
Fertigen von komplizierteren Werkstücken durch Drehen
und Fräsen unter Zeitvorgabe. (FORMF5)

Bewertungstabelle für die Module im Unternehmen

Co d e d es Mo d uls      FORMF5

Leistung sb austein   Fertigen von komplizierten Werkstücken und Baugruppen durch
Drehen und Fräsen. (ENSP3)

Festg eleg te 
Bewertung smetho d en  

1

Beruf / Tätig keit  Mécanicien d'usinage

Dip lo m / Zerti fikat    Diplôme d'aptitude professionnelle

Bewertung smetho d en    Arbeitsprobe / Arbeitsaufgabe, Fachgespräch, Modulbegleitende
Kompetenzfeststellung

1
De r Auszubi lde nde  ist in de r La ge ,  die  Arbe itsstufe n für die  Fe rtigung k om plizie rte r T e i le  unte r                     
B e rück sichtigung de r v orha nde ne n Ma schine n,  Ge rä te ,  H i lfsm itte l  und We rk ze uge  fe stzule ge n.                          

Ausge w ä hlt     

Indikatoren

Schriftliche Dokumentation der Arbeitsstufen (Arbeitsablauf).

Sockel

Die festgelegten Arbeitsstufen sind im Wesentlichen korrekt.



2
De r Auszubi lde nde  ist in de r La ge ,  Dre hw e rk stück e  m it zy l indrische n P a ssunge n,  N ute n,  Ra die n                          

durch Auße n-  und Inne nbe a rbe itung m itte ls  k onv e ntione l le r Dre hm a schine n zu fe rtige n.                    
Einze lne  Ma sse  be dürfe n e ntspre che nd ihre r Funk tion a m  ge fe rtigte n We rk stück  de r                   

Al lge m e intole ra nz ISO 2768- f,  Fe rtigungstole ra nz IT 7  bis  IT 10 .               

Ausge w ä hlt     

Indikatoren

Zustand der gefertigten Drehteile.
Ablauf der Fertigung.

Sockel

Die ohne wesentliche Hilfestellung durch den Ausbilder hergestellten Teile sind weitestgehend
brauchbar.

3
De r Auszubi lde nde  ist in de r La ge ,  prism a tische  T e i le  m it Ausspa runge n,  B ohrunge n,  N ute n,                       

Lochk re ise n m itte ls  k onv e ntione l le r Frä sm a schine n in de r Al lge m e intole ra nz ISO 2768- f,                       
Fe rtigungstole ra nz IT 7  bis  IT 10  zu fe rtige n.         

Ausge w ä hlt     

Indikatoren

Zustand der gefertigten Frästeile.
Ablauf der Fertigung

Sockel

Die ohne wesentliche Hilfestellung durch den Ausbilder hergestellten Teile sind weitestgehend
brauchbar.



4
De r Auszubi lde nde  ist in de r La ge ,  die  Arbe itse rge bnisse  a n de n ge fe rtigte n We rk stück e n zu                     

be urte i le n und zu e ntsche ide n ob die  notw e ndige n Anforde runge n e rre icht w urde n.                

Ausge w ä hlt     

Indikatoren

Die Arbeitsergebnisse werden geprüft.
Rahmenbedingungen: Die notwendigen Unterlagen und Checklisten stehen zur Verfügung.

Sockel

Die Bewertung wird in den betriebsüblichen Unterlagen und Dokumentationen sorgfältig eingetragen.

5
De r Auszubi lde nde  be a chte t die  V orschrifte n hinsichtl ich de r Siche rhe it,  Sa ube rk e it und                  

H y gie ne  a m  Arbe itspla tz.       

Ausge w ä hlt     

Indikatoren

Beachten der betriebsüblichen, sowie der in Frage kommenden Vorschriften des Gesetzgebers.
Sicherheitsmittel werden vorschriftsmäßig benutzt.

Sockel

Es sind keine groben und wiederholten Verstöße gegen die Sicherheitsregeln festzustellen.

A nzahl  d er zu eval uierend en ausg ewählten Ko mp etenzen         1 / 5

A nzahl  d er zu eval uierend en o b l i g ato ri schen Ko mp etenzen               0
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