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Modullehrberuf
Metalltechnik

Im Modullehrberuf Metalltechnik werden von Gewerbe und Industrie derzeit iiber 12.000 Lehr-
linge ausgebildet. Die Betriebe leisten damit einen wichtigen Beitrag zur Sicherung des Fach-
kréftebedarfs von morgen.

Bei den Burschen ist Metalltechnik der beliebteste Lehrberuf und findet auch bei Madchen immer
mehr Anklang - auch hier ist Metalltechnik bereits unter den Top-10-Lehrberufen zu finden.*

Als Modullehrberuf deckt Metalltechnik ein breites Spektrum an Tatigkeitsfeldern ab. Die Neuord-
nung des Lehrberufes im Jahr 2011 bewirkte eine Flurbereinigung der damaligen Lehrberufsland-
schaft in der Metalltechnik. Der Modullehrberuf 16ste insgesamt 16 friithere Lehrberufe im Metall-
bereich ab und entspricht damit dem Bestreben nach verbesserter Berufsinformation und mehr
Flexibilitat fiir die Ausbildungsbetriebe. Ebenso wurde damit ein wesentlicher Schritt zur Moderni-
sierung gesetzt - einige der Vorgangerberufe waren nahezu 40 Jahre nicht tiberarbeitet worden.

Der Modullehrberuf Metalltechnik besteht aus folgenden Modulen:

4 Jahre £
E S1 2 S3 S4
g Automatisierungs- Desientechnik Konstruktions- Prozess- und
I technik & technik Fertigungstechnik
z
w

3,5 Jahre H3

Ht Ha Metall- H4 H7 He

L BRI U bau- und | Stahlbau- i - "B SchweiR-

Zerspa-

nenbau- bau- . = : nungs-
technik technik Blech.- technii technik technik
technik

Hauptmodule

2
g Grundmodul
e Metalltechnik
5

Jeder Lehrling wird im Grundmodul und zumindest in einem Hauptmodul ausgebildet (Lehrzeit
3,5 Jahre). Zusatzlich kann ein Spezialmodul oder ein weiteres Hauptmodul gewahlt werden
(Lehrzeit 4 Jahre). Im Lehrvertrag wird zu Beginn der Lehre festgelegt, in welchen Modulen der
Lehrling ausgebildet wird.

Hinweis: Im Lehrberuf Metalltechnik sind nur jene Haupt- und Spezialmodule miteinander
kombinierbar, welche in der Ausbildungsordnung als Kombinationsméglichkeit angegeben sind.
Das Hauptmodul Metallbau- und Blechtechnik (H3) ist mit einem der folgenden Module
kombinierbar: Designtechnik (S2) oder Konstruktionstechnik (S3). Die Kombination mit einem
Hauptmodul ist nicht méglich.

*Quelle: Wirtschaftskammer Osterreich, Lehrlingsstatistik 2014
**Die Spezialmodule sind nicht im Ausbildungsleitfaden enthalten. Die Ausbildungsinhalte laut Berufsbild finden Sie jedoch
im Anhang ab Seite 49.
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Aufbau und Handhabung
des Leitfadens

Das umfassende Berufsbild der Metalltechnik zu vermitteln, stellt jeden Betrieb vor andere Her-
ausforderungen. Dieser Ausbildungsleitfaden unterstiitzt Sie bei der Ausbildung Ihrer Lehrlinge.
Neben Ausbildungszielen und -inhalten finden Sie hier Tipps von erfahrenen Ausbilderinnen und
Ausbildern sowie Best Practice-Beispiele und Ausbildungsunterlagen.

Die Inhalte des Ausbildungsleitfadens basieren auf dem Berufsbild. Das Berufsbild - eine Art
,Lehrplan“ fiir den Lehrbetrieb - ist die rechtliche Grundlage fiir die betriebliche Ausbildung.
Gesetze und Verordnungen haben notwendigerweise ihre eigene Sprache. Mit dem Ausbildungs-
leitfaden wollen wir diese Sprache lebendiger machen und die Inhalte iibersichtlicher darstellen.
Gliederung und Wording des Ausbildungsleitfadens sind daher anders als im Berufsbild. Selbst-
verstandlich finden sich aber alle Ausbildungsinhalte des Berufsbildes im Ausbildungsleitfaden
wieder. Die Gliederung wurde auf Basis zahlreicher Gesprache mit Ausbilderinnen und Ausbil-
dern sowie diverser Betriebsbesuche entwickelt.

Hinweis: Das Berufsbild , Metalltechnik” finden Sie auf der Website des BMWFW
www.bmwfw.gv.at — Berufsausbildung — Lehrberufe in Osterreich
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Dieser Ausbildungsleitfaden gliedert sich in drei Ausbildungsbereiche:

@ Lernen und Arbeiten im Lehrbetrieb Seite 9

(2] Arbeitsplanung und Vorbereitung

(3] Fertigung, Montage und Instandhaltung Seite 24

Jeder Ausbildungsbereich beginnt mit einer Ubersichttabelle iiber die Ausbildungsziele, die
Sie gemeinsam mit [hrem Lehrling erreichen sollen. In der nachfolgenden Tabelle werden die
einzelnen Ausbildungsziele und Ausbildungsinhalte genauer beschrieben.

Beispiel fiir ein Ausbildungsziel und Ausbildungsinhalte:

Ihr Lehrling kann messen und priifen. - Ausbildungsziel

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

— Ausbildungsinhalt: Erstreckt
sich ein Ausbildungsinhalt
iiber mehrere Lehrjahre, ist die
Ausbildung im ersten ange-
fithrten Lehrjahr zu beginnen
und im letzten angefiihrten
Lehrjahr abzuschliefRen.

Ihr Lehrling kann mit Mess- und Priifmitteln umgehen.

z. B.

- mit Universalmessschieber, Biigelmessschraube, Innenmessschieber, Formlehren, Rautiefen-
messgerdt, Messprojektor umgehen

- Mess- und Priifbedingungen einhalten, um Messfehler zu vermeiden

- regelmdfige Kontrolle der Priifmittel (z. B. Prozessfihigkeit, Kalibrierung) zur Vermeidung von
unndtigen Ausschuss- und Nacharbeiten

- Mess- und Priifmittel reinigen, pflegen und warten

Ihr Lehrling kann Bauteile und Bauteilgruppen
messen und priifen.
z. B.
- Passbohrungen mit Grenzlehrdornen
- Ebenheit und Winkeligkeit von Fldchen
- AufSendurchmesser mit Rachenlehre
- AufSengewinde mit Gewindelehrring und/oder
Gewindegrenzrachenlehren die je nach Tatigkeitsfeld und
- Innengewinde mit Gewindegrenzlehrdornen betrieblichen Anforderungen
______________________________________________________________________________________________ individuell angepasst werden
konnen.
Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen G: 4.4, 4.7, 4.22; H: 21,24  — Berufsbildpositionen:
Verweisen auf das Berufsbild
(= Verordnung)
G = Grundmodul
H = Hauptmodul

— Beispiele: Jeder Lehrbetrieb
ist anders. Der Ausbildungs-
leitfaden und die angefiihrten
Beispiele sollen als Orientie-
rung und Anregung dienen,
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Ausbildungsbereich
Lernen und Arbeiten
im Lehrbetrieb

Ubersicht: Das sollen Sie mit Ihrem Lehrling in der Ausbildung gemeinsam erreichen:

Ihr Lehrling kann ...

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

... sich im Lehrbetrieb zurechtfinden. Seite 10
In den Raumlichkeiten des Betriebs zurechtfinden

Wichtige Ansprechpartner kennen
Leistungsangebot des Lehrbetriebs kennen
Aufbau des Lehrbetriebs kennen Wesentliche betriebliche Abldufe kennen
Innerbetriebliche Regelungen einhalten
Eckdaten des Lehrbetriebs kennen
Mit betriebsspezifischer Hard- und Software umgehen
... Ziel und Inhalt seiner Ausbildung erklaren. Seite 11
Berufsprofil/Ausbildungsziele kennen
Rechte und Pflichten als Lehrling kennen
Ablauf der Lehrlingsausbildung kennen Weiterbildungsméglichkeiten kennen
... mit Personen im Lehrbetrieb kommunizieren. Seite 12
Gesprache mit Vorgesetzten, Kollegen, Kunden und Lieferanten fiihren
| Mit schwierigen Gesprachssituationen umgehen
Fachausdriicke benutzen, auch englische
... sicher und gesundheitsschonend arbeiten. Seite 13
Sicherheitseinrichtungen im Betrieb kennen
Aushangpflichtige Gesetze kennen
Betriebliche Sicherheitsvorschriften einhalten

Gefahren erkennen und vermeiden
Bei Arbeitsunfillen und im Brandfall richtig reagieren |
Ergonomisch arbeiten
... in seinem Arbeitsbereich zum Umweltschutz beitragen. Seite 15
Ressourcenschonend arbeiten

Umweltschutzmafnahmen umsetzen

... entsprechend der betrieblichen und berufsspezifischen Qualitiatsgrundsitze arbeiten. Seite 16

Wissen, warum Kunden fir den Lehrbetrieb
im Mittelpunkt stehen

Maoglichkeiten der betrieblichen Qualitdtssicherung kennen
Betriebliche Risiken kennen

Betriebliche Kosten kennen

Schadenfille vermeiden

LERNEN UND ARBEITEN IM LEHRBETRIEB
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Ihr Lehrling kann sich im Lehrbetrieb zurechtfinden.

1. bis 2. Lehrjahr

3. bis 4. Lehrjahr

Thr Lehrling findet sich in den Raumlichkeiten des Betriebs
zurecht.

z. B. Werkstatt, Sanitdranlage, Lager, Fertigungs- und
Produktionsabteilung

Thr Lehrling kennt seine/ihre Ansprechpartner im
Lehrbetrieb.

z. B. Ausbilder/in, Geschdftsfiihrung, Werkstdttenleiter/in,
Lagerverwaltung

Ihr Lehrling weif3, was der Lehrbetrieb macht.
2. B. das Leistungsangebot des Lehrbetriebs im Uberblick
kennen

Thr Lehrling kennt den Aufbau des Lehrbetriebs.

z. B. Abteilungen bzw. Betriebsbereiche,

Ihr Lehrling kennt die Aufgaben der unterschiedlichen
Betriebsbereiche und die wesentlichen Ablaufe im
Lehrbetrieb.

z. B. Ablauf eines Auftrages: Angebotserstellung,
Bestellung, Durchfiihrung der vereinbarten Leistungen,
Ubergabe, Abrechnung

Thr Lehrling verhalt sich nach den innerbetrieblichen
Regelungen.

z. B.

— Leitbild des Lehrbetriebs

- Arbeitszeiten/Pausenregelungen

- Hygienische Standards wie saubere Arbeitskleidung

Thr Lehrling kann Eckdaten zum Lehrbetrieb nennen.
z. B.

- Mitarbeiterzahl

- Zentrale und wichtige Standorte (sofern vorhanden)
- Branche/Sparte

z. B.

- wichtige Partner (Lieferanten, behérdliche Aufsichts-
organe [z. B. Arbeitsinspektorat], Interessens-
vertretungen)

- Branchenstellung (Marktfiihrer, Mitbewerber)

- Rechtsform (Personengesellschaft, Kapitalgesellschaft
etc.)

Ihr Lehrling kann mit der betriebsspezifischen Hard- und Software umgehen.

! Geschdftsfiihrung, Biiro
' 2B Zeiterfassungssystem beniitzen

z. B. Arbeitsergebnisse am PC dokumentieren

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen: G: 1.1, 1.2, 1.3, 4.28; H: 24
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B Nehmen Sie sich ausreichend Zeit fiir den neuen Lehrling: Fiihren Sie ihn/sie durch den
Betrieb. Stellen Sie die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter vor. Erklaren Sie den Ablauf der
Lehrlingsausbildung und wichtige Regeln. Das hilft dem Lehrling, sich in seinem/ihrem
neuen Umfeld zurechtzufinden und nimmt Unsicherheit.

3 Auf www.qualitaet-lehre.at finden Sie eine Checkliste fiir den ersten Lehrtag sowie
eine Vorlage fiir eine Lehrlingsmappe zum Download.

/
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Ihr Lehrling kann Ziel und Inhalt seiner Ausbildung erkliren.

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

Ihr Lehrling kennt das Ziel und die zentralen Inhalte seiner Ausbildung.
z. B. Berufsprofil kennen, Ausbildungsinhalte/Ausbildungsziele pro Lehrjahr

! Thr Lehrling kennt seine Rechte und Pflichten als Lehrling. :
i siehe Seite 45 E
! Thr Lehrling kann den Ablauf der Ausbildung im Betrieb Ihr Lehrling kennt Weiterbildungsmaglichkeiten. !
i erkldren und kennt die Regelungen zur Berufsschule. Er/Sie weif3, welche berufliche Chancen Weiter- ; 3
| bildungen bieten. |
E z.B. z.B. E
! - betriebliche Ausbildung erfolgt nach dem Berufsbild - innerbetriebliche Weiterbildungsprogramme :
- er/sie weifs tiber die Mdoglichkeit von Lehre mit Matura (z. B. Sicherheit am Arbeitsplatz, ACAD, CNC, CAM) :
! Bescheid - Erwerb von besonderen Zertifizierungen :
i - Berufsschulzeit ist Arbeitszeit (z. B. Schweifszertifikate) E

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen: G: 2.1,2.2, 3.3

()
-
,Damit die Lehrlinge wirklich ihre Rechte und Pflichten kennen, sprechen wir nicht nur einmal mit
AUS DER ihnen dartiber, sondern integrieren dieses Thema auch in den fachtheoretischen Unterricht oder in die
PRAXES tdglichen Arbeitssicherheitsgesprdche am Morgen.”
———— Richard Vadlja, Bohler Edelstahl GmbH

,Montag in der Friih, bevor wir die Arbeit beginnen, gibt es eine Feedback-Runde. Nach allgemeinen
Informationen und der Arbeitseinteilung prdsentiert immer eine Gruppe, z. B. die Lehrlinge des dritten
Lehrjahres, die vergangene Woche in einem kurzen Vortrag. Als Leitfaden fiir diesen Bericht dient das
Wochenberichtsheft. Sie erzihlen, wo sie waren und was sie dort gemacht haben. Jeder Lehrling der
Gruppe prdsentiert seinen eigenen Bericht. So erfahren auch die Jiingeren, was die Alteren in den
Abteilungen machen. Die Alteren lernen, frei zu sprechen und festigen, was sie gelernt haben.”

Julius Dworak, Palfinger Europe GmbH

~

B Dokumentieren Sie gemeinsam mit [hrem Lehrling regelmaf3ig, was er/sie schon
gelernt hat.

3 Die Ausbildungsdokumentation zum Leitfaden finden Sie auf www.qualitaet-lehre.at
im Bereich , Ausbildungsleitfaden®.

2
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Ausbildungsdokumentation fiir den Lehrberuf Metalltechnik -
Metallbau- und Blechtechnik

Ihr Lehrling kann ... 1.Lj. 2.Lj. 3.Lj. 4.Lj.

...sich im Lehrbetrieb zurechtfinden.

! Raumlichkeiten des Betriebs

Wichtige Ansprechpartner

Leistungsangebot des Lehrbetriebs

\_ J
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Ihr Lehrling kann mit Personen im Lehrbetrieb kommunizieren.

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

Thr Lehrling kann Gesprache mit Vorgesetzten, Kollegen, Kunden und Lieferanten fiithren.

z. B. z. B.

- griifSen, freundlich sein - mit Vorgesetzten und Kollegen Arbeitsschritte planen
- einfache Auskiinfte geben und tiber Herausforderungen bei der Fertigung und
- bei Unklarheiten nachfragen Montage sprechen

- Fachfragen stellen - eigene Meinungen und Ideen einbringen

E Ihr Lehrling kann mit schwierigen Gesprachs- !
E situationen umgehen. E
E Z B. E
! - eigene Anliegen ausdriicken und auf die Vorstellungen !
! anderer eingehen :
E - Feedback annehmen, Kritik fair tiben, sachlich :
i argumentieren :

Thr Lehrling kann im Lehrbetrieb tibliche Fachausdriicke benutzen. Er/Sie kann wichtige englische Fachausdriicke
anwenden.
z. B. Werk-, Hilfsstoffe und Werkzeuge richtig benennen z. B. Arbeitsabldufe beschreiben, zentrale technische
Vorschriften erkldren, einfache Fachgesprdche auch auf
Englisch fiihren

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen: G: 3.1, 3.3,3.4; H: 1

Aus der Praxis

Die Lehrlinge bei Ziegler Stahlbau nehmen an einem insgesamt vier Wochen dauernden Persénlichkeitstraining
teil, welches in vier Blocke auf die gesamte Lehrzeit aufgeteilt wird. Bei den Trainings lernen die Lehrlinge sich zu
prasentieren und verschiedene Werkzeuge der Kommunikation anzuwenden. Abgesehen davon wird ihr Selbst-
bewusstsein gestarkt und sie lernen friih, Fiihrung und Verantwortung zu iibernehmen.

,Im Rahmen von" Frauen in die Technik" bieten wir unterschiedliche Veranstaltungen fiir Mddchen an

AUS DER - beispielsweise eine Schnuppertag in unserem Betrieb. Die Mdidchen haben die Mdglichkeit gemein-
PRAXIS sam mit unseren Lehrlingen Armreifen herzustellen. Die Teile sind vorgefertigt, miissen aber noch

gefeilt poliert und entgratet werden. Dabei helfen die Lehrlinge den Mddchen und zeigen ihnen, wie
das geht. Die fertigen Werkstiicke diirfen die Mddchen mit nach Hause nehmen.”

Gerhard Czelecz, Siemens AG Osterreich

‘\J
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Ihr Lehrling kann sicher und gesundheitsschonend arbeiten.

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

Thr Lehrling kennt die Sicherheitseinrichtungen im Betrieb.
z. B. Fluchtwege, Feuerldscher, Sicherheitseinrichtungen an
Maschinen (z. B. Schutzgitter oder Abdeckungen)
Sicherheitszeichen (Verbots-, Warn-, Gebots-, Rettungs- und
Brandschutzzeichen)

Thr Lehrling kennt wichtige aushangpflichtige Gesetze.
Er/Sie weif3, wo er/sie diese im Betrieb findet.

z. B. ArbeitnehmerInnenschutzgesetz (ASchG), Kinder- und
Jugendlichenbeschdftigungsgesetz (KJBG), Verordnung iiber
Beschdftigungsverbote und -beschrdnkungen fiir Jugendliche
(KJBG-V0), Arbeitszeitgesetz (AZG)

Thr Lehrling hélt sich an die betrieblichen Sicherheitsvorschriften.

z. B.

- persénliche Schutzausriistung (z. B. Sicherheitsschuhe, Schutzbrille, Gehérschutz) tragen
- beim Bedienen von Maschinen

- beim Lagern von brennbaren, explosiven und dtzenden Stoffen

Thr Lehrling erkennt Gefahren und kann diese vermeiden.

z. B.

- beim Arbeiten mit Maschinen (z. B. Verletzungsgefahr durch Schneiden oder Klemmen, Mdngel an Maschinen und
Werkzeugen sofort den Vorgesetzten melden)

- bei der Lagerung und beim Transport von Materialien und Werkzeugen (z. B. Gefahren durch Umfallen von Gegenstdnden,
Verrutschen der Ladung)

- Geftihrdung durch Alkoholisierung (auch Restalkohol), Drogen, Ubermiidung und Stress

Thr Lehrling kann bei Arbeitsunfallen und im Brandfall

richtig reagieren.

z.B.

- Notruf tdtigen; Personen, die Erste Hilfe leisten kénnen,
verstdndigen

- wissen, wo der Erste-Hilfe-Kasten ist

- grundlegende Erstversorgung bei Arbeitsunfcllen leisten

- Léschdecke oder Feuerldscher verwenden, Fluchtwege und
Sammelpldtze (laut Brandschutziibung) kennen

Thr Lehrling wendet die Grundlagen des ergonomischen Arbeitens an.

z. B.

- Einfluss des ergonomischen Arbeitens auf die Erhaltung der eigenen Gesundheit kennen (z. B. Schutz der Wirbelsdule)

- Pausenzeiten einhalten

- schonendes Heben und Tragen (z. B. zu zweit tragen)

- ergonomisch sinnvolle Einrichtung des Arbeitsplatzes (z. B. fiir gute Beleuchtung sorgen, einseitige Kérperhaltung
vermeiden)

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen: G: 1.3, 1.4, 2.3, 3.2, 4.29, 4.30

LERNEN UND ARBEITEN IM LEHRBETRIEB




@ ,Vor der ersten Inbetriebnahme einer Maschine gibt es eine Unterweisung in der richtigen Hand-
habung und Sicherheit. Diese wird auch in Form einer Wiederholung gefestigt: Der Lehrling, der schon

AUSD Ildnger im Betrieb ist, erkldrt hier Schnupperlehrlingen, Praktikanten und Lehrlingen vom ersten
PRAX Lehrjahr die Handhabung und Sicherheitserfordernisse im Beisein des Ausbilders.”
— Dieter Peley, Berndorf Sondermaschinenbau GmbH

,Unsere Lehrlinge lernen Sicherheitsaspekte wie Arbeitssicherheit und Maschinenschutz via E-Lear-
ning. Wird ein Modul abgeschlossen, werden durch Zufallsprinzip Fragen aus einem Katalog gestellt
und bei Falschbeantwortung wieder zum Lernen bereitgestellt. Diese Schulungen sind jéihrlich wieder-
kehrend und werden durch das System dokumentiert.”

Raimund Tautscher, MAHLE Filtersysteme Austria GmbH

Aus der Praxis

Nachdem immer wieder von Ausbildern/Ausbilderinnen aus verschiedenen Abteilungen Fragen dazu gekommen
sind, welche Tatigkeiten Lehrlinge verrichten diirfen und welche nicht, erstellte die Bohler Edelstahl GmbH und Co
KG eine eigene Sicherheitsmatrix, in der betriebsspezifisch alle relevanten Tatigkeitsbeschrankungen und -verbote

aufgelistet sind. Darauf kénnen alle Ausbilder/innen zugreifen. So wird ein guter Uberblick gegeben und die Sicher-
heitsstandards werden gewahrt.

Einen tibersichtlichen Auszug aus den Beschiftigungsverboten und -beschriankungen fiir Jugendliche finden Sie
auf Seite 47.

Aus der Praxis

In der Lehrwerkstitte Graz-Eggenberg, der Siemens AG Osterreich
wird die betriebliche Gesundheitsforderung fiir Lehrlings grof3
geschrieben - das umfassende Programm , Young Professionals“ wurde
mit Unterstiitzung externer Expertlnnen von Diversity Consult Network
Gesundheitsmanagement eingefiihrt und evaluiert. Die Erfahrungen
sind in einem Arbeitsbuch zusammengefasst.

Jeden Morgen vor Arbeitsbeginn gibt es eine achtminiitige Bewegungs-
einheit. Die Ubungen wurden an der Sportuniversitit Graz eigens fiir
Lehrlinge entwickelt und kénnen im Biiro genauso wie an der Werk-
bank durchgefiihrt werden. Zuséatzlich stehen einmal die Woche ein-
einhalb Stunden Lehrlingssport am Programm. Auch auf eine gesunde
Erndhrung, beispielsweise bei der Jause, wird geachtet.

Siemens AG Osterreich (2)

Bevor mit der Arbeit begonnen wird, sprechen Ausbilder und Lehrlinge
auch iiber aktuelle Ereignisse zum Thema Sicherheit. Dies kénnen
Unfalle bzw. Beinaheunfille sein, die sich in der Firma oder im privaten
Umfeld der Jugendlichen ereignet haben. Auch Berichte tiber Arbeits-
oder Freizeitunfalle aus den Medien werden thematisiert. Es geht
darum, die Jugendlichen fiir Gefahren zu sensibilisieren: am Arbeits-
platz, beim Mopedfahrern, beim Sport, unter Einfluss von Alkohol etc.

Tagliche
Bewegungseinheit
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Ihr Lehrling kann in seinem Arbeitsbereich zum Umweltschutz beitragen.

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

Thr Lehrling arbeitet nachhaltig im Sinne der Schonung von :
Ressourcen und Umwelt.
z.B. :
- Materialien bewusst und sparsam einsetzen, E
Abfall vermeiden bzw. gering halten :
- mit den natiirlichen Ressourcen, wie Energietrdger und I
Wasser, sparsam umgehen (z. B. bei ldngeren Pausen l
Motoren ausschalten) E 3

Thr Lehrling weif3, wie zentrale Umweltschutzmafinahmen
im Betrieb umgesetzt werden. Er/Sie arbeitet entsprechend
diesen Standards.

z.B.

- Abfall und Reststoffe richtig trennen, lagern, entsorgen und
recyceln (Grundkenntnis des betrieblichen Abfallwirt-
schaftskonzepts)

- Gewdsserschutz: Schmier-/Altéle etc. nicht in Gewdsser
leeren

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildposition: G: 4.31

()
()
,Am Anfang der Lehrzeit gibt es eine Unterweisung beztiglich Recycling und Umweltschutz. In der
AUS DER Lehrlingsmappe finden sich auch die Unterlagen zu unserer Sicherheits- und Umweltpolitik. Hier steht,
PRAXES wo man welche Werkstoffe findet, welche Abflle getrennt werden, wo sie entsorgt werden und worauf
e man dabei achten muss. Schrott ist bei uns nicht einfach Schrott, sondern kann auch ein wichtiger

Rohstoff sein, der wieder eingesetzt wird.”
Elisabeth Stelzer, Bohler Edelstahl GmbH & Co KG

, Wir haben eigene Sicherheits- und Umweltchecklisten fiir den Lehrwerkstattbereich. Jede Woche geht
ein Lehrling mit der Liste durch und schaut, ob z. B. alle Flaschen mit Chemikalien richtig beschriftet
sind, ob alles noch gut leserlich ist und ob die Spanabfille richtig recycelt werden.”

Helmut Edlinger, Flowserve Control Valves GmbH

Eine Sicherheits- und UmweltchecKliste finden Sie auf Seite 39.

LERNEN UND ARBEITEN IM LEHRBETRIEB
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Ihr Lehrling kann entsprechend den betrieblichen und berufsspezifischen

Qualitatsgrundsitzen arbeiten.

1. bis 2. Lehrjahr

3. bis 4. Lehrjahr

Ihr Lehrling weif3, warum Kunden fiir den Lehrbetrieb im

Mittelpunkt stehen.

z. B.

- Betrieb lebt von den Auftrdgen der Kunden

- auch die Lehrlingsentschddigung wird tiber Kunden-
auftrdge finanziert

- Zusammenhang zwischen Qualitdtssicherung und
Kundenzufriedenheit kennen

Thr Lehrling kennt Mdglichkeiten der betrieblichen Qualitatssicherung.

z. B.

- Fehlerverhiitung (Auftrag kldren, Material priifen, nach
Montage- und Herstellerrichtlinien vorgehen)

- Reparaturprozess steuern (z. B. Maschine/Anlage
besichtigen, Priif- und Reparaturarbeiten dokumentieren)

z.B.
- ISO-Zertifizierung
- kontinuierlicher Verbesserungsprozess

Ihr Lehrling kennt die grundlegenden Risiken fiir den Lehrbetrieb.

z. B.
- wissen, dass fahrldssiges Verhalten dem Lehrbetrieb
finanziell schaden kann

oder Bauteilen

z.B.
wissen, wie sich der Lehrbetrieb gegen Risiken
absichert (Betriebshaftpflichtversicherung und

Ihr Lehrling kennt die grundlegenden betrieblichen Kosten.
z. B. Personalkosten, Materialkosten

Ihr Lehrling achtet darauf, Schadenfélle und unnoétige

Kosten fiir den Betrieb zu vermeiden.

z. B.

- sorgsamer Umgang mit Gerdten, Werkzeugen und
Materialien (Gerdte laut Anleitung bedienen, Werkzeuge
warten und pflegen)

- bei Unsicherheit nachfragen um Fehler zu vermeiden,
Fehler sofort melden

- Werkzeuge und Hilfsmittel wenn mdéglich instand setzen

Thr Lehrling halt in seinem Arbeitsbereich die berufsspezifischen Qualitdtsgrundsatze ein.

z. B.
- Ordnung am Arbeitsplatz

- mdgliche Risiken kennen: Schidden an Maschinen/Gerdten
- Sorgfalt und Genauigkeit bei der Arbeitsausfiihrung

zusdtzliche Versicherungen) ;
z.B. :
- technische Vorschriften und Normen einhalten :
- Qualitdt der Hilfsstoffe priifen und beurteilen |

(z. B. Schmierdle, Schmierstoffe) :
- nach Montage- und Herstellerrichtlinien vorgehen :
- Priif- und Arbeitsdokumentation erstellen E

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen: G: 1.4, 1.5, 3.5, 3.6, 4.27
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,Wir setzen unseren Lehrlingen kleine Anreize. Meldet ein Lehrling einen Sicherheitsmangel an einer
Maschine oder einer Anlage, bekommt er oder sie einen Gutschein fiir die Kantine. Das motiviert, mit
offenen Augen durch den Betrieb zu gehen.”

Helmut Edlinger, Flowserve Control Valves GmbH

LJeder Lehrling bekommt am ersten Tag ein Qualitdtssicherungsblatt. Es enthdlt alles, was wir uns
unter Qualitdt vorstellen. Da geht es um BemafSung, Oberfldchenbeschaffenheit und Funktionalitdt
der Bauteile. Jeder Lehrling weif3 von Anfang an, wo wir unseren Level setzen. Jedes von den Lehrlingen
gefertigte Werkstiick wird anhand dieser Kriterien bewertet und die Bewertung in einem Qualitdts-
nachweis dokumentiert. Am Ende des ersten Lehrjahres werden alle Qualitdtsnachweise fiir eine
Gesamtbewertung herangezogen.”

Dieter Himmerle, Julius Blum GmbH

~Manche Lehrlinge miissen Ubungsstiicke auch drei Mal machen, damit die Qualitit passt. Ich frage
sie dann, ob sie dieses Stiick kaufen wiirden, ldge es in einem Regal im Eisenwarenhandel. Denn genau
das ist Qualitdt und da miissen die Lehrlinge hin. Solche Beispiele konnen das Qualitdtsbewusstsein ein

wenig schdrfen.”
Richard Vadlja, Bohler Edelstahl GmbH & Co KG

~

B Besprechen Sie mit Ihrem Lehrling, was zu tun ist, wenn bei der Arbeit einmal etwas
schief geht. Vermitteln Sie ihm/ihr: Jedem kann einmal ein Fehler passieren. Wichtig ist
jedoch, den Fehler sofort zu melden - so kann der Schaden oft noch begrenzt bzw. eine
Losung gefunden werden. Erklaren Sie ihm/ihr, was zu tun ist, damit der Fehler nicht
mehr vorkommt (Verbesserungs- und Vorbeugemafdnahmen).

=
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Sicher durch die Lehrzeit s Wosm . [RYRESCH

www.safety-kitz.eu TORE LUND ANTRIEBE

Die Firma safety- and fire-department bietet speziell auf die Zielgruppe der Lehrlinge zugeschnittene Sicherheitsschulungen
an. Bei Schulungen zur Arbeitssicherheit durch externe Anbieter kdnnen die Kurskosten fiir Lehrlinge gefordert werden
(www.lehre-foedern.at).

Anregung fiir die Sicherheitsschulungen in Ihrem Betrieb:

Gestalten Sie die Schulungen interaktiv - so werden die Informationen besser behalten.
Besprechen Sie gemeinsam mit dem Lehrling Gefahrenquellen in konkreten Situationen. Nutzen Sie dazu die

Ausbildungsunterlage ab Seite 40: Lassen Sie den Lehrling selbst tiberlegen, durch welche Mafdnahmen die
Gefahren vermieden werden kénnen.

3 Auf www.qualitaet-lehre.at finden Sie die Unterlage mit noch mehr Bildern zum Ausdrucken.

BEISPIEL AUS DER ARBEITSUNTERLAGE:

GEFAHRENQUELLEN UND SICHERHEITSMASSNAHMEN
BEIM SCHWEISSEN

Gefahrenquellen im Bild:
Fehlende Schutzkleidung
z. B. Schweif3schutzschirm, Schweifdhandschuhe etc.
Brand- und Verletzungsgefahr
z. B. durch Funkenflug, Strahlung, Spritzer, Einatmen gefahrlicher Gase etc.

Mafdnahmen:
PSA verwenden
z. B. Schweifdschutzschirm mit richtiger Filterstufe
Fiir ausreichende Beliiftung sorgen
z. B. Schweifsrauchabsaugung, ausreichend Frischluft

—
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Die Fotos fiir die Arbeitsunterlage ,Sicher durch die Lehrzeit” wurden von safety- and fire-department in Kooperation mit der
Bau- und Kunstschlosserei Resch erstellt.
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Best Practice

Ordnung und Qualitiat am Arbeitsplatz

5-S-AUDIT BEI HILTI AG THURINGEN m 2

5S: Fiinf Schritte fiir die Ordnung am Arbeitsplatz.

SORTIEREN 3

STANDARDS EINHALTEN SICHTBARE
UND VERBESSERN ORDNUNG
STANDARDISIEREN SAUBERHALTEN

Die Lehrlinge des ersten Lehrjahres haben die 55-Methode bei den Werkbédnken und in Bereichen der Lehrwerkstatt
umgesetzt:

Jedes Werkzeug hat seinen Platz, der mit Schattenbild Die Schubladen wurden beschriftet, Halterungen fiir
und Beschriftung klar definiert wurde. Flaschen und Becher sind angebracht.

LERNEN UND ARBEITEN IM LEHRBETRIEB




Ausbildungsbereich
Arbeitsplanung und
Vorbereitung

Ubersicht: Das sollen Sie mit Ihrem Lehrling in der Ausbildung gemeinsam erreichen:

Thr Lehrling kann ...
' 1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

... Arbeitsauftrige planen. Seite 21
1 Skizzen und einfache Werkzeichnungen lesen und anfertigen Technische Zeichnungen erstellen i
| Technische Unterlagen lesen |
| Bei der Arbeitsplanung mitarbeiten Arbeitsplanung durchfiihren :
: Zuschnittlisten lesen Zuschnitte und Blechabwicklungen berechnen und planen :

... Werkstoffe und Hilfsmittel auswahlen und beschaffen. Seite 22
! Eigenschaften und Bearbeitungsmaoglichkeiten von Werkstoffen kennen

i Kiihl- und Schmierstoffe kennen i
i Qualitatskontrolle bei Kiihl- und Schmiermitteln durchfiihren !
Werk- und Hilfsstoffe auswahlen und beschaffen i

20 ARBEITSPLANUNG UND VORBEREITUNG




Ihr Lehrling kann Arbeitsauftrage planen.

1. bis 2. Lehrjahr

3. bis 4. Lehrjahr

Ihr Lehrling kann Skizzen und einfache Werkzeichnungen

lesen und anfertigen.

z. B.

- zweidimensionale Darstellungsarten auf Pldnen auf
dreidimensionale Werkstiicke uminterpretieren

- mithilfe einfacher CAD-Programme

Ihr Lehrling kann technische Zeichnungen erstellen.

z.B.

- in unterschiedlichen Perspektiven, Ansichten, Schnitten,
Maf3arten

- mit Angaben von Mafs- und Lagetoleranzen, geometri-
schen Tolerierungen, der Oberfldchenbeschaffenheit, den
Bearbeitungsangaben und Stiicklisten

- auch mittels CAD-Programmen

Ihr Lehrling kann technische Unterlagen lesen.
z. B.

- Bedienungsanleitungen, Explosionszeichnungen, Normbldtter, Wartungsvorschriften, Sicherheitsdatenbldtter, einfache

Pneumatik- und Hydraulikschaltpldne

- Bei Dreh- und Frdsarbeiten: Tabellen und Vorschriften lesen, wie Drehzahldiagramm, Herstellerangaben

angaben)

Ihr Lehrling kann bei der Arbeitsplanung mitarbeiten.

z. B.

- mit Ausbilder/in Pldne durchsprechen

- nach Anweisung Arbeitsschritte fiir die Bearbeitung festlegen
- Fertigungsprozesse von einfachen Werkstiicken planen

Ihr Lehrling kann die Arbeitsplanung durchfiihren.

z.B.

- berufsspezifische Normen und Vorgaben wie Bauvor-
schriften, Baumafe, Brandschutz, Wind- und Feuchtig-
keitsbestdndigkeit, Schneelasten etc. beriicksichtigen

- Losungsstrategien mittels Operationsplan/Arbeitsplan in
Teamarbeit entwickeln

- Fertigungsverfahren und Fertigungsschritte festlegen

Ihr Lehrling kann Zuschnittlisten lesen.

z. B. fiir Bleche, Rohre, Stangenmaterial (Werkstoffe,
FertigmafSe, Kantenldngen und -breiten)

- Informationen aus Normenwerken nachschlagen (z. B. Gewindesteigung, -ausldufe, Freistiche, Toleranz- und Oberfldchen-

Ihr Lehrling kann Zuschnitte und Blechabwicklungen
berechnen und planen.

z. B. Kantungswinkel und Gréj3e der Ubergangsstiicke
berechnen, Abwicklungen mit Uberstcinden planen, Stiick-
listen vorbereiten

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen: G: 3.1, 3.2, 4.1, 4.5, 4.6, 4.24; H: 2, 3,4, 5, 8, 23

,Wir befragen die Lehrlinge regelmdfsig vor Beginn der Fertigung eines Werkstiicks nach ihrer Ein-

AUS DER
PRAXIS

I S—

schétzung zum voraussichtlichen Arbeitsaufwand. Nach Abschluss der Arbeiten vergleichen wir die
bendtigte Zeit mit ihrer Einschdtzung. Wir kalkulieren mit ihnen auch die Kosten fiir das fertige
Werkstiick. So kénnen sie ein Gesplir fiir kaufmdnnisches Denken in Bezug auf die , Verkaufbarkeit”

ihrer angefertigten Bauteile entwickeln.”
Ing. Gerald Wittauer, Ziegler Stahlbau GmbH

,Haben unsere Lehrlinge die Grundkenntnisse im Theorieunterricht gelernt, setzen sie ihr Wissen
direkt in die Praxis um. Werden z. B. Zuschnitte gebraucht, berechnen die Lehrlinge selbststindig
die Ldnge und Winkel und erstellen den entsprechenden Auftrag.”

Armin Ehammer, Empl Fahrzeugwerk Gesellschaft m.b.H

ARBEITSPLANUNG UND VORBEREITUNG




Ihr Lehrling kann Werkstoffe und Hilfsmittel auswahlen und beschaffen.

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

Ihr Lehrling kennt Eigenschaften und Bearbeitungsmoglichkeiten von Werkstoffen.

z. B. z. B.

- Metalle und Profile aus Aluminium, Stahl, Chromnickelstahl, - Zusammensetzung von Legierungen und Verbund-
Verbundwerkstoffe, Kunststoffe, Glas etc. unterscheiden und stoffen (Sinterwerkstoffe, faserverstdrkte Werkstoffe)
Bearbeitungsmdglichkeiten kennen kennen

- grundlegende Eigenschaften wie Spanbarkeit, Schweifsbarkeit | - Eigenschaften wie Schmelzpunkt, Dehnungsverhalten,
etc. kennen Verschleifdfestigkeit, Umweltvertrdglichkeit, Zugfestig-

keit und Druckfestigkeit kennen

! Thr Lehrling kennt die betriebsspezifischen Kiihl- und !
E Schmierstoffe und weif3, wie sie eingesetzt werden. '
! z. B. Viskositit und Einsatzméglichkeiten von Olen und !
i Emulsionen kennen :

Thr Lehrling kann eine Qualitdtskontrolle bei Kiihl- und

Schmiermitteln durchfiithren.

z. B.

- pH-Wert der KiihImittel messen

- Gebrauchskonzentration kontrollieren

- optische Kontrolle (Verfdrbungen, aufschwimmendes
Fremddl) durchfiihren

Ihr Lehrling kann Werk- und Hilfsstoffe laut Planungsunterlagen auswahlen und beschaffen.
z. B.

- sich im Materialager zurechtfinden (z. B. anhand Materialfarbe, Kennzeichnung des Materials)
- Materialentnahmeschein ausfiillen

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen: G: 4.2, 4.3, 4.8, 4.16, 4.24; H: 10, 22

\

Die Landesinnung Wien der Metalltechniker bietet folgende Kurse fiir Lehrlinge an:

B Zeichnen I

B Zeichnen II

B Schldsser

B Grundlagen der Elektrotechnik
B Miteinander im Betrieb

Die Vortragenden sind Unternehmer, die selbst Lehrlinge ausbilden und {iber hdufig vorhandene Defizite genau
Bescheid wissen. Sie kdnnen daher den Unterricht praxisnah gestalten.
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Methodenkompetenzen und Selbststindigkeit fordern

Tatigkeiten erkldren, vorzeigen, nachmachen und iiben lassen, ist die zentrale Lernmethode in der Lehrlings-
ausbildung.

Eine weitere Moglichkeit ist, dem Lehrling eine Arbeitsaufgabe zur selbststindigen Bearbeitung zu tiberlassen.
Dadurch werden wichtige Kompetenzen gefordert: sich Informationen selbststandig beschaffen, Arbeitsschritte
planen, Losungsstrategien entwickeln, sich die Zeit einteilen, Arbeitsergebnisse beurteilen etc.

Wichtig:

B Die Aufgabe soll den Lehrling herausfordern, aber nicht tiberfordern.

B Der Lehrling soll die Arbeitsaufgabe selbststandig planen, durchfiihren und kontrollieren kdnnen.
B Die Aufgabenstellung muss klar definiert sein.

B Geben Sie einen zeitlichen Rahmen vor.

Gemeinsam Nachbesprechung und Qualitidtskontrolle:
B Wie bist du vorgegangen?

B Wiirdest du nichstes Mal etwas anders machen?

B Was hast du gelernt?

Wie gehe ich mit Lehrlingen richtig um?

Durch den richtigen Umgang mit Ihrem Lehrling stirken Sie sein/ihr Selbstvertrauen und fordern die Sozial-
kompetenz.

Motivieren durch Lob und Anerkennung
B Mehr loben und weniger kritisieren: Auch auf das, was gut gemacht wird, schauen und nicht nur auf die Fehler.
B Immer wieder Riickmeldung zur Arbeit und den Lernfortschritten geben.
B Fehler als Lernchancen zulassen: Aus Fehlern lernt man.
B Bei Fehlern richtig Feedback geben: Sachlich bleiben statt personlich werden.
Besprechen, wie es besser gemacht werden kann.
B Bei Lob durchaus personlich werden. Das, was der Lehrling gut kann/gut macht, anerkennen.
B Feedback der Lehrlinge zur Ausbildung einholen und ernst nehmen.

3 Mehr Tipps zum richtigen Umgang mit Lehrlingen finden Sie auf www.qualitaet-lehre.at
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Ausbildungsbereich
Fertigung, Montage und
Instandhaltung

Ubersicht: Das sollen Sie mit Ihrem Lehrling in der Ausbildung gemeinsam erreichen:

Thr Lehrling kann ...

1. bis 2. Lehrjahr

3. bis 4. Lehrjahr

... messen und priifen. Seite 26
Mit Mess- und Priifmitteln umgehen
Bauteile und Baugruppen messen und priifen |
Werkstoff- und Hartepriifverfahren kennen

Oberflachengiite priifen Oberflachenmessungen durchfiithren

Qualitatskontrolle durchfiihren und
Ergebnisse dokumentieren

... Werkstiicke und Bauteile manuell und maschinell fertigen und bearbeiten. Seite 27
Werkzeuge und Betriebsmittel vorbereiten

Werkstoffe manuell und maschinell bearbeiten i
Fertigungstechnische Daten berechnen, interpretieren und einstellen i
Rechnergestiitzte Programme erstellen i

Konventionelle und CNC-gesteuerte Werkzeugmaschinen vorbereiten und einrichten i

An CNC-gesteuerten Werkzeugmaschinen arbeiten

Bauteile, Vorrichtungen und Ersatzteile anfertigen und
Fertigungsschritte dokumentieren

Werkstiicke und Metallkonstruktionen herstellen
Seite 29

Verschiedene Lottechniken kennen
Sicherheitsvorschriften beim Loten einhalten
Lotstellen vorbereiten
Wissen, was beim Lotvorgang zu beachten ist
Lotverbindungen herstellen und 16sen
... schweifden und Werkstoffe thermisch trennen. Seite 30

Vorschriften zur Arbeitssicherheit bei der Schweifdtechnik einhalten
Schweifdgerite vorbereiten und einstellen
Schweifdverbindungen vorbehandeln
Berufsspezifischen Schweifdverfahren kennen und mit diesen Schweifdverbindungen herstellen
Schweifdverbindungen nachbehandeln

Werkstoffeigenschaften kennen

Ursachen von Bindefehlern kennen und vermeiden

Schweifdnahtfehler erkennen und beheben

Verfahren fiir das thermische Trennen kennen
Schnittfehler beim thermischen Trennen erkennen

.......................................................................................................................

E Einfluss von Warmebehandlungsverfahren auf die '

Fortsetzung —
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Ihr Lehrling kann ...
' 1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

[y

... Bauteile und Konstruktionen zusammenbauen und Antriebe montieren. Seite 32
Aufbau und Funktion von Maschinenelementen kennen

Priiftatigkeiten vor der Montage durchfiihren
Werkstiicke und Bauteile ,l6sbar” miteinander verbinden

Werkstiicke und Bauteile ,nicht I6sbar miteinander verbinden
Pneumatische und hydraulische Komponenten zusammenbauen und montieren

Konstruktionen zusammenbauen und montieren
Antriebe einbauen und montieren

Priiftatigkeiten wahrend der Montage durchfiihren
Priiftatigkeiten nach der Montage durchfiihren
... Bauteile und Maschinenelemente warten und instand halten. Seite 34

Erscheinungsformen der Korrosion kennen und
unterscheiden

| Wartungs- und Instandhaltungsplane lesen und interpretieren i
i Instandhaltungsmafinahmen kennen :
| Vertraut im Umgang mit elektrischem Strom sein i
i Anlagen fiir Wartungsarbeiten aufier Betrieb nehmen und Bauteilgruppen demontieren i
: Vorbeugende Instandhaltungsmafinahmen laut Wartungsplan umsetzen i

Inspektion als vorbeugende Mafdnahme zur Ausfallverhiitung durchfiihren

Fehler an Maschinen und Anlagen feststellen und
beheben

Bauteile und Maschinenelemente konservieren und gegen Korrosion schiitzen

Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten
protokollieren
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Ihr Lehrling kann messen und priifen.

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

Ihr Lehrling kann mit Mess- und Priifmitteln umgehen.

z.B.

- mit Universalmessschieber, Biigelmessschraube, Innenmessschieber, Formlehren, Rautiefenmessgerit, Messprojektor
umgehen

- Mess- und Priifbedingungen einhalten, um Messfehler zu vermeiden

- regelmdfSige Kontrolle der Priifmittel (z. B. Prozessfihigkeit, Kalibrierung) zur Vermeidung von unnétigen Ausschuss-
und Nacharbeiten durchfiihren

- Mess- und Priifmittel reinigen, pflegen und warten

Ihr Lehrling kann Bauteile und Baugruppen messen

und priifen.

z.B.

- Passbohrungen mit Grenzlehrdornen

- Ebenheit und Winkeligkeit von Fldchen

- Aufdendurchmesser mit Grenzrachenlehre

- Aufdengewinde mit Gewindelehrring und/oder
Gewindegrenzrachenlehren

- Innengewinde mit Gewindegrenzlehrdornen

z.B.
- zerstorende Werkstoffpriifung:
chemisch (Werkstoffanalyse), mechanisch (Zug-, Druck-, Biege-, Kerbschlag und Faltversuch)
- bedingt zerstérungsfreie Werkstoffpriifung:
Hdrtepriifverfahren nach Rockwell (HR), Brinell (HB), Vickers (HV)
- zerstorungsfreie Werkstoffpriifung:
metallografisch (makroskopisch, mikroskopisch), Eindringungsverfahren, Réntgenstrahlen, Sichtpriifung

Ihr Lehrling kann die Oberflachengiite priifen. Thr Lehrling kann Oberflichenmessungen durchfiihren.

z. B. geometrische Tolerierungen wie Ebenheit und Winke- z. B. Oberfldchen (Ra-Werte) nach dem Oberfldchenrau-

ligkeit von Fldchen nach dem Lichtspaltverfahren priifen heitsnorm beurteilen oder mit dem Oberfldchenmessgercdit
bestimmen

Thr Lehrling kann eine Qualitatskontrolle durch-

fithren und die Ergebnisse dokumentieren.

z. B.

- vorgegebene Priifanweisung lesen

- Mess- und Priifmittel entsprechend den
Qualitdtskriterien auswdhlen

! Thr Lehrling kennt unterschiedliche Werkstoff- und Hérteprifverfahren. '
i - Ergebnisse im Priifprotokoll dokumentieren :

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen: G: 4.4, 4.7, 4.18, 4.22, H: 21, 24

()
° ,Werden die ersten Messungen (z. B. mit der Universalmessschieber) gemacht, lasse ich die Lehrlinge
AUS DER erst in Ruhe versuchen, die richtigen Messergebnisse abzulesen. Alle Messungen werden in ein Mess-
PRAXIS protokoll eingetragen. Dann vergleichen wir, ob die Messwerte tatsdchlich stimmen. Wenn nicht,
suchen wir gemeinsam nach dem Fehler.”
TTo— Helmut Edlinger, Flowserve Control Valves GmbH
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Ihr Lehrling kann Werkstiicke und Bauteile manuell und maschinell fertigen und bearbeiten.
1

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

Ihr Lehrling kann die fiir die Bearbeitung benétigten

Werkzeuge und Betriebsmittel vorbereiten.

z. B.

- Schnittwinkel an Werkzeugen fiir Eisen-, Nichteisenmetalle
und Kunststoffe bestimmen

- je nach Werkstoffeigenschaften bzw. Be- und Verarbeitungs-
mdéglichkeiten, Bearbeitungs- und Fertigungsverfahren
vorbereiten

Thr Lehrling kann Werkstoffe manuell und maschinell bearbeiten.

z. B. z. B. Nieten, Richten, Abkanten, Passen, Scheren, Biegen

- Werkstiicke anreifsen, kérnen und kennzeichnen

- Bleche und Flachprofile aus Stahl und Nichteisenmetallen
feilen, sdgen, schleifen, bohren, drehen, frdsen

- Gewinde schneiden

Der Lehrling kann fertigungstechnische Daten berechnen, interpretieren und einstellen.

z.B. - Zuschnitte und Blechabwicklungen berechnen
- Schnittdaten an Werkzeugen fiir Eisen-, Nichteisenmetalle und Nichtmetalle bestimmen
- Drehzahlen, Vorschiibe und Spantiefen einstellen
- CNC-Programme in CNC-gesteuerte Maschinen einlesen

! Thr Lehrling kann rechnergestiitzte Programme erstellen. !
! zB. einfache CNC-Programme erstellen und auf z. B. Auftrag nach Vorgabe mittels CAD- und CAM- !
E CNC-Maschinen einlesen Programmen Konstruktionen bearbeiten und in :
E CNC-gesteuerte Maschinen einlesen ;

Thr Lehrling kann konventionelle und CNC-gesteuerte Werkzeugmaschinen vorbereiten und einrichten.
z. B. - Kiihlung und Schmierung vorbereiten

- Werkzeuge auswdhlen und beziiglich Zustand und Verschleif3 beurteilen

- Werkzeuge spannen, montieren, Schneidengeometrie bestimmen und einrichten

- Spannmittel auswdhlen, montieren und einrichten

- Werkstiicke ausrichten und spannen

Ihr Lehrling kann an CNC-gesteuerten Werkzeug-
maschinen arbeiten.

z.B.

- Fertigungsprozess und Toleranzen tliberwachen
- falls erforderlich Korrekturen vornehmen

- Arbeitsablauf protokollieren

Ihr Lehrling kann Bauteile, einfache Vorrichtungen und
Ersatzteile anfertigen und die Fertigungsschritte
dokumentieren.

z. B. unter Berlicksichtigung von Passungsnormen sowie
von Wellenverbindungen zur Drehmomentiibertragung

TIhr Lehrling kann Werkstiicke und Metallkonstruktionen
herstellen.

z. B. Vorrichtungen und Ersatzteile wie gekantete Profile,
Blechgehduse, Tiir-, Fenster- und Fassadenelemente, Portale

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen: G: 1.6, 4.4, 4.9, 4.10,4.11,4.12; H: 5,6,7,11, 12,17, 24
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Ausbildungstipp

B Geben Sie den Lehrlingen die Méglichkeit, sich die Maschinen, mit denen sie arbeiten, zu
Beginn einmal genau anzusehen. Lassen Sie sie einen Blick in das Innere der Maschine
werfen und Fragen zu Aufbau und Funktion zu stellen.
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Blech bearbeiten
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Ihr Lehrling kann léten.
1

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

Ihr Lehrling kennt verschiedene Lottechniken.

z. B. Hartléten, Weichléten, Hochtemperaturléten:
- Vor- und Nachteile kennen

- Anwendungsgebiete kennen

Thr Lehrling halt sich an die Vorschriften zur Arbeitssicherheit.

z. B.

- Weichléttechnik:
z. B. vor Benutzung Létkolben auf Mcdngel priifen; Schwamm immer sauber und feucht halten; Létspitze sauber halten;
Haltevorrichtung fiir Létkolben verwenden; beim Verlassen des Arbeitsplatzes Lotkolben vom Netz trennen

- Hartléttechnik:
z. B. richtiger Umgang mit Hochdruckflaschen; Sicherheitsblatt fiir Acetylen und Sauerstoff beachten; Handbrenner vor
Inbetriebnahme auf Mdngel priifen

Ihr Lehrling kann Lotstellen vorbereiten.
z.B.

- Lotstelle fettfrei machen

- Entgraten

- Entzundern

- Verschmutzungen entfernen

Thr Lehrling weif3, was beim Lotvorgang zu beachten ist.
z.B.

- rasche und gleichmdfSige Erwdrmung von Werkstiick und Lot
- Arbeitstemperatur und Schmelzpunkt des Lotes

- Wirktemperatur des Flussmittels

- Létspaltbreite

Thr Lehrling kann einfache Lotverbindungen herstellen,
tiberpriifen und lésen.

z.B.

- Léttemperatur richtig einstellen

- Benetzungswinkel beachten

- saubere Létstelle erkennen

- Létstellen losen

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen: G: 4.13, 4.21, 4.22

,Beim Léten geben wir den Lehrlingen ausreichend Zeit und viele Létiibungen, um das Gefiihl fiir die
AUS DER richtige Einstellung der Flamme sowie der Handhabung zu erlernen.”
PRASS Maximilian Bader, Bohler Edelstahl GmbH & Co KG

I S —
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Ihr Lehrling kann schweifden und Werkstoffe thermisch trennen.

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

Ihr Lehrling halt sich an die Vorschriften zur Arbeitssicherheit bei der Schweifstechnik.

z.B.

- Mafsnahmen zum Schutz vor Hitze, Funkenflug, UV-Strahlen und Lichtbogen setzen

- persénliche Schutzausriistung (z. B. Schweifshandschuhe, Lederschiirze, Schutzglasvisier/Schutzhelm It. Schutzstufe,
geschlossene Arbeitskleidung etc.) auswdhlen und einsetzen

- Brandschutzvorkehrungen treffen (z. B. Eimer mit Wasser, Feuerldscher, Feuerfeste Handschuhe)

Thr Lehrling kann Schweif3gerate je nach Schweifdverfahren

vorbereiten und laut Schweiffanweisung einstellen.

z. B.

- Schweifmaschine laut SchweifSanweisung einstellen
(z. B. Gasdurchsatz, Stromstdrke, Stromart etc.)

- Drahtforderrolle fiir Fiilldraht nach Drahtelektroden-
durchmesser auswdhlen und wechseln

- Drahtvorschub, Gasverbrauch, Spannung und Strom
berechnen und einstellen

Thr Lehrling kann SchweifRverbindungen vorbehandeln.
z.B.

- Rost und Zunder entfernen, fettfrei machen

- Werkstiicke nach Bedarf anfasen (Schweifsfuge)

- Schweif3ndhte heften

Ihr Lehrling kennt die berufsspezifischen SchweifRverfahren wie Gasschmelz-, Elektro- und SchutzgasschweifRen und
kann mit diesen Verfahren SchweifRverbindungen herstellen.
z. B. I-Naht, V-Naht, KehInaht, Mehrlagennaht, Uberkopfnaht | z. B. Schweif3en einiger NE-Metalle und diinner und be-
sonders dicker Bleche

Ihr Lehrling kann Schweif3verbindungen nachbehandeln.
z. B. Schweifsndhte mittels Drahtblirste und Schlackenhammer | z. B. Spritzer verputzen, wenn gefordert Schweifsnaht
sdubern verschleifen, speziell bei WIG - SchweifSnaht polieren
(biirsten)

Ihr Lehrling kennt den Einfluss von Warmebehandlungs-
verfahren auf die Werkstoffeigenschaften.

z. B. zur Gefiigeumwandlung des Werkstoffes (bessere
Spanbarkeit, Steigerung von Zdhigkeit und Hdrte)

TIhr Lehrling kennt die Ursachen von Bindefehlern und kann diese vermeiden.

z.B.

- Ursachen: mangelhafte Nahtvorbereitung, vorlaufendes Schweifsbad, fehlerhafte Brennerfiihrung
- Vermeidung: Brennerhaltung dndern, Schweifsgeschwindigkeit anpassen, Stromstdrke einstellen

Ihr Lehrling kann Schweif3nahtfehler erkennen und beheben.

z. B.

- SchweifSnahtfehler: Einbrandkerben, Schlackeneinschliisse, Gaseinschliisse, Risse in der Schweif$naht, Wurzelfehler
- Behebung: Brennerhaltung dndern, Schweifsgeschwindigkeit anpassen, Stromstdrke einstellen

TIhr Lehrling kennt unterschiedliche Verfahren fiir das
thermische Trennen.

z. B. Brennschneiden, Schmelzschneiden, Plasmaschneiden,
Laserschneiden, Wasserstrahlschneiden

Fortsetzung —
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Ihr Lehrling kann schweifden und Werkstoffe thermisch trennen.

1. bis 2. Lehrjahr

3. bis 4. Lehrjahr

! Thr Lehrling weif3, woran sie/er Schnittfehler beim

E thermischen Trennen erkennt.

E z. B. starker Rillenverlauf, Kolkung, unterbrochener Schnitt,
' festhaftender Schlackenbart

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen: G: 4.17, 4.20, 4.21, 4.16, 4.19; H: 15, 16

Ausbildungstipp

B ,Ubersicht iiber SchweifRfehler” auf Seite 43.

Nutzen Sie folgende Unterlagen in der Lehrlingsausbildung:
B ,Kennfarben fiir Gasflaschen laut ONORM EN 1089-3“ auf Seite 42.

Aus der Praxis

alle Arbeitsschritte selbststdndig durch.

| = =1

Ubungswerkstiick Autogenschweif3en

Die geschweifdten Werkstiicke werden gesam-
melt und im Rahmen eines Wettbewerbs
umfassend bewertet:

Die Festigkeit der Naht wird genauso
beurteilt, wie die Optik. Am Ende des Jahres
werden bei einer Preisverleihung die Sieger
gekiirt.

Preisverleihung

Direkt nach der Grundausbildung beginnt bei der Empl Fahrzeugwerk Gesellschaft m.b.H die Schweifsausbildung.
Diese dauert rund einen Monat. Schritt fiir Schritt gehen die Lehrlinge mit ihren Ausbildern alle betriebsspezifischen
L6t- und Schweifdverfahren durch und iiben diese, bis sie gut beherrscht werden. Am Ende dieser Ausbildung bear-
beiten die Lehrlinge mit allen erlernten Schweifverfahren einfache Ubungsstiicke. Dabei fithren sie von der
Schweifdnahtvorbereitung, dem Lesen der Schweifdanweisung (WPS) bis hin zum Nachbehandeln der Schweifdndhte

~

Empl Fahrzeugwerk Gesellschaft m.b.H (3)
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Ihr Lehrling kann Bauteile und Konstruktionen zusammenbauen und Antriebe montieren.

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

Ihr Lehrling kennt Aufbau und Funktion von Maschinen-
elementen, Bauteile und Systeme und weif3, wofiir sie
verwendet werden.

z. B. Stifte, Kupplungen, Schrauben, Dichtungen, Lagerungen
von Achsen und Wellen, Hydraulik- und Pneumatikkomponenten

Thr Lehrling kann Priiftitigkeiten vor der Montage

durchfiihren.

z.B.

- Bauteile auf Vollzihligkeit laut Stiickliste oder
Montageanweisung priifen

- Bauteile auf Zustand (Funktionsfdhigkeit,
Verschmutzung, Korrosion) und Form- und
MapShaltigkeit priifen

Ihr Lehrling kann Bauteile und Konstruktionen ,l6sbar” miteinander verbinden.
z. B. Bauteile wie Kupplungen, Schrauben, Passfedern etc. verbinden:

- formschliissig (Passfeder, Spannscheibe)

- kraftschliissig (Schraubverbindungen, Kegelverbindungen)

Thr Lehrling kann Werkstiicke und Bauteile ,nicht 16sbar“miteinander verbinden.
z. B.

- formschliissig (verzahnen Keil/Feder)

- kraftschliissig (pressen, klemmen)

- stoffschliissig (kleben, l6ten, schweifden)

Thr Lehrling kann pneumatische und hydraulische Komponenten zusammenbauen und montieren.
z.B.

- Anlage verschlauchen

- Versorgung mit Medium sicherstellen (bei hydraulischen Anlagen Hydraulikfliissigkeit einfiillen)

- Dichtheit kontrollieren

- Betriebsdruck einstellen

Ihr Lehrling kann Konstruktionen wie Blechgehéuse, Fenster- und Fassadenelemente, Beschlage, Schlosser zusammen-
bauen und montieren.

z.B.

- Stiicklisten, Montagepldne, -reihenfolge und -regeln beachten (aufgabenbezogen, objektbezogen und organisatorisch)

- Sicherheitsvorschriften und -einrichtungen, Sauberkeit am Arbeitsplatz berticksichtigen

- mechanische Montage: Bauteile fachgerecht befestigen und sichern

Thr Lehrling kann Antriebe einbauen und montieren.

z.B.

- Montage- und Herstellerangaben einhalten (Gewdhrleistung und Garantie)

- Sicherheitsvorschriften und —einrichtungen, Sauberkeit am Arbeitsplatz, Montagepldne und Stiicklisten
beriicksichtigen

- Bauteile fachgerecht befestigen und sichern

- Leitungen laut Schaltplan montieren und anschliefSen

Fortsetzung —
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Ihr Lehrling kann Bauteile und Konstruktionen zusammenbauen und Antriebe montieren.

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

! Thr Lehrling kann Priiftatigkeiten wahrend der Montage durchfiihren. !
i z. B. Leichtgdngigkeit der Bauteile, fester Sitz der Verbindungen, MafShaltigkeit und Lage der Bauteile und Bauelemente, !
1 Sitz der Verdrahtung, Verschlauchung und Verrohrung, Dichtheit der Leitungen kontrollieren !

Ihr Lehrling kann Priiftatigkeiten nach der Montage durchfiihren.
z. B. Kontrolle, ob alle Bauteile verwendet wurden; Verbindungen tiberpriifen; Betriebsmittel (Hydraulikél, Schmierstoffe)
auffiillen; Dichtheit von Rohr- und Schlauchverbindungen tiberpriifen

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen: G: 4.5,4.13, 4.14, 4.15, 4.22; H: 9, 14, 15

,Es wirkt sich positiv auf den Lernerfolg aus, wenn die Lehrlinge - je nach Lehrjahr - voll in die

AUS DER Produktion integriert werden. Lehrlinge kénnen von der Materialvorbereitung iiber die Anfertigung bis
PRAXES zum Zusammenbau in der Werkstdtte oder die Montage vor Ort eingebunden werden. Die Mitarbeit an

einem gréfSeren Projekt ist wesentlich motivierender, als wenn sie nur kleine Werkstiicke fertigen.
Wichtig ist jedoch, die Arbeitsschritte mit den Lehrlingen zu besprechen und sie zum Mitdenken

anzuregen, so dass sie die Zusammenhdnge verstehen.”

Roland Ofner, Metalltechnik Roland Ofner

I —

Ausbildungstipp

B Ein Lehrling sollte wissen, warum er etwas tut. Stellen Sie ihm/ihr Fragen bei der Arbeit
um zu sehen, ob der Lehrling Sinn und Zweck der Tatigkeiten wirklich verstanden hat.
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Ihr Lehrling kann Bauteile und Maschinenelemente warten und instand halten.

1. bis 2. Lehrjahr

3. bis 4. Lehrjahr

Ihr Lehrling weif3, wie Korrosion entsteht und kann

Erscheinungsformen der Korrosion unterscheiden.

z. B.

- chemische Korrosion (beim Schweifden)

- elektrochemische Korrosion (durch Regenwasser,
Handschweif3)

- Fldchenkorrosion, Muldenfrafs, Kontaktkorrosion

Ihr Lehrling kann Wartungs- und Instandhaltungsplédne lesen.
z. B. zum Einhalten der Wartungsintervalle

Thr Lehrling kennt die unterschiedlichen Instandhaltungsmaf3nahmen.

z. B. vorbeugende, ausfallbedingte, zustandsabhdngige und qua

litdtssichernde MafSnahmen

Ihr Lehrling ist vertraut im Umgang mit elektrischem Strom.

z.B.

- Gefahren des elektrischen Stromes im Umgang mit
Werkzeugen und Gerdten kennen und vermeiden

- wissen, welche Arbeiten nur von einer Elektrofachkraft
durchgefiihrt werden diirfen

z.B.

- Leitungen und Maschinen auf mechanische Schéden
liberpriifen

- Stromarten und Stromquellen fiir Gerdte und Maschinen
kennen

Ihr Lehrling kann Anlagen fiir Wartungsarbeiten auf3er Betrieb nehmen und Bauteilgruppen demontieren.

z.B.
- Anlage gegen Inbetriebnahme durch andere sichern
- demontierte Bauteile kennzeichnen und systematisch ablegen

Ihr Lehrling kann vorbeugende Instandhaltungsmafinahmen laut Wartungsplan umsetzen.

z.B.

- Schmutz und Fremdkérpern entfernen
- Bauteile schmieren

- Hilfsstoffe ergdnzen und auffiillen

- Filter und Dichtungen auswechseln

z. B. einstellbare Teile nachjustieren

Ihr Lehrling kann eine Inspektion als vorbeugende Maf3nahme zur Ausfallverhtitung durchfiihren.

z.B.

- Verbrennungsgertiche feststellen

- Kontrolle des Betriebsdrucks bei pneumatischen und
hydraulischen Anlagen

- Mischungsverhdltnis der Kiihl- und Schmiermittel
kontrollieren

z.B.

- Uberpriifung auf Lagergerdusche bzw. Lagerschaden, zu
grofses Spiel bei Fiihrungen, Totgang bei Spindeltrieben
und Gerdusche bei Riemen- und Kettentrieben

- Verschleifdteilen auf Abniitzung kontrollieren

- Schmierélzustand tiberpriifen

Ihr Lehrling kann mechanische Fehler an Maschinen und

Anlagen feststellen und beheben.

z. B.

- Istzustand der Maschine/Anlage tiberpriifen, Fehler
eingrenzen, Ausfallursache ermitteln, Fehler beheben

- wissen, welche Defekte nur durch autorisiertes
Fachpersonal behoben werden darf

Fortsetzung —
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Ihr Lehrling kann Bauteile und Maschinenelemente warten und instand halten.

1. bis 2. Lehrjahr 3. bis 4. Lehrjahr

Ihr Lehrling kann Bauteile und Maschinenelemente konservieren und gegen Korrosion schiitzen.

z.B.

- korrodierte Bauteile beurteilen, reinigen, konservieren und fachgerecht lagern

- Oberfldchen fiir das Auftragen von Konservierungs-, Korrosionsschutz- und Beschichtungsmitteln vorbereiten
- Oberfldchen beschichten, verletzte Schutzanstriche erneuern und ausbessern

- Oberfldchen polieren

Ihr Lehrling kann Wartungs- und Instandhaltungsarbei-
ten protokollieren.
z. B. Wartungs- bzw. Priifprotokoll ausfiillen

Dieses Ausbildungsziel bezieht sich auf folgende Berufsbildpositionen: G: 1.6, 4.4, 4. 10, 4.23, 4.26; H: 14, 19, 21

,Unsere Maschinen werden mittels Checklisten gewartet, die mit den Lehrlingen gemeinsam nach
den édsterreichischen Richtlinien erstellt wurden. Die Wartungen fiihren die Lehrlinge gemeinsam mit
Facharbeitern durch.”

Helmut Edlinger, Flowserve Control Valves GmbH

\

Jede Maschine der Berndorf Sondermaschinenbau GmbH hat einen eigenen Wartungsplan. Dieser gibt an, in
welchen Zeitrdumen verschiedene Wartungen durchgefiihrt werden miissen und dient zur Dokumentation der
vorgenommenen Wartungen.

WARTUNGSPLAN und PROTOKOLL a berndorf

v SR 1-bag ol

Standort: m Planungs- und Durchfiihrungsschliissel ist im Jahreskalender nach der Wartung einzutragen:
T Gepk Wartungssermin
Baujahr: Hersteller: jsesprechpanner) | Sediscok Frantisek O wartung durchgediinet
M Wartung durchgetihe, Mangs| festpestelt, behoben
Maschine: Wartungsanweisung: [ 105 s socwangpot | K Keine Warkung durchgeiht settczer Warung ke Muszung)

Nummer: Wartung durch {exifint): Interne Wartung durch Schlosserel

Wartungsmafnahmen:  Jahr 2014

Monat: Janawr  Fabruar  Mier Mai Jumd Juli Seplember  Oklober  Newember Dezember

1_:I1_4l ®|n 1}.‘}. I.JIZIB ol JEEI'I EJEAED ]UEE .| ]_JDEE

T HWPGmenatich

ide &8 manatlich
112 jikrlich
112 jakrlich
Bew  KiibAm, iberprifen  monatlich

1

ensiell am 10002013

K Berndorf Sondermaschinenbau GmbH
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Best Practice

Werkstiicke im ersten Lehrjahr EVNET

Bereits vom ersten Lehrtag an iiben die Lehrlinge der ELMET Elastomere Produktions- und Dienstleistungs GmbH Metall-
bearbeitungstechniken anhand der Fertigung einer Hebelschere.

Die fiir die Fertigung des Werkstiicks notwendige Theorie wird im Schulungsraum gelehrt und anschlief3end schriftlich tiber-
priift. Danach wird die Theorie in der Werkstatte praktisch umgesetzt. Das gesamte Projekt dauert etwa vier Monate. Jedes
einzelne Bauteil wird nach einem fixen Punkteschliissel bewertet und dokumentiert.

ELMET Elastomere Produktions- und Dienstleistungs GmbH (3)

Zeichnung zur Fertigung der Hebelschere. Fertige Hebelschere

‘G"f { ?’IW } Zusitzlich werden bestimmte Fertigkeiten mit eigenen Ubungen
trainiert. Eine Zusatzlibung ist beispielsweise das Biegen einer
Rohrschelle. Die Lehrlinge bekommen dazu eine Werkstittenzeich-

Abmafe 0,5

£ A : nung, die die Arbeitsschritte erklart. Die Lehrlinge versuchen die
i Ubung eigenstindig, nur anhand der schriftlichen Anweisungen, zu
! 0 e l6sen. Erst nach eigenstidndigen Versuchen des Lehrlings geben die
i e Ausbilder/innen zusatzliche Anleitungen und Hilfestellungen.
I

g
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.
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fil{ L | Werkstattenzeichnung Rohrschelle
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Best Practice )

4 !

Lehrlingswerkstiicke T
STAHLBAU _

Die Lehrlinge von Ziegler Stahlbau fertigen verteilt auf das zweite und dritte Lehrjahr drei Lehrlingswerkstiicke an. Erst nach
Anfertigung des dritten Bauteils erfahren die Lehrlinge, dass die Teile auch zu einer Konstruktion zusammengebaut werden

miissen.
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Plan 1: gerades Geldnderelement Plan 2: schrages Geldnderelement

Am Anfang des zweiten Lehrjahres bekommen die Lehrlinge den ersten Plan. Vor Beginn der Arbeiten besprechen sie die Ar-
beitsschritte gemeinsam mit dem Ausbilder. Die einzelnen Bauteile fertigen die Lehrlinge selbststandig. Beispielsweise rech-
nen sie die Teilung der Fiillung und die Diagonale des Rahmens eigensténdig aus.

Ab dem zweiten Bauteil erstellt jeder Lehrling selbststdandig eine Arbeitsplanung. Diese wird vor Beginn der Fertigung mit
dem Ausbilder auf Optimierungspotenzial analysiert. Die Lehrlinge schneiden dann alle Einzelteile zu und bauen die Gelande-
relemente eigenstiandig zusammen. Nach dem Heften werden gemeinsam mit dem Ausbilder die Maf3e kontrolliert, danach
vollendet der Lehrling das Werkstiick mit den notwendigen Schweif3arbeiten.

Mithilfe des dritten Plans wird Anfang des dritten Lehrjahres

' e e 'i‘ T T .
I !: eine Unterkonstruktion fiir die beiden bereits angefertigten
i {{|  Gelanderteile erstellt. Anschlief3end werden die drei Bauteile

| I ol zusammengefiigt und das Ergebnis besprochen.
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Plan 3: Rahmen fiir die beiden Gelanderelemente von Plan 1+Plan 2

FERTIGUNG, MONTAGE UND INSTANDHALTUNG
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Ausbildungsmaterialien und
Checklisten
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Sicherheits- und
UmweltchecKliste
Ausbildungsunterlage

Lehrwerkstatte

Ja

Nein

Arbeitsmittel in Ordnung?
(z. B. Feilenheft beschadigt oder nicht vorhanden, Steckkupplungen an den
Luftschlduchen in Ordnung usw.)

Arbeitsstoffe richtig beschriftet?
(Alle Arbeitsstoffe und Reinigungsmittel missen mit einem leserlichen
Gefahrenhinweis ausgestattet sein.)

Feuerloscher frei zugdnglich?

Wird die PSA ordnungsgemaR angewandt?
(Schutzbrille, enganliegende Kleidung usw.)

Schutzvorrichtungen der Maschinen in Ordnung?
(z. B. Anschlag beim Schleifbock 1-3 mm Abstand zur Scheibe)

Ist der Gehweg sicher?
(Stolpergefahr, Rutschgefahr)

Getrankeflaschen richtig gekennzeichnet?
(Z. B. ist der Inhalt der Flasche Wasser, muss die Flasche mit ,,Wasser”
gekennzeichnet werden.)

Sind die Arbeitspldtze in Ordnung?
(Werkzeuge miissen am dafiir vorgesehenen Platz sein)

Wird der Miill ordentlich getrennt?
(z. B. keine Verschmutzungen im Spdnecontainer)

kontrolliert am:

Name:

Diese Checkliste wurde uns zur Verfiigung gestellt von:
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Gefahrenquellen im Bild: Maf3nahmen:

Gefahrenquellen im Bild: Maf3nahmen:

Fortsetzung —
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Gefahrenquellen im Bild: Mafdnahmen:

Gefahrenquellen im Bild: Mafdnahmen:
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Diese Ausbildungsunterlage wurde uns zur Verfiigung gestellt von e wsalety Kz TR I ARTEREE
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Kenn__farben fur Gasflaschen
laut ONORM EN 1089-3

Ausbildungsunterlage

Die Farbkennzeichnung dient als Informationen iiber die Eigenschaften der Gase. Die jeweiligen Kennfarben
orientieren sich an den Eigenschaften der Gase und Gasgemische und wurden vom OIGV festgelegt.

Die Farbkennzeichnung von Gasflaschen ist fiir Einsatzkréfte eine wertvolle Hilfe, da bereits aus grofderer Entfernung festge-
stellt werden kann, welches Gas sich in einem Gebinde befindet und welche Gefahrdung daher droht. Die Kennzeichnung er-
folgt durch einen mindestens fiinf Zentimeter breiten Farbring an der Flaschenschulter.

Als Kennzeichnung gilt NUR die Farbe der Gasflaschenschulter (1). Bei mehreren Gefahren kann die Gasflaschenschulter auch
zwei Farben aufweisen.

Farbe der Flaschenschulter (1) Farbe des zylindrischen Teils (2)
nach ONORM EN 1089-3 nach OIGV-Empfehlung

Gefahrenkennzeichnung
rot

Bezeichnung

brennbar grauy, rot, neutral

| giftig / korrosiv rot oder grau, gelb, neutral i
i oxidierend hellblau hellblauy, grau, neutral i
: inert leuchtendgriin grau, leuchtendgriin, neutral :

Reine Gase

i Acetylen kastanienbraun grauy, kastanienbraun, schwarz, neutral !
: Sauerstoff weifd blau, grau, neutral i
; Distickstoffmonoxid (Lachgas) blau grau, neutral :
i Argon dunkelgriin grau, dunkelgriin, neutral !
| Stickstoff schwarz grau, schwarz, neutral i
| Kohlendioxid grau grau, neutral !
| Helium braun grau, braun, neutral i
i Wasserstoff grau, rot, neutral i

| Sauer- und Stickstoff (Atemluft i schwarz grau, neutral, gelb
| giftig und oxidierend hellblau rot oder grau, neutral

Bei giftigen Gasen und Gasgemischen wird fiir den zylindrischen Flaschenteil die Farbe rot bei brennbaren und grau bei
nicht brennbaren Gasen empfohlen.

An jeder Gasflasche muss aufierdem ein Gefahrgutaufkleber angebracht sein, der verbindliche Angaben iiber den Inhalt
enthilt.

Quelle: Erstellt von ibw und Roland Ofner basierend auf dem Informationsblatt Nr. 20/Kennfarben fiir Gasflaschen des OIGV (Osterreichischer Industriegaseverband)
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Erkennen von Schweifdfehlern
Ausbildungsunterlage

BINDEFEHLER

Maigliche Ursachen
+  Falsche Schweifileistung

+  Zu hohe SchweiBgeschwindigheit
+  Fallend geschweiitt

*  Lichtbogen nicht mittig gefilhrt

+  Uberm:iBig langer Lichbogen
Abhilfe

Schweifileistung erhdhen
+  Schweitgeschwindigheit verringern
+  Steigend schweien
+  Brennerhaltung dndern

EINERANDKERBEN

Magliche Ursachen

*  Lichtbogen zu lang/Spannung zu hoch

+  Schweilileistung zu hoch
+  UbermiBiges Pendeln der Elektrode

Abhilfe
*  Lichtbogenlinge/Spannung
verringern

+  Schweifleistung verringern
+  Andern der Schweitechnik

POROSITAT

Migliche Ursachen

+  Mangelhafte Schutzgasabdeckung
*  Feuchtigheit

*  Verunreinigungen

+  Storende Beschichtung

Abhilfe

*  Schutzgasabdeckung verbessern

*  Woerkstiick und Zusatzwerkstoff
trocken halten

*  Werkstiick reinigen und sauberen
Zusatzwerkstoff verwenden

*  Beschichtungen entfernen

UNSYMMETRISCHE NAHT

SCHLACKENEINSCHLUSSE

Maégliche Ursachen

+  Schweillleistung zu gering

*  Lichtbogen zu lang

+  Schlechte Schweinahtvorbereitung
*  Vorlaufende Schlacke

Abhilfe

Schweiltleistung erhihen
*  Lichbogen verkiirzen
*  Saubere Schweiinahtvorbereitung
* Lichtbogen in Richtung Schweifbad
halten

NAHTUBERHOHUNG

Migliche Ursachen

*  Falscher Anstellwinkel der Elektrode

Zu groBes Schweifbad

L]
*  Magnetische Lichthogenblaswirkung

Lichtbogen zu lang

Abhilfe

+  Schweifen mit geeignetem
Elektrodenwinkel

*  Schweileistung verringern

*  Umsetzen der Masseklemme

+  Hirzerer Lichthogen

Diese Ausbildungsunterlage wurde uns zur Verfiigung gestellt von:
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Magliche Ursachen

*  Zuviel Zusatzwerkstoff im Verhiltnis
zur Schweilgeschwindigheit

+  Zugrofer Elektrodendurchmesser

Abhilfe

+  Erhihung der
Schweifigeschwindighkeit

*  Verwendung von weniger
Zusatzwerkstoffen

*  Geeigneten Elektrodendurchmesser
auswihlen

Fortsetzung —

© KEMPPI
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Migliche Ursachen

*  Zu hoher Wirmeeintrag
*  ZugroBer Spalt

= Zu diinne Wurzellage

Abhilfe

*  SchweiBleistung verringern
*  Luftspalt verringern

*  Steg vergrifiern

BAUTEILVERSATZ

Hﬁgllthe Ursachen

Ungiinstiges Verhiltnis zwischen
Schweilnahtbreite zur
Schweilnahttiefe

Hohe Eigenspannungen im Bauteil
Falscher Zusatzwerkstoff

Abhilfe

-

(Ibliches Verhiltnis swischen
Nahtbreite zur Mahttiefe 1:1
[unlegierte Stahle)

Bauteil ohne Spannung heften
Geeigneten Zusatzwerkstoff wihlen

ANGELHAFTER EINBRAND

Hﬁgllche Ursax:han
Ungeeignete
Schweilinahtvorbereitung

*  Schweilleistung zu gering

*  Lichtbogen zu lang

+  Zu hohe Schweiigeschwindigheit

Abhilfe

*  Vergroferung der Wurzeldffnung

*  Leistung erhdhen

*  Lichtbogen verkiirzen

*  Schweifgeschwindigheit verringern

SCHWEISSSPRITZER

Mﬁglinhe Ursachen
Schlechte Fixierung oder Heftung der
Werkstiicke

*  Verzug beim Heften

*  Bruch der Heftndhte vor dem
Uberschweiten

Abhilfe

*  Sichere Fixierung der Werksticke

*  Richtige Schweinahtfolge anwenden

*  Heftschweifnihte aureichend
dimensionieren

Migliche Ursachen

Starke Schrumpfung withrend der
Erstarrung des Schweifibads
Schweikleistung zu schnell reduziert

Abhilfe

-

Endkraterfillfunktionen am
Schweillgerit aktivieren

Diese Ausbildungsunterlage wurde uns zur Verfiigung gestellt von:

Hﬁgllche Ursachen
Falsch eingestellte Schweifiparameter
*  Falsche Polaritat
*  Schlechte Qualitit des
Zusatzwerkstoffs
*  Mangelhaftes oder falsches Schutzgas

Abhilfe

*  Schweiiparameter korrekt einstellen
*  Richtige Polaritit wiihlen

*  Zusatzwerkstoff prifen

*  Schutzgasversorgung priifen

& KEMPPI

The Joy of Welding
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Rechte und Pflichten
Infoblatt fiir Lehrlinge

Durch den Lehrvertrag iibernehmen sowohl der Lehrberechtigte als auch der Lehrling gewisse Rechte und
Pflichten. Diese sind im Berufsausbildungsgesetz (BAG) festgelegt.

PFLICHTEN DES LEHRBERECHTIGTEN LAUT BAG

Il Fertigkeiten und Kenntnisse des Lehrberufes sind dem Lehrling vom Lehrberechtigten selbst oder durch andere

geeignete Personen (Ausbilder/in) zu vermitteln.

B Dem Lehrling diirfen keine berufsfremden Arbeiten bzw. Arbeiten, die seine Krafte libersteigen, zugeteilt werden.
B Der Lehrling darf nicht kdrperlich geziichtigt werden; er ist auch vor Misshandlungen durch Betriebsangehorige zu

schiitzen.

B Eltern und Erziehungsberechtigte sind von wichtigen Vorkommnissen zu verstandigen.

B Fiir den Berufsschulbesuch ist dem Lehrling die erforderliche Zeit unter Fortzahlung der Lehrlingsentschadigung freizugeben.
B Ubersteigen die Internatskosten die Lehrlingsentschiadigung, sind die Mehrkosten durch den Lehrberechtigten abzugelten.
H Fir die Ablegung der Lehrabschlusspriifung ist die dafiir erforderliche Zeit freizugeben.

B Wihrend der Lehrzeit bzw. der Behaltezeit miissen dem Lehrling beim erstmaligen Priifungsantritt die Priifungstaxe

und allfallige Materialkosten ersetzt werden.

PFLICHTEN DES LEHRLINGS LAUT BAG

B Der Lehrling muss sich bemiihen, die
Fertigkeiten und Kenntnisse seines Lehrberufes
zu erlernen.

ERKLARUNG ZUM GESETZESTEXT

Die Verantwortung fiir eine erfolgreiche Ausbildung liegt auch bei dir!
Du hast ein Recht auf eine umfassende Ausbildung (siehe , Rechte”).
Achte auch selbst darauf, dass dir alle Kenntnisse beigebracht werden.

B Ubertragene Aufgaben sind ordnungsgemaf
durchzufiihren.

Vor allem am Anfang miissen Lehrlinge auch einfache Hilfstdtigkeiten
libernehmen, die nicht so viel Spafs machen. Aber auch diese Aufgaben
gehoren zu deinem Beruf und tragen dazu bei, dass der Betrieb gut Iduft.
Lass dir erkldren, warum diese Aufgaben fiir den Betrieb wichtig sind.
Du kannst deinem Betrieb wirtschaftlich schaden, wenn du Arbeiten
nicht ordnungsgemdf durchfiihrst. Bedenke, dass deine Lehrstelle und
Lehrlingsentschddigung davon abhdngen, dass es deinem Lehrbetrieb
wirtschaftlich gut geht.

B Mit seinem/ihrem Verhalten ist der Eigenart des
Betriebes Rechnung zu tragen.

In jedem Betrieb gibt es Leitsctze oder Verhaltensrichtlinien, die
eingehalten werden miissen.

B Geschafts- und Betriebsgeheimnisse sind zu
wahren.

Wichtig: Dies gilt auch fiir das Internet. Zitiere keine Personen, die du
vorher nicht um Erlaubnis gefragt hast und verrate keine Betriebs-
geheimnisse!

B Mit Werkzeug und Material muss sorgsam umge-
gangen werden.

Wichtig: Durch Beschddigung von Werkzeugen und Materialien fiigst
du deinem Betrieb wirtschaftlichen Schaden zu.

B Bei Krankheit oder sonstiger Verhinderung ist
der Lehrberechtigte oder Ausbilder/die Ausbil-
derin sofort zu verstiandigen oder verstandigen
zu lassen.

Tipp: Speichere die Telefonnummer am besten gleich im Handy ein!
Wenn du an einem Schultag krank bist, musst du auch die Schule
verstdndigen.

Quelle: Berufsausbildungsgesetz (BAG) § 9 und § 10; Erklarung zum Gesetzestext: ibw
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Infos zur
Lehrabschlussprifung (LAP)

Die Lehrabschlusspriifung (LAP) im Lehrberuf Metalltechnik ist wie folgt aufgebaut:

Technologie
Theoretische Priifung Angewandte Mathematik

LAP Fachzeichnen

Metalltechnik
Priifarbeit
Fachgesprach

Praktische Priifung

Hinweis: Die theoretische Priifung entfallt fiir die meisten Kandidaten/Kandidatinnen. Sie muss nur bei einer negativen
Beurteilung im Berufsschulzeugnis oder einer ausnahmsweisen Zulassung zur Lehrabschlusspriifung abgelegt
werden. Die einzelnen Priifungsgegenstdnde der theoretischen Priifung werden schriftlich gepriift.

Aufbau der Praktischen Priifung ,Metalltechnik“*

Priiffungsgegenstand Priifungsbereiche Zeit

Priifarbeit Die Priifarbeit basiert auf der Im Regelfall 7 Stunden

(schriftlich und praktisch) Erledigung eines betrieblichen (bei einem Hauptmodul und ohne
Arbeitsauftrags. Spezialmodul)

: Teil des Arbeitsauftrages sind: :
E Arbeitsplanung, Maffnahmen zur :
: Sicherheit und zum Gesundheits- :
E schutz bei der Arbeit, allfallig -
; erforderliche Mafdnahmen zum :
Umweltschutz und zur Qualitats-

kontrolle.
Fachgespriach Im Fachgesprach werden Themen- | Im Regelfall 15 Minuten
(miindlich) stellungen aus der betrieblichen (bei einem Hauptmodul und ohne

Praxis vorgegeben. Der Priifungs- | Spezialmodul)
kandidat hat geeignete Losungs-
vorschlage zu entwickeln.

* Mehr Information zur praktischen Priifung finden Sie ab Seite 49 in der Ausbildungsordnung.

Fiir Lehrlinge werden Vorbereitungskurse auf die LAP gefordert. Informationen zu den Férderungen finden Sie auf

www.lehre-foerdern.at
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Beschaftigungsverbote und
-beschrankungen
fur Jugendliche

Auszug aus KJBG-VO, § 3 und § 6, beschriankt auf die in der Metalltechnik iiblichen Tétigkeiten und Arbeitsmittel

erlaubt fiir Jugendliche

Arbeitsmittel ohne in in Ausbildung mit
Ausbildungs- Ausbildun Gefahrenunterweisung
verhiltnis g in der Berufsschule

Arbeiten unter Verwendung gasférmiger Arbeitsstoffe,
sofern die Gefahr einer Verdrangung der Atemluft unter
Erstickungsgefahr gegeben ist

Bandsiégen fiir die Metallbearbeitung
Biigelsigen
Drehmaschinen

Frasmaschinen mit Handbeschickung, Handentnahme
oder Handvorschub des Werkstiickes sowie handgefiihrte
Frasmaschinen

ab 1.200 Watt Nennleistung

Handgefiihrte Frasmaschinen
bis 1.200 Watt Nennleistung

Frasmaschinen fiir die Metallbearbeitung

i Schneidemaschinen mit Handbeschickung,
i Handentnahme oder Handvorschub des Schneidegutes

Handgefiihrte Trennmaschinen und Winkelschleifer
ab 1.200 Watt Nennleistung

Handgefiihrte Trennmaschinen und Winkelschleifer
bis 1.200 Watt Nennleistung

Handgefiihrte Bandschleifmaschinen

ab 1.200 Watt Nennleistung

Bandschleifmaschinen bis 1.200 Watt Nennleistung
Plasma-, Autogen-, Laserschneideanlagen

Schweifdarbeiten unter herkommlichen
Arbeitsbedingungen

Schweif3- und Schneidearbeiten unter erschwerten
Arbeitsbedingungen, etwa in engen Rdumen oder
Behéltern, an beengten Arbeitspldtzen oder unter
belastenden raumklimatischen Bedingungen

B verboten
@ bedingt erlaubt
Alle Arbeiten, die fiir Lehrlinge vor Vollendung des 18. Lebensjahres erlaubt sind, diirfen nur unter Aufsicht

durchgefiihrt werden.
18 Monate Fiir Lehrlinge nach 18 Monaten Ausbildung unter Aufsicht erlaubt
12 Monate Fiir Lehrlinge nach 12 Monaten Ausbildung unter Aufsicht erlaubt
17.Lebensjahr  Nach Vollendung des 17. Lebensjahres erlaubt

M erlaubt

Quelle: AUVA-Broschiire: ,Richtlinien der Gefahrenunterweisung im Berufsschulunterricht gemaf} KJBG-VO“

AUSBILDUNGSMATERIALIEN UND CHECKLISTEN







BUNDESGESETZBLATT

FUR DIE REPUBLIK OSTERREICH

Jahrgang 2011 Ausgegeben am 28. April 2011 Teil I1

148. Verordnung: Metalltechnik-Ausbildungsordnung

148. Verordnung des Bundesministers fiir Wirtschaft, Familie und Jugend iiber die
Berufsausbildung im Lehrberuf Metalltechnik (Metalltechnik-Ausbildungsordnung)

Auf Grund der §§ 8, 24 und 27 des Berufsausbildungsgesetzes (BAG), BGBI. Nr. 142/1969, zuletzt
geandert durch das Bundesgesetz BGBI. I Nr. 40/2010, wird verordnet:

Lehrberuf Metalltechnik
§ 1. (1) Der Lehrberuf Metalltechnik ist als Modullehrberuf eingerichtet.
(2) Neben dem fiir alle Lehrlinge verbindlichen Grundmodul muss eines der folgenden Hauptmodule
ausgebildet werden:
1. Maschinenbautechnik (H1)
. Fahrzeugbautechnik (H2)
. Metallbau- und Blechtechnik (H3)
. Stahlbautechnik (H4)
. Schmiedetechnik (HS5)
. Werkzeugbautechnik (H6)
. Schweilltechnik (H7)
8. Zerspanungstechnik (HS)
(3) Zur Vertiefung und Spezialisierung der Ausbildung kann unter Beriicksichtigung von § 1 Abs. 4
ein weiteres Hauptmodul oder eines der folgenden Spezialmodule gewéahlt werden:
1. Automatisierungstechnik (S1)
2. Designtechnik (S2)
3. Konstruktionstechnik (S3)
4. Prozess- und Fertigungstechnik (S4)

~N N L W N

4) Folgende Kombinationen von Haupt- und Spezialmodulen sind moglich:

Haupt- konnen kombiniert werden mit

module Hl | H2 | H3 | H4 | HS | H6 | H7 | H8 | S1 S2
Hl
Dauer
H2
Dauer
H3
Dauer
H4 X
Dauer 4
H5
Dauer
H6 X X X X
Dauer 4 4 4
H7 X X

2]
o8
)
~

INIVE N
INIVE NP

EENCE BN SN N

EEE B B

N
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Dauer 4 4
H8 X X X X
Dauer 4 4 4 4

(5) Die Ausbildung im Modullehrberuf Metalltechnik dauert hochstens vier Jahre. In den ersten bei-
den Lehrjahren ist das Grundmodul zu vermitteln. Die Ausbildung im Grundmodul und im gewéhlten
Hauptmodul dauert dreieinhalb Jahre. Wird ein weiteres Hauptmodul oder ein Spezialmodul absolviert,
dauert die Lehrzeit vier Jahre. Eine Kombination von weiteren Modulen ist danach nicht mehr moglich.

(6) Die in dieser Verordnung gewédhlten Begriffe schlieBen jeweils die ménnliche und weibliche
Form ein. Im Lehrvertrag, Lehrzeugnis, Lehrbrief und im Lehrabschlusspriifungszeugnis ist der Lehrbe-
ruf in der dem Geschlecht des Lehrlings entsprechenden Form (Metalltechniker, Metalltechnikerin) zu
bezeichnen.

(7) Alle auszubildenden bzw. absolvierten Hauptmodule und Spezialmodule sind im Lehrvertrag,
Lehrzeugnis, Lehrbrief und im Lehrabschlusspriifungszeugnis durch einen entsprechenden Hinweis neben
der Bezeichnung des Lehrberufs zu vermerken.

Berufsprofil

§ 2. (1) Im Grundmodul und Hauptmodul Maschinenbautechnik ausgebildete Lehrlinge sind nach
der Berufsausbildung im Lehrbetrieb und in der Berufsschule in der Lage, folgende Tétigkeiten auszufiih-
ren:

1. Herstellen von einschligigen Werkstiicken und Bauteilen unter Berticksichtigung der vorge-
schriebenen Passungsnormen sowie von Wellenverbindungen zur Drehmomenten-Ubertragung,

2. Anfertigen von Skizzen, Einzelteil- und Zusammenstellungszeichnungen unter Mithilfe von
CAD,

3. Programmieren und Bedienen von rechnergestiitzten (CNC)-Werkzeugmaschinen,

4. Fertigen, Zusammenbauen, Befestigen und Montieren von Bauteilen, Maschinen, Gerdten, Ein-
richtungen und Konstruktionen nach Anleitung und Pldnen auch in Verbindung mit mechani-
schen, pneumatischen und hydraulischen Systemen,

5. Demontieren, Instandsetzen und Warten von Bauteilen, Maschinen, Geraten, Einrichtungen und
Konstruktionen auch in Verbindung mit mechanischen, pneumatischen und hydraulischen Sys-
temen,

6. systematisches Aufsuchen, Eingrenzen und Beseitigen von Fehlern, Méingeln und Stérungen an
Bauteilen, Maschinen, Gerdten, Einrichtungen und Konstruktionen auch in Verbindung mit me-
chanischen, pneumatischen und hydraulischen Systemen,

7. Erfassen und Dokumentieren von technischen Daten iiber den Arbeitsverlauf und die Arbeitser-
gebnisse,

8. Ausfiihren der Arbeiten unter Beriicksichtigung der einschldgigen Sicherheitsvorschriften, Nor-
men, Umwelt- und Qualitatsstandards.

(2) Im Grundmodul und Hauptmodul Fahrzeugbautechnik ausgebildete Lehrlinge sind nach der Be-
rufsausbildung im Lehrbetrieb und in der Berufsschule in der Lage, folgende Tétigkeiten auszufiihren:
1. Anfertigen von Teilen aus verschiedenen Materialien zur Herstellung von Fahrzeugen,

2. Zusammenbauen, Montieren und Aufbauen der Konstruktion von Fahrzeugen (wie LKW-
Autfbauten, LKW-Anhénger),

3. Einbauen, Einstellen, Fehlersuchen (manuell und mittels EDV) und Fehlerbeheben von Bremsan-
lagen,

4. Montieren, Einstellen und Priifen von elektrischen (zB Lichtanlage), hydraulischen, pneumati-
schen und elektronischen Einrichtungen am Fahrzeug,

5. systematisches Aufsuchen, Eingrenzen und Beseitigen von Fehlern, Méngeln und Stérungen an
Fahrzeugschassis, Fahrzeugaufbauten und Anhiéingern sowie Uberpriifen von Fahrzeugschassis,
Fahrzeugaufbauten und Anhéngern,

6. systematisches Aufsuchen, Eingrenzen und Beseitigen von Fehlern, Méngeln und Stérungen an
elektrischen (zB Lichtanlage), hydraulischen, pneumatischen und elektronischen Einrichtungen
am Fahrzeug,

7. Erfassen und Dokumentieren von technischen Daten iiber den Arbeitsverlauf und die Arbeitser-
gebnisse,

8. Ausfiihren der Arbeiten unter Beriicksichtigung der einschldgigen Sicherheitsvorschriften, Nor-
men, Umwelt- und Qualititsstandards.

www.ris.bka.gv.at
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(3) Im Grundmodul und Hauptmodul Metallbau- und Blechtechnik ausgebildete Lehrlinge sind nach
der Berufsausbildung im Lehrbetrieb und in der Berufsschule in der Lage, folgende Tétigkeiten auszufiih-

ren:
1

2.

. Anfertigen von Teilen in Blech- oder Metallbautechnik wie zB von Blechprofilen, Fenstern,

Tiiren, Beschldgen, Schlossern oder Fassadenelementen,

Zusammenbauen und Montieren von Konstruktionen wie zB Blechgehduse, Fenster- und Fassa-
denelementen, Beschldgen, Schldssern usw,

. Instandsetzen und Warten von Konstruktionen wie zB Blechteile, Fenster- und Fassadenelemen-

ten, Beschlégen, Schlossern usw.,

. Herstellen und Einbauen von Schallschutz-, Feuchtigkeits-, Warmeschutz- und Brandschutzele-

menten,

. Einbauen und Montieren von elektrischen, pneumatischen und hydraulischen Antrieben,
. Erfassen und Dokumentieren von technischen Daten iiber den Arbeitsverlauf und die Arbeitser-

gebnisse,

. Ausfiihren der Arbeiten unter Berticksichtigung der einschldgigen Sicherheitsvorschriften, Nor-

men, Umwelt- und Qualitédtsstandards.

(4) Im Grundmodul und Hauptmodul Stahlbautechnik ausgebildete Lehrlinge sind nach der Berufs-
ausbildung im Lehrbetrieb und in der Berufsschule in der Lage, folgende Tétigkeiten auszufiihren:

1.

2.

Anfertigen und Bearbeiten von Stahlteilen fiir Gebaude- und Hallenkonstruktionen, Portale, Be-
hélter usw.,

Zusammenbauen, Montieren und Aufbauen von Konstruktionen wie zB Gebdude- und Hallen-
konstruktionen, Portale, Behélter usw.

. Instandsetzen und Warten von Konstruktionen wie zB Gebédude- und Hallenkonstruktionen, Por-

tale, Behilter usw.,

. Priifen, Vorbereiten, Behandeln und Schiitzen von Oberfliachen inklusive Korrosionsschutz,
. Erfassen und Dokumentieren von technischen Daten iiber den Arbeitsverlauf und die Arbeitser-

gebnisse,

. Ausfiihren der Arbeiten unter Beriicksichtigung der einschldgigen Sicherheitsvorschriften, Nor-

men, Umwelt- und Qualitatsstandards.

(5) Im Grundmodul und Hauptmodul Schmiedetechnik ausgebildete Lehrlinge sind nach der Berufs-
ausbildung im Lehrbetrieb und in der Berufsschule in der Lage, folgende Tatigkeiten auszufiihren:

1

~N O L K~

. Entwerfen und Darstellen von Metallgestaltungsarbeiten auf Papier und im Modell,
2.

Schmieden von Hand und mit Krafthammer nach Zeichnung, Muster und Schablone und in Ge-
senken zur Herstellung von Schmiedeprodukten (wie zB Gelédnder, Gitter, Tore, Tiiren, Einfrie-
dungen,

. Zusammenbauen, Montieren, Einstellen und Reparieren von Schmiedeprodukten (wie zB Gelén-

der, Gitter, Tore, Tiiren, Einfriedungen),

. Anfertigen der Schmiedewerkzeuge und Vorrichtungen,

. Warmebehandeln von Metallwerkstoffen zur Warmvorformung oder Materialvergiitung,

. Restaurieren und Konservieren von historischen Metallarbeiten,

. Erfassen und Dokumentieren von technischen Daten iiber den Arbeitsverlauf und die Arbeitser-

gebnisse,

. Ausfiihren der Arbeiten unter Berticksichtigung der einschldgigen Sicherheitsvorschriften, Nor-

men, Umwelt- und Qualitédtsstandards.

(6) Im Grundmodul und Hauptmodul Werkzeugbautechnik ausgebildete Lehrlinge sind nach der Be-
rufsausbildung im Lehrbetrieb und in der Berufsschule in der Lage, folgende Tatigkeiten auszufiihren:

1

2.

4.

5.

. Herstellen und Bearbeiten von einfachen und komplexen Bauteilen auf konventionellen und

(CNC-)Werkzeugmaschinen unter Beriicksichtigung der Passungsnormen,

Zusammenbauen, Einstellen, Inbetriebnehmen und Priifen von Werkzeugen und Baugruppen der
Stanz-, Form- und Spritzgusstechnik,

. Instandsetzen und Warten von Werkzeugen und Baugruppen der Stanz-, Form- und Spritzguss-

technik,

systematisches Aufsuchen, Eingrenzen und Beseitigen von Fehlern, Méngeln und Stoérungen an
Werkzeugen und Baugruppen der Stanz-, Form- und Spritzgusstechnik,

Anwenden von Warmebehandlungs- und Hértepriifverfahren,
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6. Durchfiihren von Testserien zur Erstmusterpriifung,

7. Erfassen und Dokumentieren von technischen Daten {iber den Arbeitsverlauf und die Arbeitser-
gebnisse,

8. Ausfiihren der Arbeiten unter Beriicksichtigung der einschldgigen Sicherheitsvorschriften, Nor-
men, Umwelt- und Qualititsstandards.
(7) Im Grundmodul und Hauptmodul Schweifltechnik ausgebildete Lehrlinge sind nach der Berufs-
ausbildung im Lehrbetrieb und in der Berufsschule in der Lage, folgende Tatigkeiten auszufiihren:
1. Bearbeiten von einschliagigen Werkstoffen von Hand und maschinell,
. Handisches und maschinelles Vorbereiten von Schweifverbindungen,
. Durchfiihren von verschiedenen Schweillverfahren an Metallen,
. Nachbehandeln von Schweifverbindungen sowie Erkennen und Beheben von Schweififehlern,
. Mechanisches und thermisches Richten von Schweil3konstruktionen,
. Durchfiihren von Werkstoffpriifungen und deren Dokumentation,
. Anwenden von KorrosionsschutzmafSnahmen an Schweifindhten und -konstruktionen,
. Erfassen und Dokumentieren von technischen Daten iiber den Arbeitsverlauf und die Arbeitser-
gebnisse,
9. Ausfiihren der Arbeiten unter Beriicksichtigung der einschldgigen Sicherheitsvorschriften, Nor-
men, Umwelt- und Qualitédtsstandards.

0 N O\ L A WD

(8) Im Grundmodul und Hauptmodul Zerspanungstechnik, ausgebildete Lehrlinge sind nach der Be-
rufsausbildung im Lehrbetrieb und in der Berufsschule in der Lage, folgende Tétigkeiten auszufiihren:

1. Erstellen, Programmieren und Andern von Fertigungsprogrammen fiir rechnergestiitzte
(CNC-)Werkzeugmaschinen und Fertigungsanlagen nach einschlégigen Normen,

2. Ubernehmen und Anpassen von rechnergestiitzten (CAD-)Konstruktionen in Fertigungspro-
gramme (CAM),

3. Bestimmen der Bearbeitungsparameter und Aussuchen der dazugehorigen Bearbeitungswerkzeu-
ge,

4. Riisten, Inbetriebnehmen und Bedienen von Werkzeugmaschinen und Fertigungsanlagen zur
spanenden Bearbeitung von Werkstoffen,

5. Warten und Instandhalten von Werkzeugmaschinen und Fertigungsanlagen zur spanenden Bear-
beitung von Werkstoffen,

6. systematisches Aufsuchen, Eingrenzen und Beseitigen von Fehlern, Méngeln und Stérungen an
Werkzeugmaschinen und Fertigungsanlagen zur spanenden Bearbeitung von Werkstoffen,

7. Erfassen und Dokumentieren von technischen Daten iiber den Arbeitsverlauf und die Arbeitser-
gebnisse,

8. Ausfiihren der Arbeiten unter Beriicksichtigung der einschldgigen Sicherheitsvorschriften, Nor-
men, Umwelt- und Qualitdtsstandards.

9. Beraten von Kunden iiber das betriebliche Qualititsmanagement.

(9) Im Spezialmodul Automatisierungstechnik ausgebildete Lehrlinge sind nach der Berufsausbil-
dung im Lehrbetrieb und in der Berufsschule in der Lage, folgende Tétigkeiten auszufiihren:

1. Errichten, Inbetriebnehmen und Priifen von messtechnischen Einrichtungen, von Bauteilen und
Baugruppen der Steuerungs- und Regelungstechnik sowie von Bauteilen und Baugruppen der
Pneumatik und Hydraulik fiir Maschinen und Anlagen,

2. systematisches Aufsuchen, Eingrenzen und Beseitigen von Fehlern, Mangeln und Stérungen an
messtechnischen Einrichtungen, Bauteilen und Baugruppen der Steuerungs- und Regelungstech-
nik sowie an Bauteilen und Baugruppen der Pneumatik und Hydraulik fiir Maschinen und Anla-
gen,

3. Instandhalten und Warten von messtechnischen Einrichtungen, von Bauteilen und Baugruppen
der Steuerungs- und Regelungstechnik sowie von Bauteilen und Baugruppen der Pneumatik und
Hydraulik fiir Maschinen und Anlagen,

4. Programmieren und Parametrieren von speicherprogrammierbaren Steuerungen an Maschinen
und Anlagen,

5. Beraten von Kunden in Fragen der Automatisierung.

(10) Im Spezialmodul Designtechnik ausgebildete Lehrlinge sind nach der Berufsausbildung im
Lehrbetrieb und in der Berufsschule in der Lage, folgende Tétigkeiten auszufiihren:
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. Erstellen von Entwurfszeichnungen von Hand und rechnergestiitzt,
. Planen, Entwerfen und kreatives Gestalten von Produkten, Einzelteilen oder Baugruppen nach

eigenen Ideen oder nach Designvorgaben fiir Metallkonstruktionen,

. Durchfiihren von Berechnungen im Zusammenhang mit der Gestaltung von Produkten, Einzeltei-

len oder Baugruppen fiir Metallkonstruktionen,

Erfassen von Kundendaten in Bezug auf die Gestaltung und Handhabung von verschiedenen
Produkten zur Verbesserung der Handhabung,

Beraten von Kunden in Fragen der Gestaltung von Metallkonstruktionen.

(11) Im Spezialmodul Konstruktionstechnik ausgebildete Lehrlinge sind nach der Berufsausbildung
im Lehrbetrieb und in der Berufsschule in der Lage, folgende Tétigkeiten auszufiihren:

1.
2.
3.

4.
5.

6.

Anwenden des rechnergestiitzten Zeichnens und Konstruierens (CAD, CAM),
Durchfiihren von facheinschldgigen Berechnungen mit Formeln, Tabellen und Rechengeréten,

Erstellen von technischen Unterlagen wie Stiicklisten, Dokumentationen, Priif-, Steuer-, Einstell-
planen etc. mit rechnergestiitzten Systemen,

Anwenden der Konstruktionssystematik sowie Erarbeiten von funktionellen Losungen,

Konstruieren und Zeichnen von zB Bauteilen, Baugruppen, Vorrichtungen, Maschinen, Anlagen
und Komponenten,

Beraten von Kunden in Fragen der Konstruktion von Metallprodukten.

(12) Im Spezialmodul Prozess- und Fertigungstechnik ausgebildete Lehrlinge sind nach der Berufs-
ausbildung im Lehrbetrieb und in der Berufsschule in der Lage, folgende Tatigkeiten auszufiihren:

1.
2.

Mitarbeiten beim Umsetzen des betrieblichen Produktionsmanagementsystems,

Anwenden von Methoden zur Prozessbewertung und kontinuierlichen Prozess- und Qualitatsver-
besserung,

. Erfassen, Auswerten und Beurteilen von Prozess- und Qualitdtsdaten sowie Einleiten von Kor-

rekturmafnahmen im Anlassfall,

. Rechnergestiitztes Dokumentieren von Fertigungs- und Prozessschritten,
. Mitarbeiten bei der Organisation und Abwicklung von Projekten.

Berufsbild

§ 3. (1) Zum Erwerb der Kompetenzen im Sinne des Berufsprofils ist der Lehrling bis zum Ende des
Grundmoduls in folgenden Kenntnissen und Fertigkeiten auszubilden:

Pos. Grundmodul Metalltechnik
1. Lehrbetrieb
1.1 Das Leistungsangebot des Lehrbetriebs kennen
1.2 | Die Abldufe im Lehrbetrieb und die Organisation des Lehrbetriebes kennen und sich danach
verhalten
1.3 Den rechtlichen Rahmens der betrieblichen Leistungserstellung (Rechtsform des Unterneh-
mens) und andere betriebsrelevante Rechtsvorschriften kennen und sich danach verhalten
1.4 | Die betrieblichen Risiken sowie deren Verminderung und Vermeidung kennen und sich ent-
sprechend verhalten
1.5 Die Grundsétze des betrieblichen Qualitdtsmanagements kennen und anwenden
1.6 Die Betriebs- und Hilfsmittel (Maschinen, Gerite etc.) funktionsgerecht anwenden, warten
und pflegen
2. Lehrlingsausbildung
2.1 |Die sich aus dem Lehrvertrag ergebenden Verpflichtungen des Lehrlings und des Lehrbetriebs
(§§ 9 und 10 BAG) kennen
2.2 Inhalt und Ziel der Ausbildung kennen
2.3 Grundkenntnisse der aushangpflichtigen arbeitsrechtlichen Vorschriften
3. Fachiibergreifende Ausbildung (Schliisselqualifikationen)
In der Art der Vermittlung der fachlichen Kenntnisse und Fertigkeiten ist auf die Férderung
folgender fachiibergreifender Kompetenzen des Lehrlings Bedacht zu nehmen:
3.1 | Methodenkompetenz, zZB Losungsstrategien entwickeln, Informationen selbststéindig beschaf-
fen, auswéhlen und strukturieren, Entscheidungen treffen etc.
32 Soziale Kompetenz, zB: in Teams arbeiten, etc.
3.3 | Personale Kompetenz, zB Selbstvertrauen und Selbstbewusstsein, Bereitschaft zur Weiterbil-
dung, Bediirfnisse und Interessen artikulieren etc.
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Pos. Grundmodul Metalltechnik
3.4 | Kommunikative Kompetenz, zB mit Kunden, Vorgesetzten, Kollegen und anderen Personen-
gruppen zielgruppengerecht kommunizieren; Englisch auf branchen- und betriebsiiblichem
Niveau zum Bestreiten von Alltags- und Fachgesprichen beherrschen
3.5 Arbeitsgrundsitze, zB Sorgfalt, Zuverlassigkeit, Verantwortungsbewusstsein, Piinktlichkeit
ete.
3.6 Kundenorientierung: Im Zentrum aller Tétigkeiten im Betrieb hat die Orientierung an den
Bediirfnissen der Kunden zu stehen
4. Fachausbildung
4.1 Kenntnis der Arbeitsplanung und Arbeitsvorbereitung sowie Mitarbeit bei der Arbeitspla-
nung, beim Festlegen von Arbeitsschritten, Arbeitsmitteln und Arbeitsmethoden
4.2 | Kenntnis der Werk- und Hilfsstoffe, ihrer Eigenschaften, Bearbeitungsmoglichkeiten, Verar-
beitungsmdglichkeiten und Verwendungsmoglichkeiten
43 Kenntnis der Kiihl- und Schmierstoffe, ihrer Anwendungsbereiche sowie iiber deren Eigen-
schaften
4.4 Handhaben und Instandhalten der zu verwendenden Einrichtungen, Werkzeuge, Maschinen,
Mess- und Priifgerdte und Arbeitsbehelfe
4.5 | Lesen und Anwenden von technischen Unterlagen wie von Skizzen, Zeichnungen, Schaltpla-
nen, Bedienungsanleitungen usw.
4.6 Anfertigen von Skizzen und einfachen normgerechten technischen Zeichnungen auch unter
Verwendung rechnergestiitzter Systeme
4.7 | Messen und Priifen von mechanischen Grof3en unter Anwendung von Messgerédten und Leh-
ren
4.8 Auswihlen, Beschaffen und Uberpriifen der erforderlichen Materialien
4.9 | Manuelles Bearbeiten von Werkstoffen wie durch Sdgen, Bohren, Schleifen, Feilen, Gewinde
schneiden, Reiben, usw.
4.10 | Kenntnis des Aufbaus, der Funktion und der Bedienung von Werkzeugen und (auch rechner-
gestiitzten) Werkzeugmaschinen
4.11 Maschinelles Bearbeiten von Werkstoffen wie durch einfaches Drehen, Friasen, Schleifen,
Sadgen und maschinelles Gewindeschneiden
4.12 | Grundkenntnisse der Programmierung von Werkzeugmaschinen und Automaten sowie Erstel-
len einfacher Programme
4.13 | Herstellen von 16sbaren (zB Schraubverbindungen) und unldsbaren (zB Nieten) Verbindun-
gen
4.14 | Kenntnis des Aufbaus und der Funktion von Maschinenelementen wie zB Passfedern, Stifte,
Lager, Kupplungen, Schrauben, Dichtungen usw. sowie iiber deren Montage und Demontage
4.15 Montieren und Demontieren von Maschinenelementen wie zB Passfedern, Stifte, Lager,
Kupplungen, Schrauben, Dichtungen usw.
4.16 | Grundkenntnisse der Schweilmetallurgie sowie Kenntnis des Verhaltens von Werkstoffen bei
Wirmeeinwirkung durch Schweillprozesse
4.17 | Kenntnis der einfachen Warmebehandlung und deren Einfluss auf die Werkstoffeigenschaften
4.18 Grundkenntnisse der Werkstoff- und Hértepriifverfahren
4.19 | Herstellen von einfachen Schweifverbindungen mit den Verfahren Gasschmelzschweifen,
Elektroschweiflen und Schutzgasschweifien
4.20 Kenntnis des thermischen Trennens
4.21 Herstellen von Lotverbindungen
4.22 Kontrollieren und Beurteilen von Arbeitsergebnissen
4.23 Kenntnis der wichtigsten Arten des Oberfldchenschutzes und der Korrosionsverhinderung
4.24 Grundkenntnisse der Statik und Festigkeitslehre
4.25 Grundkenntnisse der Elektrotechnik, Pneumatik und Hydraulik
4.26 | Kenntnis iiber den Umgang mit elektrischem Strom unter Beachtung der Sicherheitsvorschrif-
ten
4.27 | Grundkenntnisse der betrieblichen Kosten, deren Beeinflussbarkeit und deren Auswirkungen
4.28 Kenntnis und Anwendung der betrieblichen Hard- und Software
4.29 | Kenntnis und Beachtung der einschlagigen Sicherheitsvorschriften und Normen sowie Kennt-
nis der berufsspezifischen gesundheitlichen Risken
4.30 Grundkenntnisse der Erstversorgung bei betriebsspezifischen Arbeitsunfillen
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Pos. Grundmodul Metalltechnik

431 Die fiir den Lehrberuf relevanten Mafinahmen und Vorschriften zum Schutze der Umwelt:

Grundkenntnisse der betrieblichen MaBnahmen zum sinnvollen Energieeinsatz im berufsrele-

vanten Arbeitsbereich; Grundkenntnisse der im berufsrelevanten Arbeitsbereich anfallenden
Reststoffe und deren Trennung, Verwertung sowie iiber die Entsorgung des Abfalls

(2) Zum Erwerb der Kompetenzen im Sinne des Berufsprofils ist der Lehrling bis zum Ende des ge-
wiahlten Hauptmoduls in folgenden Kenntnissen und Fertigkeiten auszubilden:
Pos. Hauptmodul Maschinenbautechnik
1. | Fihren von Gesprichen mit Vorgesetzten, Kollegen, Kunden und Lieferanten unter Beachtung
der fachgerechten Ausdrucksweise
2. Durchfiihren der Arbeitsplanung; Festlegen von Arbeitsschritten, Arbeitsmitteln und Arbeits-

methoden
3. Lesen und Anwenden von technischen Zeichnungen, Darstellungen technischer Zusammen-
hénge, Bedienungsanleitungen usw. auch unter Verwendung rechnergestiitzter Systeme
4. Anfertigen von normgerechten technischen Zeichnungen auch unter Verwendung rechnerge-
stiitzter Systeme
5. Herstellen von einschldgigen Werkstiicken und Bauteilen unter Berticksichtigung der vorge-
schriebenen Passungsnormen sowie von Wellenverbindungen zur Drehmomenteniibertragung
6. Maschinelles Bearbeiten von Werkstoffen wie durch Drehen, Frisen, Schleifen usw.
7. Programmieren und Bedienen von rechnergestiitzten (CNC)-Werkzeugmaschinen
8. Herstellen von Schwei3verbindungen zB mit den Verfahren Gasschmelzschweillen, Elektro-
schweilen, Schutzgasschweiflen, usw.
9. Kenntnis der berufsspezifischen Elektrotechnik, Pneumatik und Hydraulik, Elektronik und
Mechanik sowie der einschligigen Bauteile und Baugruppen
10. Bauteile zu Baugruppen der Pneumatik und Hydraulik zusammenbauen und installieren
11. | Zusammenbauen und Priifen von einfachen elektrotechnischen Bauteilen der Steuerungstech-
nik
12. Fertigen einfacher Vorrichtungen und Ersatzteile
13. Priifen, Vorbereiten, Behandeln und Schiitzen von Oberflichen
14. Fertigen, Zusammenbauen, Befestigen und Montieren von Bauteilen, Maschinen, Geriten,

Einrichtungen und Konstruktionen nach Anleitung und Planen auch in Verbindung mit me-
chanischen, pneumatischen und hydraulischen Systemen

15. Demontieren, Instandsetzen und Warten von Bauteilen, Maschinen, Geréten, Einrichtungen
und Konstruktionen auch in Verbindung mit mechanischen, pneumatischen und hydraulischen
Systemen
16. Systematisches Aufsuchen, Eingrenzen und Beseitigen von Fehlern, Mangeln und Stérungen

an Bauteilen, Maschinen, Geréten, Einrichtungen und Konstruktionen auch in Verbindung mit
mechanischen, pneumatischen und hydraulischen Systemen

17. | Protokollieren und Auswerten von Arbeitsergebnissen sowie deren Dokumentation auch unter

Anwendung der betriebsspezifischen EDV

Pos. Hauptmodul Fahrzeugbautechnik

1. | Fithren von Gesprichen mit Vorgesetzten, Kollegen, Kunden und Lieferanten unter Beachtung
der fachgerechten Ausdrucksweise
2. Durchfiihren der Arbeitsplanung; Festlegen von Arbeitsschritten, Arbeitsmitteln und Arbeits-

methoden
3. Lesen und Anwenden von technischen Zeichnungen, Darstellungen technischer Zusammen-
hénge, Bedienungsanleitungen usw. auch unter Verwendung rechnergestiitzter Systeme
4. Anfertigen von normgerechten technischen Zeichnungen auch unter Verwendung rechnerge-
stiitzter Systeme
5. Manuelles und maschinelles Bearbeiten von Werkstoffen (auch von Nichtmetallen und Alter-

nativwerkstoffen) wie durch Richten, Schneiden, Reiben, Nieten, Biegen, Fligen, Schmieden,
Stanzen, einfaches Hérten

6. Maschinelles Bearbeiten von Werkstoffen wie durch Drehen und Frisen

7. Herstellen von Schweilverbindungen mit den Verfahren Schutzgasschweiflen und Lichtbo-
genhandschweilen (Mehrlagennaht, Zwangslage, Aluminium, Edelstahl)

8. Warm- und Kaltbiegen von Profilen

9. Anfertigen von Aufbauteilen fiir Fahrzeuge
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Pos. Hauptmodul Fahrzeugbautechnik
10. Zusammenbauen, Montieren und Aufbauen der Konstruktion von Fahrzeugen (wie LKW -
Aufbauten, LKW-Anhénger)
11. Systematisches Aufsuchen, Eingrenzen und Beseitigen von Fehlern, Méngeln und Stdrungen

an Fahrzeugschassis, Fahrzeugaufbauten und Anhéngern sowie Uberpriifen von Fahrzeug-
schassis, Fahrzeugaufbauten und Anhingern

12. Uberpriifen von Fahrzeugschassis, Fahrzeugaufbauten und Anhiingern
13. Einbauen, Einstellen, Fehlersuchen (manuell und mittels EDV) und Fehlerbeheben von
Bremsanlagen

14. Kenntnis der berufsspezifischen Elektrotechnik, Elektronik, Pneumatik und Hydraulik sowie

der einschlégigen Bauteile und Baugruppen

15. | Montieren, Einstellen und Priifen von elektrischen (zB Lichtanlage), hydraulischen, pneumati-

schen und elektronischen Einrichtungen am Fahrzeug

16. Systematisches Aufsuchen, Eingrenzen und Beseitigen von Fehlern, Méangeln und Stérungen

an elektrischen (zB Lichtanlage), hydraulischen, pneumatischen und elektronischen Einrich-
tungen am Fahrzeug

17. Priifen, Vorbereiten, Behandeln und Schiitzen von Oberflachen

18. Kenntnisse der berufsspezifischen Normen und Vorschriften

19. | Protokollieren und Auswerten von Arbeitsergebnissen sowie deren Dokumentation auch unter

Anwendung der betriebsspezifischen EDV

Pos. Hauptmodul Metallbau- und Blechtechnik

1. | Fiihren von Gesprachen mit Vorgesetzten, Kollegen, Kunden und Lieferanten unter Beachtung
der fachgerechten Ausdrucksweise
2. Durchfiihren der Arbeitsplanung; Festlegen von Arbeitsschritten, Arbeitsmitteln und Arbeits-

methoden

3. Lesen und Anwenden von technischen Zeichnungen, Darstellungen technischer Zusammen-

hénge, Bedienungsanleitungen usw. auch unter Verwendung rechnergestiitzter Systeme
4. Anfertigen von normgerechten technischen Zeichnungen auch unter Verwendung rechnerge-
stiitzter Systeme

5. Kenntnis des rechnergestiitzten Konstruierens

6. Anwenden der Ddmm-, Dicht- und Isoliertechnik sowie der Verbindungstechniken

7. Herstellen und Einbauen von Schallschutz-, Feuchtigkeits-, Wéarmeschutz- und Brandschutze-
lementen

8. Berechnen von Blechabwicklungen und Zuschnitten

9. Anwenden der statischen Verbindungen und Befestigungen sowie der Bauanschliisse

10. | Kenntnis der Metalle und Profile (Aluminium, Stahl, Chrom/Nickel-Stahl, Verbundwerkstof-
fe, Kunststoffe, Glas, usw.) ihrer Eigenschaften, Bearbeitungsmdglichkeiten, Verarbeitungs-
mdglichkeiten und Verwendungsmdglichkeiten

11. Manuelles und maschinelles Bearbeiten von Werkstoffen wie durch Nieten, Richten, Abkan-
ten, Passen, Scheren, Biegen

12. Maschinelles Bearbeiten von Werkstoffen wie durch Drehen oder Friasen

13. Programmieren und Bedienen von rechnergestiitzten (CNC)-Werkzeugmaschinen

14. Kenntnis der berufsspezifischen Elektrotechnik, Elektronik, Pneumatik und Hydraulik sowie

der einschldgigen Bauteile und Baugruppen

15. Herstellen von Schweiflverbindungen mit speziellen Schutzgasschwei3-Verfahren wie WIG

(Wolfram-Inertgas-Schweien), MIG (Metall-Inertgas-Schweiflen), MAG (Metall-Aktivgas-
Schweillen) sowie Widerstandschwei3verfahren (Punktschweiflen)

16. | Erkennen und Beheben von Schwei3- und Bindefehlern sowie Beurteilen von Schweil3verbin-

dungen und Reparieren der Verbindung im Anlassfall

17. Herstellen von gekanteten Profilen sowie von Metallkonstruktionen

18. Zusammenbauen und Montieren von Konstruktionen wie zB Blechgehiuse, Fenster- und
Fassadenelementen, Beschldgen, Schldssern usw.

19. Instandsetzen und Warten von Konstruktionen wie zB Blechteile, Fenster- und Fassadenele-

menten, Beschldgen, Schlgssern usw.

20. Einbauen und Montieren von elektrischen, pneumatischen und hydraulischen Antrieben

21. Priifen, Vorbereiten, Behandeln und Schiitzen von Oberfldchen

22. Kenntnis der Begriffe aus Statik und Festigkeitslehre
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Pos. Hauptmodul Metallbau- und Blechtechnik
23. | Kenntnisse der berufsspezifischen Normen und Vorschriften wie zB Bauvorschriften, Bauma-
Be, Brandschutz, Wind- und Feuchtigkeitsbestindigkeit, Schneelasten
24. | Protokollieren und Auswerten von Arbeitsergebnissen sowie deren Dokumentation auch unter
Anwendung der betriebsspezifischen EDV
Pos. Hauptmodul Stahlbautechnik
1. | Fithren von Gesprachen mit Vorgesetzten, Kollegen, Kunden und Lieferanten unter Beachtung
der fachgerechten Ausdrucksweise
2. Durchfiihren der Arbeitsplanung; Festlegen von Arbeitsschritten, Arbeitsmitteln und Arbeits-
methoden
3. Lesen und Anwenden von technischen Zeichnungen, Darstellungen technischer Zusammen-
hinge, Bedienungsanleitungen usw. auch unter Verwendung rechnergestiitzter Systeme
4. Anfertigen von normgerechten technischen Zeichnungen auch unter Verwendung rechnerge-
stiitzter Systeme
5. Manuelles und maschinelles Bearbeiten von Werkstoffen wie durch Schneiden, Trennen, Rei-
ben, Kalt- und Warmrichten, Biegen, einfaches Warmbehandeln
6. Maschinelles Bearbeiten von Werkstoffen wie durch Drehen und Frésen
7. Programmieren und Bedienen von rechnergestiitzten (CNC)-Werkzeugmaschinen sowie Be-
dienen von NC-gesteuerten Maschinen und deren Vorrichtungen im Bereich Schwei3en und
thermisches Trennen
8. Manuelles und maschinelles thermisches Trennen
9. Vorbereiten von Schweillkanten, Auswéahlen von Zusatzwerkstoffen sowie Vor- und Nachbe-
handeln von Schweil3verbindungen
10. Herstellen von Schwei3verbindungen mit den Verfahren Schutzgasschweilen und Lichtbo-
genhandschweillen (Mehrlagenaht, Zwangslage)
11. Erkennen und Beheben von Schweillfehlern sowie Beurteilen von Schweillverbindungen und
Reparieren der Verbindung im Anlassfall
12. Kenntnis der zerstérungsfreien und zerstérenden Werkstoffpriifung/Schweillnahtpriifung wie
visuelle Schweinahtpriifung, Zug-, Biege- und Druckversuche, Farbeindringverfahren, Ultra-
schallpriifverfahren und Rontgenpriifverfahren
13. Grundkenntnisse der gebréuchlichsten Beschldge
14. Arbeiten mit pneumatischen, hydraulischen und elektrischen Werkzeugen
15. | Anfertigen, Zusammenbauen, Montieren und Aufbauen von Konstruktionen wie zB Gebéude-
und Hallenkonstruktionen, Portale, Behélter usw.
16. Instandsetzen und Warten von Konstruktionen wie zB Gebaude- und Hallenkonstruktionen,
Portale, Behélter usw.
17. Priifen, Vorbereiten, Behandeln und Schiitzen von Oberfldchen inklusive Korrosionsschutz
18. Kenntnis der Begriffe aus Statik und Festigkeitslehre
19. Kenntnisse der berufsspezifischen Normen und Vorschriften
21. | Protokollieren und Auswerten von Arbeitsergebnissen sowie deren Dokumentation auch unter
Anwendung der betriebsspezifischen EDV
Pos. Hauptmodul Schmiedetechnik
1. | Fithren von Gesprachen mit Vorgesetzten, Kollegen, Kunden und Lieferanten unter Beachtung
der fachgerechten Ausdrucksweise
2. Durchfiihren der Arbeitsplanung; Festlegen von Arbeitsschritten, Arbeitsmitteln und Arbeits-
methoden
3. Lesen und Anwenden von technischen Zeichnungen, Darstellungen technischer Zusammen-
hinge, Bedienungsanleitungen usw. auch unter Verwendung rechnergestiitzter Systeme
4. Anfertigen von normgerechten technischen Zeichnungen auch unter Verwendung rechnerge-
stiitzter Systeme
5. Entwerfen und Darstellen von Metallgestaltungsarbeiten auf Papier und im Modell
6. Kenntnis der Stilkunde - von der Romanik bis zur Moderne
7. Kenntnis der NE-Metalle (Aluminium, Bronze, Messing), ihrer Eigenschaften, Bearbeitungs-
mdglichkeiten, Verarbeitungsmdéglichkeiten und Verwendungsmoglichkeiten
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Pos. Hauptmodul Schmiedetechnik
8. Manuelles und maschinelles Bearbeiten von Werkstoffen wie durch Meifleln, Warmebehand-
lungen, Harten, Glithen, Feuerfiihren und Warmmachen des Schmiedestiickes, Feuerschwei-
Ben, Gesenkschmieden, Strecken, Breiten, Spitzen, Stauchen, Lochen, Spalten, Absetzen,
Richten, Biegen, Kropfen, Treiben, Rollen, Verdrehen, Schroten
9. Maschinelles Bearbeiten von Werkstoffen wie durch Drehen und Frisen
10. Manuelles und maschinelles Bearbeiten von NE-Metallen (Aluminium, Bronze, Messing)
11. Herstellen von Schweiflverbindungen mit den Verfahren Schutzgasschweiflen und Elektro-
schweiflen (Mehrlagenaht, Zwangslage, Aluminium, Edelstahl)
12. Anfertigen von Schmiedewerkzeugen und Vorrichtungen
13. Schmieden von Hand und mit Krafthammer nach Zeichnung, Muster und Schablone und in
Gesenken zur Herstellung von Schmiedeprodukten (wie zB Gelander, Gitter, Tore, Tiiren,
Einfriedungen)
14. Zusammenbauen, Montieren, Einstellen und Reparieren von Schmiedeprodukten (wie zB
Gelander, Gitter, Tore, Tiiren, Einfriedungen)
15. Einbauen und Montieren von elektrischen und elektronischen Tiir- und Torantrieben
16. Priifen, Vorbereiten, Behandeln und Schiitzen von Oberflachen
17. Kenntnis der Begriffe aus Statik und Festigkeitslehre
18. Kenntnis der Restaurierung und Konservierung historischer Metallarbeiten
19. Restaurieren und Konservieren von historischen Metallarbeiten
20. Kenntnisse der berufsspezifischen Normen und Vorschriften wie zB Bauvorschriften
21. | Protokollieren und Auswerten von Arbeitsergebnissen sowie deren Dokumentation auch unter
Anwendung der betriebsspezifischen EDV
Pos. Hauptmodul Werkzeugbautechnik
1. | Fihren von Gespriachen mit Vorgesetzten, Kollegen, Kunden und Lieferanten unter Beachtung
der fachgerechten Ausdrucksweise
2. Durchfiihren der Arbeitsplanung; Festlegen von Arbeitsschritten, Arbeitsmitteln und Arbeits-
methoden
3. Lesen und Anwenden von technischen Zeichnungen, Darstellungen technischer Zusammen-
hénge, Bedienungsanleitungen usw. auch unter Verwendung rechnergestiitzter Systeme
4. Anfertigen von normgerechten technischen Zeichnungen auch unter Verwendung rechnerge-
stiitzter Systeme (CAD)
5. Kenntnis des rechnergestiitzten Fertigens (CAM)
6. Kenntnis der Verbundwerkstoffe (Hartmetalle, faserverstirkte Werkstoffe, Sintermetalle),
ihrer Eigenschaften, Bearbeitungsmoglichkeiten, Verarbeitungsmoglichkeiten und Verwen-
dungsmdglichkeiten
7. Kenntnis der Stanzvorgénge, Schnittvorgénge, GieBvorgédnge, Spritzvorginge und Pressvor-
ginge
8. Programmieren von rechnergestiitzten (CNC)-Werkzeugmaschinen
9. Herstellen und Bearbeiten von einfachen und komplexen Bauteilen auf konventionellen und
(CNC-)Werkzeugmaschinen unter Beriicksichtigung der Passungsnormen
10. Ein- und Ausbauen von Maschinenelementen und Normteilen wie Fiihrungsstifte, Fiihrungs-
buchsen, Auswerfer, Lochstempel, Lager usw.
11. Zusammenbauen, Einstellen, Inbetriebnehmen und Priifen von Werkzeugen und Baugruppen
der Stanz-, Form- und Spritzgusstechnik
12. | Zerlegen, Instandsetzen und Warten von Werkzeugen und Baugruppen der Stanz-, Form- und
Spritzgusstechnik
13. Systematisches Aufsuchen, Eingrenzen und Beseitigen von Fehlern, Méngeln und Stérungen
an Werkzeugen und Baugruppen der Stanz-, Form- und Spritzgusstechnik
14. Kenntnis der abtragenden Fertigungsverfahren wie Funkenerosion
15. Herstellen von Klebe- und Pressverbindungen
16. Durchfiihren von Testserien zur Erstmusterpriifung
17. Herstellen von Schweillverbindungen mit den Verfahren Schutzgasschweiflen
18. | Priifen, Vorbereiten, Behandeln und Schiitzen von Oberflachen gegen Abnutzung und Korro-
sion sowie Hérten
19. Anwenden von Warmebehandlungs- und Hértepriifverfahren
20. Kenntnis der Feinstbearbeitung wie durch Honen und Léppen

www.ris.bka.gv.at



BGBI. II - Ausgegeben am 28. April 2011 - Nr. 148 11 von 18

Pos. Hauptmodul Werkzeugbautechnik
21. Kenntnis der berufsspezifischen Elektrotechnik, Elektronik, Pneumatik und Hydraulik sowie
der einschlégigen Bauteile und Baugruppen
22. Kenntnisse der berufsspezifischen Normen und Vorschriften
23. | Protokollieren und Auswerten von Arbeitsergebnissen sowie deren Dokumentation auch unter
Anwendung der betriebsspezifischen EDV
Pos. Hauptmodul Schweilitechnik
1. | Fithren von Gesprachen mit Vorgesetzten, Kollegen, Kunden und Lieferanten unter Beachtung
der fachgerechten Ausdrucksweise
2. Durchfiihren der Arbeitsplanung; Festlegen von Arbeitsschritten, Arbeitsmitteln und Arbeits-
methoden
3. Lesen und Anwenden von technischen Zeichnungen, Darstellungen technischer Zusammen-
hinge, Bedienungsanleitungen usw. auch unter Verwendung rechnergestiitzter Systeme
4. Anfertigen von normgerechten technischen Zeichnungen auch unter Verwendung rechnerge-
stiitzter Systeme
5. Kenntnis der einschlégigen Normen wie EN 287-1
6. Kenntnis der in der Schweilitechnik verwendeten Gase (zB Sauerstoff, Acetylen, Edelgase,
Fliissiggase, Schutzgase, Mischgase), iiber deren Eigenschaften, Lagerung (Flaschen, Kenn-
zeichnung), Transport sowie Handhabung unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften
7. Grundkenntnisse der Metallurgie
8. Kenntnis der Schmelzschweillverfahren (wie Schweifistromquellen, Schwei3zubehor,
Schweillanlagen, Schlduche, Elektroden, Brennerarten, Armaturen und Zubehor, Sicherheit
und Arbeitstechniken, Fehler) - MAG 135, WIG 141, Lichtbogenhandschweilen 111, Gas-
schweiflen 311
9. | Kenntnis der PreBschweifverfahren - Widerstandspunktschweiflen 21, Abbrennstumpfschwei-
Ben 24, Lichtbogenbolzenschweillen 781
10. | Kenntnis der SchweiBstoBarten, Schweilpositionen, Schweilkantenvorbereitung, der Vor- und
Nachbehandlung von Schweiflverbindungen, des Verhaltens der Werkstoffe bei der Warme-
einwirkung durch Schweillprozesse sowie des Erkennens und Behebens von Schwei3fehlern
11. Vorbereiten von Schweillkanten, Auswiahlen von Zusatzwerkstoffen sowie Vor- und Nachbe-
handeln von Schweiflverbindungen
12. | Erkennen und Beheben von Schweififehlern sowie Beurteilen von Schweifverbindungen und
Reparieren der Verbindung im Anlassfall
13. Durchfiihren von verschiedenen Schweillverfahren an Metallen (MAG 135, WIG 141, Licht-
bogenhandschweiflen 111, Gasschweilen 311)
14. Durchfiihren von Schweiflverfahren (nach Wahl) gemél3 EN 287-1
15. Kenntnis der Lottechniken sowie Ausfiihren von Lotarbeiten
16. Manuelles und maschinelles thermisches Trennen
17. Bedienen von NC-gesteuerten Maschinen und deren Vorrichtungen im Bereich Schwei3en
und thermisches Trennen
18. Durchfiihren des Fugenhobelns
19. Mechanisches und thermisches Richten von Schwei3konstruktionen
20. Anwenden von Korrosionsschutzmafnahmen an Schweifindhten und -konstruktionen
21. Kenntnis der zerstorungsfreien und zerstérenden Werkstoffpriifung/Schweillnahtpriifung wie
visuelle Schweiflnahtpriifung, Zug-, Biege- und Druckversuche, Farbeindringverfahren, Ultra-
schallpriifverfahren und Rontgenpriifverfahren
22. Durchfiihren von Werkstoffpriifungen und deren Dokumentation
23. Kenntnis der Verwendung von Schutzausriistungen in der Schweiitechnik
24. | Protokollieren und Auswerten von Arbeitsergebnissen sowie deren Dokumentation auch unter
Anwendung der betriebsspezifischen EDV
Pos. Hauptmodul Zerspanungstechnik
1. | Fithren von Gesprachen mit Vorgesetzten, Kollegen, Kunden und Lieferanten unter Beachtung
der fachgerechten Ausdrucksweise
2. Durchfiihren der Arbeitsplanung; Festlegen von Arbeitsschritten, Arbeitsmitteln und Arbeits-
methoden
3. Lesen und Anwenden von technischen Zeichnungen, Darstellungen technischer Zusammen-
hinge, Bedienungsanleitungen usw. auch unter Verwendung rechnergestiitzter Systeme
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Pos. Hauptmodul Zerspanungstechnik
4. Anfertigen von normgerechten technischen Zeichnungen auch unter Verwendung rechnerge-
stiitzter Systeme

5. Kenntnis des rechnergestiitzten Konstruierens

6. Kenntnis des rechnergestiitzten Fertigens (CAM)

7. Kenntnis der Verbundwerkstoffe (Hartmetalle, faserverstarkte Werkstoffe, Sintermetalle),
ihrer Eigenschaften, Bearbeitungsmoglichkeiten, Verarbeitungsmoglichkeiten und Verwen-

dungsmoglichkeiten
8. Bestimmen der Bearbeitungsparameter und Aussuchen der dazugehdrigen Bearbeitungs-
werkzeuge

9. Kenntnis der Lehren und Spannvorrichtungen

10. Fertigen und Schleifen von einfachen Schneidwerkzeugen

11. Herstellen und Bearbeiten von einfachen und komplexen Bauteilen auf konventionellen und
(CNC-)Werkzeugmaschinen durch Drehen, Friasen, Bohren, Senken, Reiben, Gewindeschnei-

den, Schleifen
12. Erstellen, Programmieren und Andern von Fertigungsprogrammen fiir (CNC-)Werkzeug-
maschinen und Fertigungsanlagen nach einschlégigen Normen
13. Ubernehmen und Anpassen von (CAD-)Konstruktionen in Fertigungsprogramme
14. Riisten, Inbetriebnehmen und Bedienen von Werkzeugmaschinen und Fertigungsanlagen zur
spanenden Bearbeitung von Werkstoffen
15. Instandsetzen und Warten von Werkzeugmaschinen und Fertigungsanlagen zur spanenden
Bearbeitung von Werkstoffen

16. Systematisches Aufsuchen, Eingrenzen und Beseitigen von Fehlern, Mangeln und Stérungen
an Werkzeugmaschinen und Fertigungsanlagen zur spanenden Bearbeitung von Werkstoffen

17. Kenntnis der abtragenden Fertigungsverfahren wie Funkenerosion

18. Herstellen von Klebe- und Pressverbindungen

19. Priifen, Vorbereiten, Behandeln und Schiitzen von Oberfldchen gegen Abniitzung und Korro-

sion

20. Berufsspezifische Kenntnis der Warmebehandlungs- und Hértepriifverfahren

21. Fertigen von Vorrichtungen und Ersatzteilen

22. Kenntnis der Feinstbearbeitung wie durch Honen und Lappen

23. Kenntnis der berufsspezifischen Elektrotechnik, Elektronik, Pneumatik und Hydraulik sowie
der einschldgigen Bauteile und Baugruppen

24. Kenntnisse der berufsspezifischen Normen und Vorschriften

25. | Protokollieren und Auswerten von Arbeitsergebnissen sowie deren Dokumentation auch unter
Anwendung der betriebsspezifischen EDV

(3) Zum Erwerb der Kompetenzen im Sinne des Berufsprofils ist der Lehrling bis zum Ende des ge-
wihlten Spezialmoduls in folgenden Kenntnissen und Fertigkeiten auszubilden.

Pos. Spezialmodul Automatisierungstechnik
1. Kundengerechtes Verhalten und kundengerechte Kommunikation (zB Beraten von Kunden in
Fragen der Automatisierung)
2. Kenntnis der Automatisierungstechnik fiir Maschinen und Anlagen
3. Errichten, Inbetriebnehmen und Priifen von messtechnischen Einrichtungen, von Bauteilen

und Baugruppen der Steuerungs- und Regelungstechnik sowie von Bauteilen und Baugruppen
der Pneumatik und Hydraulik fiir Maschinen und Anlagen
4. Systematisches Aufsuchen, Eingrenzen und Beseitigen von Fehlern, Mangeln und Stérungen
an messtechnischen Einrichtungen, Bauteilen und Baugruppen der Steuerungs- und Rege-
lungstechnik sowie an Bauteilen und Baugruppen der Pneumatik und Hydraulik fiir Maschinen
und Anlagen
5. | Instandhalten und Warten von messtechnischen Einrichtungen, von Bauteilen und Baugruppen
der Steuerungs- und Regelungstechnik sowie von Bauteilen und Baugruppen der Pneumatik
und Hydraulik fiir Maschinen und Anlagen

6. | Auswihlen von Messverfahren und Messgeréten zum Messen von elektrischen und berufstypi-
schen nichtelektrischen Grofen sowie Beurteilen der Messergebnisse

7. Programmieren und Parametrieren von speicherprogrammierbaren Steuerungen an Maschinen
und Anlagen
8. Errichten, Inbetriebnehmen, Priifen und Dokumentieren von automatisierten Maschinen und
Anlagen
9. Anwenden von Methoden zur kontinuierlichen Qualititsverbesserung
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Pos. Spezialmodul Automatisierungstechnik
10. Kenntnis des Projektmanagements und der Projektabwicklung
Pos. Spezialmodul Designtechnik
1. Kundengerechtes Verhalten und kundengerechte Kommunikation (zB Beraten von Kunden in
Fragen der Gestaltung von Metallkonstruktionen)
2. Grundkenntnisse der Baustoffe, Baudkologie und der Bauphysik inklusive Statik
3. Grundkenntnisse der einschlidgigen Normen und Bauvorschriften
4. Grundkenntnisse der Garantie, Gewéhrleistung und des Schadenersatzes
5. Kenntnis der neuestens Trends im betrieblichen Produktbereich
6. Kenntnis der berufsspezifischen EDV sowie Anwendung der betriebsspezifischen EDV und
von verschiedenen Informationstechniken (zB Internet, Datenbanken)
7. Aufnehmen von NaturmaBen, Ubertragen in die Konstruktion und Herstellen von Modellen
8. Kenntnis der Moglichkeiten des Computereinsatzes bei der Gestaltung von Produkten, Einzel-
teilen oder Baugruppen fiir Metallkonstruktionen
9. Erstellen von kreativen Entwurfszeichnungen von Hand und rechnergestiitzt
10. Planen, Entwerfen und kreatives Gestalten von Produkten, Einzelteilen oder Baugruppen fiir
Metallkonstruktionen unter Beachtung der Zusammenhinge von Form, Farbe und Werkstoff
nach eigenen Ideen oder nach Vorgaben
11. | Durchfithren von Berechnungen im Zusammenhang mit der Gestaltung von Produkten, Einzel-
teilen oder Baugruppen fiir Metallkonstruktionen (zB Kalkulieren des Materialverbrauchs)
12. Auswihlen und Zusammenstellen von Werkstoffen und Hilfsstoffen
13. Kenntnis des Aufbaus und der Funktion von rechnergestiitzten Bearbeitungsmaschinen zur
Metall- und Werkstoffbearbeitung
14. Kenntnis der betriebsspezifischen Kostenrechnung und Kalkulation
15. Erfassen von Kundendaten in Bezug auf die Gestaltung und Handhabung von verschiedenen
Produkten zur Verbesserung der Handhabung
16. Anwenden von Textverarbeitungs- und Tabellenkalkulationsprogrammen zur Erstellung von
technischen Unterlagen wie zB Stiicklisten und Dokumentationen
17. Grundkenntnisse des Projektmanagements und der Projektabwicklung
Pos. Spezialmodul Konstruktionstechnik
1. Kundengerechtes Verhalten und kundengerechte Kommunikation (zB Beraten von Kunden in
Fragen der Konstruktion von Metallprodukten)
2. Einsetzen von informationstechnologischen Hilfsmitteln, wie Personalcomputer, PC-
Netzwerke, Internet, Datenbanken etc.
3. Anwenden von Textverarbeitungs-, Tabellenkalkulationsprogrammen sowie betriebs-
wirtschaftlichen Programmen
4. Anwenden des rechnergestiitzten Zeichnens und Konstruierens (CAD, CAM)
5. Durchfiihren von facheinschldgigen Berechnungen mit Formeln, Tabellen und Rechengeriten
6. Auswihlen geeigneter Werk-, Hilfsstoffe und Normteile
7. Erstellen von technischen Unterlagen wie Stiicklisten, Dokumentationen, Priif-, Steuer-, Ein-
stellplénen etc. mit rechnergestiitzten Systemen
8. Anwenden der Konstruktionssystematik sowie Erarbeiten von funktionellen Lésungen
9. Konstruieren und Zeichnen von zB Bauteilen, Baugruppen, Vorrichtungen, Maschinen, Anla-
gen und Komponenten
10. Kenntnis der betrieblichen Fertigungsverfahren fiir zZB Bauteile, Baugruppen, Vorrichtungen,
Maschinen, Anlagen und Komponenten
11. Mitarbeit beim Projektmanagement
Pos. Spezialmodul Prozess- und Fertigungstechnik
1. Kenntnis des Produktionsmanagements (wie zB Produktionsplanung, Mengenplanung, Ter-
min- und Kapazitatsplanung, Fertigungssteuerung, Betriebsdatenerfassung, Personalplanung)
sowie Mitarbeiten beim Umsetzen des betrieblichen Produktionsmanagementsystems
2. Kenntnis und Anwendung der Automatisierungstechnik fiir Maschinen und Anlagen
3. Kenntnis des Warenbeschaffung, des Warenflusses und der Logistik
4. Mitarbeit bei der Warenbeschaffung
5. Kenntnis und Anwendung des Projektmanagements und der Projektabwicklung
6. Mitarbeiten bei der Organisation und Abwicklung von Projekten
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Pos. Spezialmodul Prozess- und Fertigungstechnik

7. Einsetzen von informationstechnologischen Hilfsmitteln, wie Personalcomputer, PC-

Netzwerke, Internet, Datenbanken etc.
8. Anwenden von Textverarbeitungs-, Tabellenkalkulationsprogrammen sowie betriebs-
wirtschaftlichen Programmen

9. Kenntnis der Prozess- und Qualititsaufzeichnungen

10. Kenntnis der Methoden der kontinuierlichen Prozess- und Qualititsverbesserung (zB KVP)
11. | Anwenden von Methoden zur Prozessbewertung und kontinuierlichen Prozess- und Qualitéts-

verbesserung
12. Erfassen, Auswerten und Beurteilen von Prozess- und Qualitdtsdaten sowie Einleiten von
KorrekturmaBnahmen im Anlassfall
13. Rechnergestiitztes Dokumentieren von Fertigungs- und Prozessschritten
14. | Fachgerechtes Moderieren von Besprechungen und Priasentieren von Arbeitsergebnissen unter
Anwendung von Prisentationshilfen (wie Flipchart, Folien, Présentationsprogramme)

Lehrabschlusspriifung
Gliederung
§ 4. (1) Die Lehrabschlusspriifung gliedert sich in eine theoretische und praktische Priifung.
(2) Die theoretische Priifung umfasst die Gegenstinde Technologie, Angewandte Mathematik und
Fachzeichnen.

(3) Die theoretische Priifung entfillt, wenn der Priifungskandidat die letzte Klasse der fachlichen Be-
rufsschule positiv absolviert oder den erfolgreichen Abschluss einer die Lehrzeit ersetzenden berufsbil-
denden mittleren oder héheren Schule nachgewiesen hat.

(4) Die praktische Priifung umfasst die Gegensténde Priifarbeit und Fachgesprach.

Besondere Voraussetzungen fiir die Zulassung zur Lehrabschlusspriifung im Lehrberuf Metall-
technik - Hauptmodul Schweifitechnik

§ 5. (1) Vom Priifungskandidaten ist als besondere Voraussetzung firr die Zulassung zur Lehrab-
schlusspriifung im Lehrberuf Metalltechnik - Hauptmodul Schweitechnik die erfolgreiche Ablegung
einer SchweiBpriifung gemdfB EN 287-1 (Schweiflverfahren frei wéhlbar) nachzuweisen. Diese Schweil3-
priifung gemdBl EN 287-1 ist Teil der Ausbildung im Hauptmodul SchweiBtechnik und ist im Rahmen der
Ausbildung im Hauptmodul Schweifitechnik abzulegen.

(2) Die fiir die Ablegung der Schweipriifung gemafl Abs. 1 erforderliche Ausbildung (Berufsbild-
position 14 im Hauptmodul Schweifltechnik) kann auch im Rahmen eines Ausbildungsverbundes mit
einem dazu berechtigten Ausbildungsinstitut durchgefiihrt werden.

(3) Dem Lehrling ist vom Lehrberechtigten spitestens im Laufe des 4. Lehrjahres im Rahmen der
Ausbildungszeit Gelegenheit zu geben, die Ausbildung und Priifung fiir die Schweilpriifung gemaf
Abs. 1 zu besuchen, sofern diese Ausbildung nicht von der Berufsschule vermittelt wird oder dort ange-
boten wird.

Theoretische Priifung
Allgemeine Bestimmungen

§ 6. (1) Die theoretische Priifung hat schriftlich zu erfolgen. Sie kann auch in elektronischer Form
erfolgen, wobei jedoch alle wesentlichen Schritte fiir die Priifungskommission nachvollziehbar sein miis-
sen.

(2) Die theoretische Priifung ist grundsétzlich vor der praktischen Priifung abzuhalten.

(3) Die Aufgaben haben nach Umfang und Niveau dem Zweck der Lehrabschlusspriifung und den
Anforderungen der Berufspraxis zu entsprechen. Sie sind den Priifungskandidaten anlésslich der Aufga-
benstellung getrennt zu erlautern.

(4) Die schriftlichen Arbeiten des Priifungskandidaten sind entsprechend zu kennzeichnen.
Technologie

§ 7. (1) Die Priifung hat Aufgaben aus sdmtlichen folgenden Bereichen zu umfassen:
1. Werkstoffkunde,
2. Grundlagen der Mechanik (Statik, Dynamik, Festigkeitslehre, Hydraulik, Warmelehre),

www.ris.bka.gv.at



BGBI. II - Ausgegeben am 28. April 2011 - Nr. 148 15 von 18

3. Betriebs-, Werk- und Hilfsstoffe,

4. Werkzeuge, Maschinen, Vorrichtungen und Einrichtungen,
5. Fertigungstechnik, Pneumatik und Hydraulik,

6. Arbeitsvorbereitung, Arbeitsablauf und Qualititskontrolle.

(2) Die Priifung kann auch mit elektronischen Fragebogen erfolgen. In diesem Fall sind aus jedem
Bereich vier Aufgaben zu stellen.

(3) Die Aufgaben sind so zu stellen, dass sie in der Regel in 60 Minuten durchgefiihrt werden kon-
nen. Die Priifung ist nach 80 Minuten zu beenden.

Angewandte Mathematik

§ 8. (1) Die Priifung hat Aufgaben aus sdmtlichen folgenden Bereichen zu umfassen:
1. Langen-, Flichen-, Volums- und Winkelberechnungen,
2. Berechnungen zur Mechanik (wie Arbeit, Leistung, Warme, Kraft),

3. Fertigungstechnische Berechnungen (wie Schnittgeschwindigkeit, Maschinenleistung, Dreh-
zahl),

4. Berechnungen zum Antrieb (wie Zahnradberechnung, Keilriemenberechnung).
(2) Die Verwendung von Rechenbehelfen, Formeln und Tabellen ist zuléssig.

(3) Die Aufgaben sind so zu stellen, dass sie in der Regel in 60 Minuten durchgefiihrt werden kon-
nen. Die Priifung ist nach 80 Minuten zu beenden.

Fachzeichnen

§ 9. (1) Die Priifung hat die Anfertigung einer Fertigungszeichnung eines mechanischen Werkstiicks
zu umfassen.

(2) Die Aufgabe ist so zu stellen, dass sie in der Regel in 60 Minuten durchgefiihrt werden kann. Die
Priifung ist nach 80 Minuten zu beenden.

Praktische Priifung
Priifarbeit
§ 10. (1) Die Priifarbeit basiert auf der Erledigung eines betrieblichen Arbeitsauftrages.

(2) Der Arbeitsauftrag umfasst Kenntnisse und Fertigkeiten, die wiahrend der Ausbildung geméal3 den
im Lehrvertrag vereinbarten Modulen vermittelt wurden. Teil des Arbeitsauftrages sind jedenfalls Ar-
beitsplanung, Maflnahmen zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit, allfillig erforderli-
che Mallnahmen zum Umweltschutz und zur Qualititskontrolle. Die einzelnen Schritte bei der Erledigung
des Arbeitsauftrages sind zu dokumentieren.

(3) Die Priifungskommission hat unter Bedachtnahme auf den Zweck der Lehrabschlusspriifung, die
Anforderungen der Berufspraxis und des absolvierten Hauptmoduls eine Priifarbeit zu stellen, die in der
Regel in sieben Stunden durchgefiihrt werden kann. Sofern ein weiteres Hauptmodul oder ein Spezialmo-
dul vermittelt wurde, ist der Priifarbeit eine Dauer von zehn Stunden zu Grunde zu legen. Die verlédngerte
Priifungszeit umfasst eine erweiterte Aufgabenstellung gemifl Abs. 4 oder 5.

(4) Die erweiterte Aufgabenstellung gemi3 Abs. 3 wihrend der verlangerten Priifungszeit bei Ab-
solvierung eines weiteren Hauptmoduls umfasst folgende Aufgabe:

1. Einen betrieblichen Arbeitsauftrag welcher Kenntnisse und Fertigkeiten umfasst, die wéhrend der
Ausbildung im weiteren Hauptmodul vermittelt wurden. Dieser Arbeitsauftrag kann in den Ar-
beitsauftrag des ersten Hauptmoduls integriert werden bzw. diesen ergénzen. Teil des Arbeitsauf-
trages sind jedenfalls Arbeitsplanung, Malnahmen zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz
bei der Arbeit, allféllig erforderliche Malnahmen zum Umweltschutz und zur Qualitdtskontrolle.
Die einzelnen Schritte bei der Erledigung des Arbeitsauftrages sind zu dokumentieren.

(5) Die erweiterte Aufgabenstellung gemal3 Abs. 3 wihrend der verlangerten Priifungszeit bei Ab-
solvierung eines Spezialmoduls umfasst eine der folgenden Aufgaben:

1. Einen betrieblichen Arbeitsauftrag welcher Kenntnisse und Fertigkeiten umfasst, die wiahrend der
Ausbildung im Spezialmodul vermittelt wurden. Dieser Arbeitsauftrag kann in den Arbeitsauf-
trag des Hauptmoduls integriert werden bzw. diesen ergénzen. Teil des Arbeitsauftrages sind je-
denfalls Arbeitsplanung, MaBnahmen zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
allfdllig erforderliche MaBinahmen zum Umweltschutz und zur Qualitdtskontrolle. Die einzelnen
Schritte bei der Erledigung des Arbeitsauftrages sind zu dokumentieren.
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2. Eine schriftliche Bearbeitung von Aufgabenstellungen welche Kenntnisse umfassen die wéhrend
der Ausbildung im Spezialmodul vermittelt wurden. Fiir die Bearbeitung der Aufgabenstellung
erhélt der Kandidat von der Priifungskommission Unterlagen zur Verfiigung gestellt. Auf Basis
dieser Unterlagen hat er seine Aufgabenlosung zu entwickeln, die er schriftlich zu dokumentieren
hat.

(6) Die Priifarbeit ist nach neun Stunden, sofern ein weiteres Hauptmodul oder ein Spezialmodul
vermittelt wurden, nach zwolf Stunden zu beenden.

Fachgesprich
§ 11. (1) Das Fachgespréch ist vor der gesamten Priifungskommission abzulegen.

(2) Beim Fachgesprich hat die Priifungskommission dem Priifungskandidaten Themenstellungen aus
der betrieblichen Praxis geméf den im Lehrvertrag vereinbarten Modulen erworbenen Kenntnissen und
Fertigkeiten vorzugeben. Der Priifungskandidat hat geeignete Ldsungsvorschlige zu entwickeln. Zur
Unterstiitzung konnen dafiir Materialproben, Werkzeuge und sonstige Demonstrationsobjekte herangezo-
gen werden. Themenstellungen zu einschldgigen Sicherheitsvorschriften, SchutzmaBinahmen und Ma@3-
nahmen zur Unfallverhiitung sind mit einzubeziehen.

(3) Das Fachgesprach soll fiir jeden Priifungskandidaten 15 Minuten dauern, bei der gleichzeitigen
Priifung tiber ein weiteres Hauptmodul oder ein Spezialmodul 25 Minuten dauern. Eine Verlédngerung um
hochstens zehn Minuten hat im Einzelfall zu erfolgen, wenn der Priifungskommission ansonsten eine
zweifelsfreie Bewertung der Leistung des Priifungskandidaten nicht moglich ist.

Wiederholungspriifung
§ 12. (1) Die Lehrabschlusspriifung kann wiederholt werden.

(2) Bei der Wiederholung der Priifung sind nur die mit ,,Nicht geniigend* bewerteten Priifungsge-
genstidnde zu priifen.

Zusatzpriifung

§ 13. (1) Nach erfolgreich abgelegter Lehrabschlusspriifung in einem Hauptmodul des Lehrberufs
Metalltechnik oder erfolgreich abgelegter Lehrabschlusspriifung in den Lehrberufen Maschinenbautech-
nik, Maschinenfertigungstechnik, Maschinenmechanik, Metalltechnik — Blechtechnik, Metalltechnik -
Fahrzeugbautechnik, Metalltechnik — Metallbautechnik, Metalltechnik — Metallbearbeitungstechnik, Me-
talltechnik — Schmiedetechnik, Metalltechnik — Stahlbautechnik, Prézisionswerkzeugschleiftechnik,
Rohrleitungsmonteur, Universalschweifler, Werkzeugbautechnik, Werkzeugmechanik oder Zerspanungs-
technik kann eine Zusatzpriifung gemél § 27 Abs. 1 BAG in einem Hauptmodul und/oder Spezialmodul
des Lehrberufs Metalltechnik abgelegt werden.

(2) Eine Zusatzpriifung in dem Hauptmodul und/oder Spezialmodul dessen Bezeichnung gemalB § 15
gefiihrt werden darf, ist nicht moglich.

(3) Die Zusatzpriifung in einem Hauptmodul oder einem Spezialmodul hat sich in diesem Fall auf
die Gegenstinde Priifarbeit, eingeschriankt auf die erweiterte Aufgabenstellung, und Fachgespriach zu
erstrecken. Fiir die Durchfiihrung der eingeschrinkten Zusatzpriifung gelten die Bestimmungen fiir die
Lehrabschlusspriifung gem. §§ 10,11 und 12.

Ablegung der Teilpriifung iiber den Fachbereich der Berufsreifepriifung
anliisslich der Lehrabschlusspriifung

§ 14. (1) GemaB § 4 Abs. 3 des Bundesgesetzes iiber die Berufsreifepriifung, BGBI. I Nr. 68/1997, in
der Fassung des Bundesgesetzes, BGBL. I Nr. 45/2010, in Verbindung mit § 22a Abs. 1 des Berufsausbil-
dungsgesetzes kann anlésslich der erfolgreichen Ablegung der Lehrabschlusspriifung fiir einen modularen
Lehrberuf mit vierjahriger Ausbildungszeit zur Teilpriifung tiber den Fachbereich der Berufsreifepriifung
angetreten werden.

(2) Die Teilpriifung iiber den Fachbereich der Berufsreifepriifung besteht gemaBl § 3 Abs. 1 Z 4 des
Bundesgesetzes iiber die Berufsreifepriifung aus einer schriftlichen Klausurarbeit und einer miindlichen
Priifung. Sie ist mit einer Note zu beurteilen.

(3) Die Klausurarbeit ist fiinfstiindig. Das Thema muss aus dem Berufsfeld, einschlieBlich des fach-
lichen Umfelds, des Priifungskandidaten stammen.

(4) Die miindliche Priifung ist in Form einer Auseinandersetzung mit der Klausurarbeit unter Ein-
schluss des fachlichen Umfelds auf hoherem Niveau durchzufiihren. Sie hat vor der gesamten Priifungs-
kommission stattzufinden.
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(5) Die Priifungskommission fiir die Teilpriifung tiber den Fachbereich der Berufsreifepriifung an-
lasslich der Lehrabschlusspriifung eines modularen Lehrberufes mit vierjahriger Ausbildungszeit besteht
aus einem fachkundigen Experten gemif3 § 8a des Bundesgesetzes iiber die Berufsreifepriifung als Vor-
sitzenden und zwei Beisitzern der Lehrabschlusspriifungskommission, die fiir die Durchfiihrung der
Priifung und die Beurteilung der Leistungen als Priifer im Sinne des § 8a des Bundesgesetzes iiber die
Berufsreifepriifung fungieren.

(6) Die Lehrlingsstelle hat spétestens drei Monate vor dem voraussichtlichen Priifungstermin dem
Landesschulrat gegeniiber die fiir die Vorsitzfilhrung in Aussicht genommene Person vorzuschlagen und
den in Aussicht genommenen Priifungstermin bekannt zu geben. Die Lehrlingsstelle hat gemeinsam mit
dem Vorsitzenden unverziiglich, langstens jedoch binnen vier Wochen nach dessen Bestellung die kon-
kreten Prifungstermine festzulegen.

(7) Gleichzeitig mit dem Vorschlag des fiir die Vorsitzfiihrung in Aussicht genommenen fachkundi-
gen Experten sind dem Landesschulrat die Aufgabenstellungen der schriftlichen Klausurarbeiten zu
tibermitteln. Die Aufgabenstellungen der miindlichen Priifung sind dem Vorsitzenden spitestens am Prii-
fungstag vor Beginn der Priifung zur Genehmigung vorzulegen.

(8) Die Beurteilung der Priifung gemaB3 Abs. 2 erfolgt durch die Priifer im Einvernehmen mit dem
Vorsitzenden. Erzielen die Priifer kein Einvernehmen, gibt die Stimme des Vorsitzenden den Ausschlag.

(9) Die Priifung gemill Abs. 2 kann anldsslich der Lehrabschlusspriifung nicht wiederholt werden.
Bei Nichtbestehen erfolgt die Zulassung zur Berufsreifepriifung nach den Bestimmungen des Bundesge-
setzes iiber die Berufsreifepriifung.

Ubergangsbestimmungen

§ 15. Personen, die die Lehrabschlusspriifung in den folgenden Lehrberufen abgelegt haben, sind
gemil § 24 Abs. 5 BAG unmittelbar zur Fiihrung der nachfolgenden Bezeichnung berechtigt:

1. Maschinenbautechnik, Maschinenfertigungstechnik, Metalltechnik - Metallbearbeitungstechnik,
Maschinenschlosser, Feinmechaniker, Mechaniker, Blechschlosser oder Schlosser: Metalltechnik
- Hauptmodul Maschinenbautechnik,

2. Metalltechnik - Fahrzeugbautechnik oder Fahrzeugfertiger: Metalltechnik - Hauptmodul Fahr-
zeugbautechnik,

3. Metalltechnik - Metallbautechnik, Metalltechnik - Blechtechnik oder Blechschlosser: Metall-
technik - Hauptmodul Metallbau- und Blechtechnik,

4. Metalltechnik - Stahlbautechnik, Bauschlosser oder Stahlbauschlosser: Metalltechnik - Haupt-
modul Stahlbautechnik,

5. Universalschweiler: Metalltechnik - Hauptmodul Schweif3technik,
6. Zerspanungstechnik: Metalltechnik - Hauptmodul Zerspanungstechnik,

7. Prazisionswerkzeugschleiftechnik, Werkzeugbautechnik, Werkzeugmacher oder Formenbauer:
Metalltechnik - Hauptmodul Werkzeugbautechnik,

8. Metalltechnik - Schmiedetechnik oder Schmied: Metalltechnik - Hauptmodul Schmiedetechnik,

9. Maschinenmechanik oder Maschinenmechaniker: Metalltechnik - Hauptmodul Maschinenbau-
technik - Spezialmodul Automatisierungstechnik oder Spezialmodul Prozess- und Fertigungs-
technik,

10. Werkzeugmechanik oder Werkzeugmechaniker: Metalltechnik - Hauptmodul Werkzeugbautech-
nik - Spezialmodul Automatisierungstechnik oder Spezialmodul Prozess- und Fertigungstechnik.

Inkrafttreten und Schlussbestimmungen

§ 16. (1) Die Bestimmungen der §§ 1 bis 4 betreffend die Ausbildungsordnung fiir den Lehrberuf
Metalltechnik treten mit 1. Juni 2011 in Kraft.

(2) Die Bestimmungen der §§ 5 bis 14 betreffend der Lehrabschlusspriifung und der Ablegung der
Teilpriifung iiber den Fachbereich der Berufsreifepriifung anlédsslich der Lehrabschlusspriifung fiir den
Lehrberuf Metalltechnik treten mit 1. August 2012 in Kraft.

(3) Die Ausbildungsordnungen fiir die Lehrberufe Maschinenbautechnik, BGBI. II Nr. 338/1999, in
der Fassung der Verordnung BGBI. II Nr. 273/2005, Maschinenfertigungstechnik, BGBI. II Nr. 338/1999,
in der Fassung der Verordnung BGBI. II Nr. 273/2005, Maschinenmechanik, BGBI. II Nr. 241/2004, in
der Fassung der Verordnung BGBI. II Nr. 104/2007, Metalltechnik — Blechtechnik, BGBI. II
Nr. 262/2003, in der Fassung der Verordnung BGBI. II Nr. 273/2005, Metalltechnik — Fahrzeugbautech-
nik, BGBI. II Nr. 262/2003, in der Fassung der Verordnung BGBI. II Nr. 273/2005, Metalltechnik — Me-
tallbautechnik, BGBL. II Nr. 262/2003, in der Fassung der Verordnung BGBI. II Nr. 273/2005, Metall-
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technik — Metallbearbeitungstechnik, BGBI. II Nr. 262/2003, in der Fassung der Verordnung BGBI. I
Nr. 273/2005, Metalltechnik — Schmiedetechnik, BGBI. II Nr. 262/2003, in der Fassung der Verordnung
BGBI. II Nr. 273/2005, Metalltechnik — Stahlbautechnik, BGBI. IT Nr. 262/2003, in der Fassung der Ver-
ordnung BGBI. II Nr. 273/2005, Prazisionswerkzeugschleiftechnik, BGBI. II Nr. 106/2001, in der Fas-
sung der Verordnung BGBI. II Nr. 177/2005, Werkzeugbautechnik, BGBI. II Nr. 344/1999, in der Fas-
sung der Verordnung BGBI. II Nr. 177/2005, Werkzeugmechanik, BGBI. II Nr. 242/2004, in der Fassung
der Verordnung BGBIL. II Nr. 104/2007 und Zerspanungstechnik, BGBI. IT Nr. 345/1999, in der Fassung
der Verordnung BGBI. II Nr. 177/2005, treten mit Ablauf des 31. Mai 2011 auBer Kraft.

(4) Die Ausbildungsvorschriften fiir die Lehrberufe Messerschmid, BGBI. Nr. 68/1977 in der Fas-
sung der Verordnung BGBI. II Nr. 177/2005, Rohrleitungsmonteur, BGBI. Nr. 431/1972, in der Fassung
der Verordnung BGBI. II Nr. 177/2005, und Universalschweifler, BGBI. Nr. 347/75, in der Fassung der
Verordnung BGBL. II Nr. 177/2005, sowie die Priifungsordnungen fiir die Lehrberufe Messerschmid,
BGBI. Nr. 81/1977, Rohrleitungsmonteur, BGBI. Nr. 608/1974, in der Fassung der Verordnung BGBI. II
Nr. 355/1976, und Universalschweifler, BGBI. Nr. 328/75, in der Fassung der Verordnung BGBI.
Nr. 569/1986, treten mit Ablauf des 31. Mai 2011, unbeschadet Abs. 5, auller Kraft.

(5) Fir Lehrlinge, deren erstes Lehrjahr vor dem 31. Mai 2012, deren zweites Lehrjahr vor dem
31. Mai 2013 oder deren drittes Lehrjahr vor dem 31. Mai 2014 endet, gelten weiterhin die in Abs. 3 und
Abs. 4 angefiihrten Ausbildungsordnungen. Diese Lehrlinge konnen bis ein Jahr nach Ablauf der verein-
barten Lehrzeit auf Grund der Verordnungen gemifl Abs. 3 und Abs. 4 zur Lehrabschlusspriifung antre-
ten. (Dies gilt auch dann, wenn das Lehrverhdltnis auf Grund von Lehrzeitanrech-
nung/Lehrzeitverkiirzung nach dem 1. Juni 2011 begonnen hat.)

Mitterlehner
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