 (IT — Internationale Toleranz nach DIN EN | SO 286 Teil 1 und 2)[ 2]
ei nhal tend) Nuten und Profile durch Tief- und Zeilenschleifen herstellene)Schleifprozesse
Uberwachen 24

4 Nachbereiten und Durchfihren von Finish-Arbeiten (8 4 Absatz 4 Numer 4)

a) Wer kzeugober fl a&chen mt und ohne Beschi chtungen mi krofi ni shenb) Schaft geonetrien

her st el | enc) Schnei dkant en, i nsbesondere durch Verrunden, préaparierend)Zerspanwerkzeuge
kennzei chnen 9

5 Instandhal ten von Zerspanwerkzeugen (8 4 Absatz 4 Nunmer 5) a)Werkzeugséatze denontieren
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Teil e systemati sch abl egen und kennzei chnen sow e Werkzeugséat ze nonti er enb) Zer spanwer kzeuge
rei nigen, inspizieren und Verschl ei Bgrad nmessenc) Kuhl bohrungen rei ni gen und

kontrol | ierend)Schl ei f paraneter festlegen und Zer spanwer kzeuge

schar f ene) Schnei dengeonetri en nach Kundenwunsch andern und schl ei f enf) Zer spanwer kzeuge
richten 18

Lfd. Nr. Teil des Ausbildungsberufsbildes Zu vermttel nde Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahi gkeiten Zeitliche Richtwerte in Wchen im

1. bis 18. Mnat 19. bis 42. Mnat

1234

1 Berufsbildung sowie Arbeits- und Tarifrecht (8§ 4 Absatz 5 Nummer 1) a)Bedeutung des
Ausbi | dungsvertrages, insbesondere Abschluss, Dauer und Beendi gung, erkl arenb)gegenseitige
Rechte und Pflichten aus dem Ausbi |l dungsvertrag nennenc) Mgl i chkeiten der beruflichen

Fort bi | dung nennend)wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennene)wesentliche Besti nmmungen
der fur den Ausbil dungsbetrieb geltenden Tarifvertréage nennen wahrend der gesanten

Ausbi | dung

2 Aufbau und Organisation des Ausbil dungsbhetriebes (8 4 Absatz 5 Nunmmer 2) a)Aufbau und
Auf gaben des Ausbi | dungsbetri ebes erl aut er nb) G undf unkti onen des Ausbil dungsbetri ebes wi e
Beschaf fung, Fertigung, Absatz und Verwal tung erkl & enc)Bezi ehungen des

Ausbi | dungsbetri ebes und sei ner Bel egschaft zu Wrtschaftsorgani sati onen,

Ber uf svertretungen und Gewer kschaften nennend) G undl agen, Aufgaben und Arbeitsweise der
betri ebsverfassungs- oder personal vertretungsrechtlichen Organe des Ausbil dungsbetri ebes
beschrei ben

3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit (8 4 Absatz 5 Nummer 3) a)Cef ahrdung von
Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz feststellen und MaBnahnen zu ihrer Vernei dung
ergrei fenb) beruf shezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhitungsvorschriften

anwendenc) Ver hal t enswei sen bei Unfallen beschrei ben sowi e erste Mal3nahnen

einl ei tend) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes anwenden sow e Verhal t enswei sen bei
Br anden beschrei ben und MaBnahnen zur Brandbekanpfung ergreifen

4 Umel tschutz (8 4 Absatz 5 Nummer 4) Zur Vernei dung betriebsbedi ngter Umnel t bel ast ungen
i m beruflichen E nw rkungsbereich beitragen, insbesondere a)nibgliche Umel t bel ast ungen
durch den Ausbi | dungsbetrieb und seinen Beitrag zum Ummel t schutz an Bei spi el en

erkl arenb) fir den Ausbil dungsbetri eb geltende Regel ungen des Umwel t schut zes

anwendenc) Mbgl i chkei ten der wirtschaftlichen und umael t schonenden Energi e- und

Mat eri al ver wendung nut zend) Abfél I e vernei den sowie Stoffe und Materialien einer
umrel t schonenden Ent sorgung zuf dhren

1 Die DIN-Norm, Ausgabe November 2010, ist Glber den Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin, zu beziehen.
Sie ist archivmaRig gesichert niedergelegt beim Deutschen Institut fir Normung e. V., 10787 Berlin.

2 Die DIN-Norm, Ausgabe November 2010, ist Gber den Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin, zu beziehen.
Sie ist archivmaRig gesichert niedergelegt beim Deutschen Institut fir Normung e. V., 10787 Berlin.
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