
Herstellen und Fügen von komplexen Baugruppen 1
(FORMM9)

Bewertungstabelle für die Module im Unternehmen

Co d e d es Mo d uls      FORMM9

Leistung sb austein   Montage et mise en service de sous-ensembles (ENSP5)

Festg eleg te 
Bewertung smetho d en  

1

Beruf / Tätig keit  Mécanicien industriel et de maintenance

Dip lo m / Zerti fikat    Diplôme d'aptitude professionnelle

Bewertung smetho d en    Arbeitsprobe / Arbeitsaufgabe, Modulbegleitende
Kompetenzfeststellung



1
De r Auszubi lde nde  ist na ch Abspra che  m it se ine n Mita rbe ite rn in de r La ge ,  die  e rforde rl iche n                     

Siche rhe its-  und Um w e ltschutzm a ßna hm e n be im  Lichtboge n- H a ndschw e iße n um zuse tze n und                      
die  hie rfür be nötigte n We rk ze uge ,  Appa ra te  und Ma schine n fa chge re cht und unte r Einha ltung                  

de r Siche rhe its- und Um w e ltschutzv orschrifte n zu be die ne n.De r Auszubi lde nde  ist na ch                
Abspra che  m it se ine n Mita rbe ite rn in de r La ge ,  die  e rforde rl iche n Siche rhe its-  und                   

Um w e ltschutzm a ßna hm e n be im  Lichtboge n- H a ndschw e iße n um zuse tze n und die  hie rfür                     
be nötigte n We rk ze uge ,  Appa ra te  und Ma schine n fa chge re cht und unte r Einha ltung de r                 

Siche rhe its- und Um w e ltschutzv orschrifte n zu be die ne n.          

Ausge w ä hlt     

Indikatoren

Der Auszubildende wendet nach Absprache die erforderlichen Sicherheits- und
Umweltschutzmaßnahmen für das Lichtbogen-Handschweißen an. Der Auszubildende stellt die
geforderten Parameter ein.

Sockel

Die Sicherheits- und Umweltschutzmaßnahmen müssen eingehalten werden. Die eingestellten
Parameter erlauben ein fachgerechtes Ausführen.

2
De r Auszubi lde nde  k a nn unte r Anw e ndung v on stoffschlüssige n V e rbindungsa rte n v e rschie de ne                  

We rk stoffe  und We rk stück e  zusa m m e nfüge n.           

Obliga torisch   

Indikatoren

Der Auszubildende fügt verschiedene unterschiedliche Blechdicken mittels Lichtbogen-Handschweißen
zusammen.

Sockel

Visuelle Prüfung der Schweißnähte. Es sind keine größeren äußeren Schweißnahtfehler in den
gefertigten Schweißnähten zu erkennen.



3
De r Auszubi lde nde  pla nt und be scha fft se lbststä ndig a usge he nd v on de r ge w ä hlte n                 

Füge m e thode  die  e rforde rl iche n Arbe itsm itte l .            

Ausge w ä hlt    Sozia l  und pe rsönl ich       

Indikatoren

Der Auszubildende wählt die für den Arbeitsauftrag erforderlichen Arbeitsmittel aus. Die aufgelisteten
Arbeitsmittel werden in einer Liste festgehalten.

Sockel

Der Auszubildende fertigt eigenständig eine Liste mit den erforderlichen Arbeitsmitteln an.

4
De r Auszubi lde nde  ist in de r La ge ,  hy dra ul ische  Rohrv e rbindunge n unte r Ze itv orga be                  

he rzuste l le n und a nzuschl ie ße n,  K om pone nte n und B a ugruppe n zuzurichte n und w ä hre nd de r                    
Monta ge  funk tionsge re cht a uszurichte n und a nzuschl ie ße n.          

Obliga torisch   

Indikatoren

Der Auszubildende stellt die erforderlichen Rohrverbindungen nach Zeichnung unter Zeitvorgabe her.

Sockel

Die hergestellten Verbindungen entsprechen zu 60% den geforderten Maßen und Winkeln. Die
gefertigten Rohre müssen Span und Gratfrei sein und dürfen keine Beschädigung aufweisen. Der
vorgegebene Zeitrahmen wurde eingehalten.



5
De r Auszubi lde nde  führt die  Monta ge a rbe ite n v orschriftge m ä ß durch.  (4- P unk tla ge rung,                   

Ausrichte n v on We lle n,  K upplunge n).      

Obl iga torisch   

Indikatoren

Der Auszubildende erhält technische Dokumentationen. Er übt das Montieren und Demontieren der in
den Dokumentationen behandelten Maschinen und Normteile.

Sockel

Die ausgeführten Montage und Demontagearbeiten konnten zu 60% fachlich korrekt ausgeführt
werden.

6
De r Auszubi lde nde  ist in de r La ge ,  de fe k te  Ma schine nte i le  m a schine l l  ode r m a nue ll                         

na chzube a rbe ite n und durch fa chge re chte n Einsa tz v on e ntspre che nde n Ma schine n und                
Appa ra te n ge ge be ne nfa l ls  ne ue  T e i le  he rzuste l le n.                   

Ausge w ä hlt     

Indikatoren

Der Auszubildende erhält ein defektes Bauteil (Getriebedeckel, Welle, Dichtung usw.) und stellt anhand
dieses Bauteils ein neues her oder bearbeitet es nach. Er wählt das geeignete Fertigungsverfahren.

Sockel

Das gefertigte oder nachgearbeitete Bauteil kann verwendet werden.



7
De r Auszubi lde nde  k a nn e inze lne  B a ue le m e nte  de r P roje k te  a n k onv e ntione l le n Dre h-  und                             

Frä sm a schine n a nha nd v on Sk izze n und Ze ichnunge n inne rha lb de r Fe rtigungstole ra nz IT 8 -                 
IT 10  m a schine l l  he rste l le n.  Er k a nn die se  B a ue le m e nte  de r P roje k te  zusä tzl ich durch                             

ha ndge führte  We rk ze uge  inne rha lb de r Fe rtigungstole ra nz IT 9 -  T 10  be a rbe ite n und die se                     
zusa m m e nfüge n.    

Obliga torisch   

Indikatoren

Der Auszubildende stellt auf Grundlage der Projektarbeit die geforderten Bauteile her. Er wiederholt die
vorher erlernten Fertigungsverfahren.

Sockel

Er bedient die Werkzeuge, Apparate und Maschinen fachgerecht und unter Einhaltung der Sicherheits-
und Umweltschutzvorschriften. Die gefertigten Bauelemente entsprechen zu 60% der laut Zeichnung
geforderten Toleranzen und Oberflächengüte.
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	Herstellen und Fügen von komplexen Baugruppen 1 (FORMM9)
	Bewertungstabelle für die Module im Unternehmen
	Der Auszubildende ist nach Absprache mit seinen Mitarbeitern in der Lage, die erforderlichen Sicherheits- und Umweltschutzmaßnahmen beim Lichtbogen-Handschweißen umzusetzen und die hierfür benötigten Werkzeuge, Apparate und Maschinen fachgerecht und unter Einhaltung der Sicherheits-und Umweltschutzvorschriften zu bedienen.Der Auszubildende ist nach Absprache mit seinen Mitarbeitern in der Lage, die erforderlichen Sicherheits- und Umweltschutzmaßnahmen beim Lichtbogen-Handschweißen umzusetzen und die hierfür benötigten Werkzeuge, Apparate und Maschinen fachgerecht und unter Einhaltung der Sicherheits-und Umweltschutzvorschriften zu bedienen.
	Indikatoren
	Sockel

	Der Auszubildende kann unter Anwendung von stoffschlüssigen Verbindungsarten verschiedene Werkstoffe und Werkstücke zusammenfügen.
	Indikatoren
	Sockel

	Der Auszubildende plant und beschafft selbstständig ausgehend von der gewählten Fügemethode die erforderlichen Arbeitsmittel.
	Indikatoren
	Sockel

	Der Auszubildende ist in der Lage, hydraulische Rohrverbindungen unter Zeitvorgabe herzustellen und anzuschließen, Komponenten und Baugruppen zuzurichten und während der Montage funktionsgerecht auszurichten und anzuschließen.
	Indikatoren
	Sockel

	Der Auszubildende führt die Montagearbeiten vorschriftgemäß durch. (4-Punktlagerung, Ausrichten von Wellen, Kupplungen).
	Indikatoren
	Sockel

	Der Auszubildende ist in der Lage, defekte Maschinenteile maschinell oder manuell nachzubearbeiten und durch fachgerechten Einsatz von entsprechenden Maschinen und Apparaten gegebenenfalls neue Teile herzustellen.
	Indikatoren
	Sockel

	Der Auszubildende kann einzelne Bauelemente der Projekte an konventionellen Dreh- und Fräsmaschinen anhand von Skizzen und Zeichnungen innerhalb der Fertigungstoleranz IT8 - IT10 maschinell herstellen. Er kann diese Bauelemente der Projekte zusätzlich durch handgeführte Werkzeuge innerhalb der Fertigungstoleranz IT9 - T10 bearbeiten und diese zusammenfügen.
	Indikatoren
	Sockel




