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RAT

EMPFEHLUNG DES RATES
vom 29. September 1970

an die Mitgliedstaaten iiber die Anwendung des Europiischen Berufsbildes fiir die
Ausbildung von Facharbeitern an spanenden Werkzeugmaschinen

(70/449/EWG)

DER RAT DER EUROPAISCHEN
GEMEINSCHAFTEN —

gestiitzt auf den Vertrag zur Griindung der Euro-

paischen Wirtschaftsgemeinschaft, insbesondere auf
Artikel 128,

gestiitzt auf den Beschluff des Rates vom 2. April
1963 tiber die Aufstellung der allgemeinen Grund-
satze fiir die Durchfiihrung einer gemeinsamen Po-
litik der Berufsausbildung (1),

auf Vorschlag der Kommission (2),
nach Stellungnahme des Europiischen Parlaments (3),

nach Stellungnahme des Wirtschafts- und Sozialaus-
schusses —

EMPFIEHLT DEN MITGLIEDSTAATEN :

— die im Teil I des im Anhang beigefiigten Euro-
pdischen Berufsbildes fiir die Ausbildung von
Facharbeitern an spanenden Werkzeugmaschinen
aufgefiihrten Kenntnisse und Fertigkeiten in den
nationalen Programmen fiir eine systematische
Berufsausbildung in den Fachrichtungen Dreher,
Universalfriser und Universalschleifer als An-
haltspunkt fiir die Mindestanforderungen zu ver-
wenden ;

() ABL Nr. 63 vom 20. 4. 1963, S. 1338/63.
(3) ABL. Nr. C 108 vom 22. 8. 1969, S. 8.
(3) ABL. Nr. C 160 vom 18. 12. 1969, S. 43.

— die im Teil II des obengenannten Europdischen
Berufsbildes definierten Priifungsanforderungen
in den Priifungsordnungen und Einzelvorschrif-
ten in Betracht zu ziehen ;

— die im Teil III des obengenannten Europiischen
Berufsbildes aufgefiihrten, in den einzelnen Mit-
gliedstaaten anerkannten Diplome, Priifungszeug-
nisse und sonstigen Befihigungsnachweise, so-
weit sie den im Berufsbild beschriebenen Min-
destanforderungen entsprechen, gegenseitig anzu-
erkennen ;

— die Kommission regelmifSig tiber alle Mafinah-
men, die auf dem in dieser Empfehlung genann-
ten Gebiet geplant werden, sowie iiber ihre
Durchfithrung und die dabei auftretenden Schwie-
rigkeiten zu unterrichten.

Geschehen zu Briissel am 29. September 1970.

Im Namen des Rates

Der Prdsident
S. von BRAUN
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ANHANG

EURO‘PAISCHES BERUFSBILD
FUR DIE AUSBILDUNG VON FACHARBEITERN AN SPANENDEN
WERKZEUGMASCHINEN

TEIL 1

KENNTNISSE UND FERTIGKEITEN, DIE WAHREND DER AUSBILDUNG
ZU ERWERBEN SIND

Bei der Erstellung des Europidischen Berufsbildes fiir die Ausbildung von Facharbeitern an
spanenden Werkzeugmaschinen ist der Notwendigkeit Rechnung getragen worden, eine auf
der Grundlage der allgemeinen Schulbildung so umfassend gestaltete Berufsausbildung zu
vermitteln, daf§ sie die harmonische Entwicklung der Personlichkeit fordert, den Erforder-
nissen des technischen Fortschritts, den neuen Produktionsmethoden und der sozialen und
wirtschaftlichen Entwicklung gerecht wird sowie der Forderung nach méglichst polyva-
lenter Grundausbildung entspricht (1).

Die Facharbeiter an spanenden Werkzeugmaschinen (Dreher, Universalfriser, Universal-
schleifer) miissen am Ende ihrer Ausbildungszeit in der Lage sein, auf spanenden Werk-
zeugmaschinen, insbesondere denjenigen ihrer Fachrichtung, Werkstiicke aus Stahl, Guf-
werkstoffen, Nichteisenmetallen und Kunststoffen mit normaler Prizision nach Fertigungs-
zeichnungen herzustellen, die alle fiir die Arbeiten notwendigen Angaben enthalten.

Die folgende Aufzihlung der Kenntnisse und Fertigkeiten schlieft nicht aus, dafl entspre-
chend den einzelstaatlichen Ausbildungssystemen weitere Kenntnisse und Fertigkeiten ver-
mittelt werden.

(1) Die schnelle Entwicklung der Wirtschaft und der Technik bedingt eine stindige Anpassung der Berufsaus-
bildung ; daher mufl auch das Europiische Berufsbild in bestimmten Zeitabstinden auf seinen Inhalt
iiberpriift werden.

A. Gemeinsame Kenntnisse und Fertigkeiten

1. GRUNDFERTIGKEITEN

1.00 Meftechnik
Anwendung von
1.00.00 Haarlineal

1.00.01 Wasserwaage

1.00.02 Zirkel, Anschlagwinkel, Stahlmafistab, MefSzylinder und Taster
1.00.03 Anreilplatte und Prismen

1.00.04 Mefschieber

1.00.05 TiefenmefSschieber

1.00.06 Feinmefschrauben (Mikrometer)

1.00.07 Rachen- und Ringlehren, zylindrische und konische Lehrdorne
1.00.08 Spielpriifer

1.00.09 Radiuslehren, Schablonen

1.00.10 Gewindelehren

1.00.11 Mefuhren und EndmafSe

1.00.12 Universalwinkelmesser

1.00.13 Vergleichsmuster zur Rauhigkeitspriifung
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1.01 Anreiffen und Kérnen

1.01.00 Anwendung von Anschlagwinkel, Lineal, Zirkel, Reiffnadel, Parallelreiler, Kdrner

und Anreiffmittel

1.01.01 Mittenbestimmung von Werkstiicken, von Wellen und Bohrungen
1.01.02 Plananreiffen

1.01.03 Anreiflen einfacher Werkstiicke in mehreren Ebenen

1.02 Sigen
1.02.00 von Hand nach Anrif§

1.03 PafSarbeit
1.03.00 Feilen von ebenen Oberflichen mit einer Genauigkeit von IT 10

1.03.01 Anfertigung einfacher Schablonen

1.04 Innengewindeschneiden von Hand
1.04.00 in Durchgangsbohrungen
1.04.01 in Grundbohrungen

1.05 Auflengewindeschneiden von Hand

2 ARBEITEN MIT MASCHINEN

2.00 Allgemeines

2.00.00 Bedienung

2.00.01 Schmieren und Warten

2.00.02 Wihlen, Einstellen und Spannen der Werkzeuge

2.00.03 Schmieren und Kiihlen der Werkzeuge

2.00.04 Wihlen von Drehzahl, Vorschubgeschwindigkeit und Zustellung
2.00.05 Ausrichten und Spannen der Werkstiicke

2.01 Bohren
2.01.00 von Durchgangs- und Grundbohrungen

2.02 Senken
2.02.00 zylindrische Bohrungen
2.02.01 konische Bohrungen

2.03 Schirfen
2.03.00 Schirfen von Meiffeln
2.03.01 Schirfen von Dreh- und Stofimeiffeln (Hartmetall ausgenommen)

2.03.02 Abzichen einfacher Werkzeuge mit Abziehstein

2.04 Ausfithren einfacher Dreh-, Fris-, Schleif- und Hobelarbeiten mit dem Ziel einer fort-
schreitenden polyvalenten Gestaltung der Ausbildung

3. TECHNISCHES ZEICHNEN

3.00 Kenntnisse der Elemente des technischen Zeichnens, einschliefllich der Zeichnungs-
normen
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3.01 Lesen von Fertigungs- und einfachen Zusammenstellungszeichnungen

3.02  Anfertigen von einfachen technischen Zeichnungen und Handskizzen

3.03 Kenntnisse iiber die Passungen und Toleranzen und die gebrduchlichsten Industrie-

normen

4. TECHNOLOGISCHE KENNTNISSE

4,00 Notwendige Fachkenntnisse

4.00.00

4.00.01

4.00.02

4.00.03

4.00.04

4.00.05

4.00.06

Werkstoffe (Zusammensetzung, Verwendung und Bearbeitungsmoglichkeiten)
00 Eisen, Stahl, Guflwerkstoffe
01 Nichteisenmetalle und ihre Legierungen
02 Kunststoffe
03 sonstige gebriuchliche Werkstoffe
04 zur Werkzeugherstellung verwendete Sonderwerkstoffe (Werkzeugstahl, Hart-
metalle, Diamanten, oxydkeramische Werkstoffe)
AnreifSen
00 Anreiffmethoden
00 Plananreiffen
01 Anreiflen einfacher Werkstiicke in mehreren Ebenen
02 Ausrichten und Auswuchten unbearbeiteter Werkstiicke
03 Symmetrieachsen und -ebenen
04 Bezugslinien und -ebenen
Bearbeitung der Werkstoffe
00 spanende Formung
00 Schneidwerkzeuge (Form und Anwendung)
01 einfache Kenntnisse der Schneidengeometrie
02 einfache Kenntnisse der Hauptfaktoren der Schnittleistung
03 einfache Berechnungen iiber Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Bearbei-
tungszeit
Maschinen- und Werkzeugkunde
(Hierunter fallen alle Kenntnisse iiber Aufbau und Anwendung der verschiedenen
spanenden Werkzeugmaschinen und aller zugehorigen Hilfsmittel sowie die Kennt-
nisse, die zur Durchfiihrung der unter Nummer 2 aufgefithrten Arbeiten notwen-
dig sind.)
Messen, Kontrollieren und Priifen
00 Beschreibung, Anwendung und Wartung der unter Nummf:r 1.00 aufgefiihrten
Mef3-, Kontroll- und Priifgerite ‘
01 Meffehler (Ursachen und Korrektur)
02 Temperatureinfluff, Eichtemperatur und thermischer Ausdehnungskoeffizient
03 Grundziige der Fertigungs- und Endkontrolle
Schleifmittel (Anwendung)
Forder- und Hebezeuge

00 Anwendung von Hebeln, Hubwinden, Flaschenziigen und Seilwinden
01 Sicherheitsvorkehrungen zur Unfallverhiitung
02 Anschlagen von Lasten

4.01 Erwiinschte Fachkenntnisse (1)

O] Dife gier aufgefilhrten Kenntnisse sollen begrifflich erfaft sein ; eine tiefgehende Beherrschung wird nicht
gefordert.
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4.01.00 mechanische Eigenschaften der Metalle
4.01.01 Korrosionsschutz der Metalle

4.01.02 Verarbeitung der Werkstoffe
‘ 00 Grundziige der spanlosen Formgebung, des Schweiffens, des Brennschneidens

4.01.03 losbare Verbindungen
4.01.04 unlosbare Verbindungen

4.01.05 Bearbeitung am Schraubstock
00 Beschreibung, Verwendung und Instandhaltung der Handwerkzeuge

4,01.06 Wirmebehandlungen und thermochemische Behandlungen
4.01.07 Schmier- und Kiihlmittel

4.01.08 Antriebsorgane

4.01.09 Zahnrider (besondere Merkmale)

4.01.10 Grundziige des Fertigungsablaufs
00 methodische Festlegung der Arbeitsfolgen fiir einfache Dreh-, Fris- und Schleif-

arbeiten in Einzelfertigung, einschliefflich der Wahl der Werkzeuge und Hilfs-
mittel

5. ALLGEMEINBILDUNG

5.00 Muttersprache

5.00.00 Beherrschung der Muttersprache in Wort und Schrift zur Abgabe von einfachen
Texten und Fachberichten (wiinschenswert: Teilnahme an Gesprichen und Dis-
kussionen)

5.00.01 Gebrauch von technischen Tabellen- und Handbiichern

5.01 Mathematische Kenntnisse

5.01.00 die vier Grundrechnungsarten

5.01.01 Ubungen im Kopfrechnen

5.01.02 Teilbarkeitsmerkmale

5.01.03 Rechnen mit einfachen Briichen und Dezimalbriichen
5.01.04 Verhiltnisse, Proportionen, MafSstibe, Dreisatzrechnen
5.01.05 Prozentrechnen

5.01.06 Potenzen und Wurzeln
00 Verwendung von Zahlentafeln

5.01.07 metrisches System, Lingen-, Flichen-, Raummafle, Gewichte, spezifisches Gewicht
5.01.08 Mafleinheiten, Rechnen mit Winkel- und Bogenmafien, Zeitrechnen

5.01.09 Umwandlung, Vereinfachung und Ermittlung des Zahlenwerts von einfachen Buch-
stabenausdriicken (Formeln)

5.01.10 Lesen und Verstehen einfacher graphischer Darstellungen
5.01.11 Elemente der Geometrie (Punkt, Gerade, Winkel)

5 01.12 ebene geometrische Grundfiguren (Dreiecke, Vierecke, regelmafSige Vielecke, Kreis) :
Konstruktion, Lehrsitze, Umfang, Fliche

5.01.13 geometrische Grundkorper (Prismen, Pyramiden, Zylinder, Kegel, Kugel): Kon-
struktion, Lehrsitze, Oberfliche und Volumen

5.01.14 einfache Winkelberechnungen bei rechtwinkligen Dreiecken unter Anwendung trigo-
nometrischer Tafeln

5.01.15 Berechnung von Konizitit und Neigung
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5.02 Physikalische Kenntnisse

(Die im folgenden aufgefiihrten physikalischen Kenntnisse sollen als Grundlage fiir das
Verstidndnis technischer Fragen dienen, die sich auf dem Arbeitsgebiet des Facharbeiters
und aus der technischen Entwicklung ergeben.)

5.02.00

5.02.01

5.02.02

5.02.03

Mechanik fester Korper

00 Krifte und Druck, Kriftepaare und Momente, Gleichgewicht

01 gradlinige und kreisférmige Bewegungen, Ubertragung und Umwandlung der
Bewegungen

02 Masse, Massentrigheit

03 Arbeit und Energie

04 Leistung

05. Reibung

06 Grundkenntnisse der Festigkeit

Mechanik fliissiger und gasformiger Koérper

00 Gesetze von Pascal und Archimedes: Anwendungen
01 atmosphirischer Druck : Barometer

02 Druck der Fliissigkeiten und Gase : Manometer

03 Gesetz von Boyle und Mariotte

Wiairme

00 Wirmeiibertragung

01 Dehnung der festen, fliissigen und gasférmigen Korper

02 Messung der Temperaturverinderungen (Thermometer, Pyrometer)
03 Zustandsinderungen der Korper

04 Grundkenntnisse iiber die Wirmekraftmaschinen

Grundkenntnisse der Elektrizititslehre

00 Spannung, Strom, Widerstand

01 Ohmsches Gesetz, Spannungsabfall, Erdung

02 elektrischer Stromkreis, Absicherung, einfache Regel- und Schaltgerate
03 Grundkenntnisse der Meflgerite

04 Gleichstrom, Wechselstrom, Drehstrom

05 Wirkungen des elektrischen Stromes : elektrische Wirme, Magnetismus
06 Grundkenntnisse iiber elektrische Maschinen und Wandler

5.03 Allgemeine soziale Kenntnisse

5.03.00

5.03.01
5.03.02

Arbeitssicherheit

00 mittelbare und unmittelbare Ursachen von Arbeitsunfillen

01 Beseitigung der Unfallursachen: Unfallverhiitung

02 Kenntnisse der einschligigen Sicherheitsbestimmungen

03 Sicherheitsbestreben und Sicherheitsverhalten am Arbeitsplatz

04 Folgen eines Unfalles fiir den Arbeiter, den Arbeitgeber, das Unternehmen und
die Gesamtheit

Hygiene am Arbeitsplatz

Sozialgesetzgebung

00 Grundziige des Arbeits- und Sozialrechts
01 Pflichten und Rechte des Arbeitnehmers aus personlichen und kollektlven Ver-
trigen (unter anderem Lohn und Arbeitszeit)

B. Besondere Kenntnisse und Fertigkeiten

I. FACHRICHTUNG DREHER

1. ARBEITEN AN DER MASCHINE
1.00 Drehen
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1.00.00

1.00.01

1.00.02

1.00.03

Allgemeines

00 Bedienen von Zug- und Leitspindeldrehmaschinen

01 Schmieren und Warten der Maschinen

02 Wihlen, Einstellen und Spannen der Drehwerkzeuge

03 Schmieren und Kiihlen der Drehwerkzeuge

04 Wihlen von Drehzahl, Vorschubgeschwindigkeit und Zustellung

Zentrisches und exzentrisches Spannen der Werkstiicke auf der Maschine

00 zwischen Spitzen

01 im Zentrierbackenfutter, in Spannzangen und auf Spreizdornen
02 im Futter mit unabhangigen Backen

03 auf Planscheibe (1) ‘

04 auf Planscheibe mit Montagewinkel ()

05 zwischen Futter und Spitze (1)

06 zwischen Futter und fester Liinette (1)

07 unter Anwendung feststehender und mitlaufender Liinetten (1)

Drehoperationen

00 Langdrehen, auflen und innen
01 Plandrehen, auflen und innen
02 Kegeldrehen, auflen

00 durch Schlittenverstellung
01 durch Reitstockverstellung
02 durch Leitlineal (Kegeldrehvorrichtung)

03 Kegeldrehen, innen
00 durch Schlittenverstellung
01 durch Leitlineal (Kegeldrehvorrichtung)

04 Einstechdrehen, auflen und innen
05 Abstechen
06 Formdrehen, auffen und innen

00 mit Formdrehstihlen
01 durch Verfahren der Schlitten von Hand

07 Gewindedrehen, auflen und innen
00 Spitzgewinde
01 Flach- und Trapezgewinde

08 Gewindeschneiden

09 Gewindebohren

10 Bohren

11 Zentrieren

12 Reiben

13 Spitz- und Flachsenken
14 Kordeln und Rindeln

Qualititsanforderungen

00 Mafhaltigkeit

00 Auflendrehen mit Durchmessergenauigkeit I'T 6 bzw. IT 7 in Abhingigkeit
von den Abmessungen des Werkstiicks

01 Innendrehen mit Durchmessergenauigkeit IT 7 bzw. IT 8 in Abhingigkeit
von den Abmessungen des Werkstiicks

02 Drehen auf Linge mit Genauigkeit IT 8 bzw. IT 9 in Abhingigkeit von
den Abmessungen des Werkstlicks

01 Oberflichengiite

00 Drehen mit Oberflichengiite \/\/ (ohne Verwendung von Feilen, Schmir-
gelleinwand oder Schmirgelpulver)

() Bei komplizierten Werkstiicken nach besonderer Anweisung.
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2. TECHNOLOGISCHE KENNTNISSE

. 200 Maschinen- und Werkzeugkunde

(Hierunter fallen alle Kenntnisse iiber Aufbau und Anwendung der verschiedenen
Drehmaschinen und aller zugehorigen Hilfsmittel sowie die Kenntnisse, die zur
Durchfithrung der unter Buchstabe B Punkt I Nummer 1.00 aufgefiihrten Arbeiten
notwendig sind.) ‘

2.01 Schleifen von Drehwerkzeugen

o
=
)

Schneidengeometrie fiir Drehwerkzeuge

2.03 Hauptfaktoren der Schnittleistung

II. FACHRICHTUNG UNIVERSALFRASER
1. ARBEITEN AN DER MASCHINE

1.00 Fridsen

1.00.00 Allgemeines

00 Bedienen von Frismaschinen

01 Schmieren und Warten der Maschinen

02 Wihlen, Einstellen und Spannen der Friswerkzeuge

03 Montieren und Einstellen der Frishilfsgerite

04 Schmieren und Kiihlen der Friaswerkzeuge

05 Wihlen von Drehzahl, Vorschubgeschwindigkeit und Zustellung

1.00.01 Spannen der Werkstiicke auf der Maschine

00 auf dem Fristisch mittels Schrauben, Unterlagen, Spanneisen, Vorrichtungen

01 mittels Maschinenschraubstock

02 mittels Montagewinkel

03 mittels Rundtisch

04 mittels Teilkopf, Universalteilapparat (zwischen Spitzen, im Spannfutter, auf
der Planscheibe)

1.00.02 Spannen der Werkzeuge auf der Maschine

00 mittels Spindel
01 mittels Frisdorn
02 mittels Spannzange
03 mittels Ausdrehkopf

1.00.03 Frasoperationen

00 Ebenfrisen mit:
00 Walzenfriser
01 Walzenstirnfraser
02 Stirnfriser
03 Winkelfraser

01 Nutenfrisen mit:
00 Scheibenfriser
01 Nutenfriser
02 Schaftfriser
03 Schaftfriser fiir T-Nuten
04 Schaftfriser fiir Schwalbenschwanznuten
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02 Rundfrisen mit:
00 Walzenfriser
01 Walzenstirnfriser

03 Formfrisen mit:
00 Profilscheibenfraser
01 Profilschaftfriaser

04 Kurvenfrisen mit :
00 Scheibenfriser
01 Schaftfriser

05 Gewinde- und Zahnradfrisen mit (1) :
00 Profilscheibenfriser
01 Profilwalzenfriser
02 Profilschaftfriser
03 Wilzfriser

06 Herstellen von Bohrungen mit :
00 Spiralbohrer
01 Aufbohrwerkzeug
02 Reibwerkzeug

07 Schlitzen und Trennen
00 Scheibenfriser
01 Kreissige

1.00.04 Qualitdtsanforderungen
00 Mafhaltigkeit

00 Frisen mit Genauigkeit IT 7 bzw. IT 8

01 Oberflichengiite
00 Frisen mit Oberflichengiite \/\/

2. TECHNOLOGISCHE KENNTNISSE

2.00 Maschinen- und Werkzeugkunde

(Hierunter fallen alle Kenntnisse iiber Aufbau und Anwendung der verschiedenen

Frismaschinen und aller zugehorigen Hilfsmittel sowie die Kenntnisse, die zur

Durchfithrung der unter Buchstabe B Punkt II Nummer 1.00 aufgefiihrten Arbei-

ten notwendig sind.)
2.01 Schleifen von Friswerkzeugen
2.02 Messen von Verzahnungen
2.03 Schneidengeometrie fiir Friswerkzeuge

2.04 Hauptfaktoren der Schnittleistung

III. FACHRICHTUNG UNIVERSALSCHLEIFER
1. ARBEITEN AN DER MASCHINE
1.00 Schleifen

1.00.00 Allgemeines

00 Bedienen von Schleifmaschinen

(insbesondere von AufSenrund-, Innenrund-, Universal-, Flichen- und Werk-

zeugschleifmaschinen)

() Fiir das Frisen von Spezialgewinden und Spezialzahnridern miissen die notwendigen technischen Anweisungen

gegeben werden.
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1.00.01

01

02

03

04

05

Schmieren und Warten der Schleifmaschinen

Wihlen, Kontrollieren, Auswuchten, Montieren, Abrichten und Abziehen der
Schleifscheiben unter Beachtung der Arbeitsbedingungen, der Sicherheitsvor-
schriften und folgender Hauptgesichtspunkte :

00 Charakteristik
00 Koérnung (Art und Grofle)
01 Hirtegrad
02 Bindemittel
03 Gefiige

01 Wahl
00 nach Form und Abmessung
01 nach der Art des zu bearbeitenden Werkstoffes
02 nach der Giite der Oberfliche

02 Kontrolle
00 gemifl Beschriftung
01 gemifs Klangprobe

03 Auswuchten
00 Zweck des Auswuchtens
01 Ausfithrung
02 Folgen von unsachgemiflem Auswuchten der Schleifscheiben

04 Montage
00 Ausfiihrung
01 Folgen von unsachgemiflem Montieren der Schleifscheiben

05 Abrichten und Abziehen
00 Zweck des Abrichtens und Abziehens
01 Ausfiihrungen
02 Abricht- und Abziehgerite

Kiihlen

00 Bedeutung und Notwendigkeit des Kiihlens
01 verwendete Kiihlmittel

02 Reinigung der Kiihlmittel

Staubabsaugung und Sicherheitsvorrichtungen

Drehzahl, Vorschubgeschwindigkeit und Zustellung der Schleifscheibe, Dreh-
zahl des Werkstiicks beim Rundschleifen

Spannen der Werkstiicke

00

01

auf Rundschleifmaschinen

00 zwischen Spitzen

01 im Zentrierbackenfutter, in Spannzangen und auf Spreizdornen
02 im Futter mit unabhingigen Backen

03 unter Anwendung feststehender und mitlaufender Liinetten

auf Flachschleifmaschinen

00 auf dem Schleiftisch mittels Schrauben, Unterlagen, Spanneisen, Vor-
richtungen

01 mittels Maschinenschraubstock

02 mittels Spannwinkel

03 mittels Rundtisch

04 mittels Teilkopf (zwischen Spitzen, im Spannfutter, auf der Planscheibe)

05 mittels Magnetspannfutter

02 Genauigkeitsgrad, haufigste Fehler und ihre Vermeidung bei den verschie-

denen Spannarten
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1.00.02 Schleifoperationen

00 Rundschleifen aulen und innen, zylindrisch, konisch und im Einstechverfahren
01 Planschleifen von Stirnflichen, auffen und innen

02 Gewindeschleifen und Profilschleifen, aufSen und innen

03 Fliachenschleifen

04 Werkzeugschleifen (Hartmetall inbegriffen)

1.00.03 Qualititsanforderungen

00 MafShaltigkeit

00 Auflen- und Innen-Rundschleifen, zylindrisch und konisch, mit Durch-

messergenauigkeit IT 6 bzw. IT 7 in Abhingigkeit von den Abmessungen
des Werkstiicks

01 Flichenschleifen mit Dickengenauigkeit IT 6 bzw. IT 7 in Abhingigkeit
von den Abmessungen des Werkstiicks

02 Schleifen auf Linge mit Genauigkeit IT 7 bzw. IT 8 in Abhingigkeit
von den Abmessungen des Werkstiicks

01 Oberflichengiite
00 Schleifen mit Oberflichengiite \/\/V/
01 Oberflichenrauhigkeit: R, < 1 pm

02 Beurteilung des richtigen Schleifens
00 Schleiffehler (Ursache und Behebung)

01 Temperatureinfluf§

2. TECHNOLOGISCHE KENNTNISSE

200 Maschinen- und Werkzeugkunde

(Hierunter fallen alle Kenntnisse iiber Aufbau und Anwendung der verschiedenen
Maschinen zum Schleifen und zur Oberflichenfeinstbearbeitung und aller zugeho-
rigen Hilfsmittel sowie die Kenntnisse, die zur Durchfilhrung der unter Buchstabe
A Punkt III Nummer 1.00 aufgefithrten Arbeiten notwendig sind.)

2.01 Werkzeugschleifen (Hartmetall inbegriffen).
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TEIL II
PRUFUNGSANFORDERUNGEN

Die Priifungsanforderungen fiir die Facharbeiter an spanenden Werkzeugmaschinen (Dreher,
Universalfriser, Universalschleifer) stellen Leitlinien zur Durchfithrung von AbschluSpriifungen
dar. Diese Priifungsanforderungen werden im einzelstaatlichen Rahmen durch Priifungs-
ordnungen erginzt, die ihrerseits Einzelheiten der Priifungsunterlagen, des Priifungsablaufs und
der Bewertung enthalten.

Die Abschluflpriifung gliedert sich in eine Fertigkeitspriifung und in eine Kenntnispriifung.

A. Fertigkeitspriifung

Als Priifungsarbeit hat der Priifling ein Werkstiick einer Fachrichtung innerhalb seiner Berufs-
gruppe anzufertigen (1).

1. FACHRICHTUNG DREHER

1.00 Fertigkeiten, welche durch die Herstellung eines Werkstiicks nach fertigungs- und
normgerechten Zeichnungen und sonstigen Arbeitsunterlagen nachgewiesen werden
miissen

1.00.00 zentrisches und exzentrisches Spannen der Werkstiicke auf der Maschine

00 zwischen Spitzen

01 im Zentrierbackenfutter

02 im Futter mit unabhingigen Backen
03 auf Planscheibe

04 auf Planscheibe mit Montagewinkel
05 zwischen Futter und Spitze

1.00.01 Drehoperationen

00 Langdrehen, auflen und innen
01 Plandrehen, auflen und innen
02 Kegeldrehen, auffen und innen, durch Schlittenverstellung
03 Einstechdrehen, auflen und innen
04 Abstechen
05 Formdrehen, auflen und innen, mit Formdrehstihien
06 Gewindedrehen, auflen und innen
00 Spitzgewinde
07 Bohren
08 Zentrieren
09 Reiben
10 Spitz- und Flachsenken
11 Kordeln und Rindeln

1.00.02 Qualititsanforderungen

00 Mafhaltigkeit
00 Auflendrehen mit Durchmessergenauigkeit IT 6 bzw. IT 7 in Abhingigkeit von
den Abmessungen des Werkstiicks

(1) Ein Beispiel fiir die Fertigkeitspriifung fiir jede der drei im vorliegenden Berufsbild enthaltenen Fachrichtungen
ist im technischen Anhang enthalten.
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01 Innendrehen mit Durchmessergenauigkeit I'T 7 bzw. IT 8 in Abhingigkeit von
den Abmessungen des Werkstiicks

02 Drehen auf Linge mit Genauigkeit IT 8 bzw. IT 9 in Abhingigkeit von den
Abmessungen des Werkstiicks

01 Oberflichengiite

00 Drehen mit Oberflichengiite \/\/ (ohne Verwendung von Feilen, Schmirgel-
leinwand oder Schmirgelpulver)

1.00.03 Das Werkstiick muf§ mindestens fiinf Abmessungen mit den Toleranzen IT 6 —
IT 7 enthalten, die zwischen den Toleranzfeldwerten von 2/100 — 3/100 mm liegen.

1.01 Priifungsdauer : 16 — 24 Stunden

1.02 Anzahl der zu bearbeitenden Teile eines Werkstiicks, die funktionell zusammengehéren :
in der Regel 3 — 6 (die zusitzliche Verwendung von Normteilen ist hierbei nicht aus-
geschlossen)

1.03 Werkstoffe und Betriebsmittel zur Durchfilhrung der Priifung: Je nach Art des zu
fertigenden Werkstiicks sind entsprechende Werkstoffe, Maschinen, Vorrichtungen,
Werkzeuge und Mefgerite bereitzustellen.

1.04 Beurteilung des Werkstiicks (1)

1.04.00 zu priifende Groflen

00 Mafe in mm mit ihren Toleranzen
00 Feintoleranzen der Qualitat IT 6, IT 7
01 mittlere Toleranzen der Qualitdt IT 8, IT 9
02 Grobtoleranzen der Qualitdt > IT 10

1.04.01 Passungen, Profile, Lage und Form der Innen- und Auflenflachen

00 zylindrische Passungen

01 Kegelpassungen

02 Gewindepassungen

03 Zentrizitdt von Achsen

04 Winkelstellung von Achsen

05 Abstand von Achsen

06 Oberflichengiite

07 Fasen, Hohlkehlen, Abrundungen, Rindelungen
08 gegebenenfalls Gesamteindruck des Werkstiicks

1.04.02 Zusammenpassen der Teile und Funktionieren des Werkstiicks
1.04.03 Planung und Durchfithrung der Arbeit

1.04.04 benotigte Arbeitszeit

1.05 Bewertung des Werkstiicks :

Bei der Bewertung der Arbeitsgenauigkeit sind grundsitzlich fertigungsgerechte Maf3-
stibe anzulegen.

1.05.00 Abmessungen und Toleranzen: 7090/y der Punktzahl, davon die Hailfte fiir Fein-
toleranzen (IT 6, IT 7)

Hilt der Priifling die Toleranz ein, so erhilt er die festgelegte Punktzahl ; tiberschreitet
er sie, erhilt er keine Punkte.

(1) Die Priifungsstiicke sind mit Mefinstrumenten zu prifen, wie sie in der Fertigung verwendet werden.



Nr. L 219/14

Amtsblatt der Europiischen Gemeinschaften 5. 10.

1.05.01

1.05.02

1.05.03

1.05.04

70

zusammengesetzte Teile (Oberflichengiite, Passungen, Gewinde, Bohrungen usw.):
20 °/o der Punktzahl

Funktionieren und gegebenenfalls Gesamteindruck des Werkstiicks : 10 %6 der Punkt-
zahl

benotigte Arbeitszeit : Wird die benotigte Arbeitszeit in die Gesamtbewertung ein-
bezogen, so ist bei Unter- oder Uberschreitung der festgesetzten Priifungsdauer die
Punktzahl zu erh6hen bzw. zu vermindern.

Die Fertigkeitspriifung ist bestanden, wenn insgesamt 60 %o der Punktzahl erreicht
werden.

2. FACHRICHTUNG UNIVERSALFRASER

2.00 Fertigkeiten, welche durch die Herstellung eines Werkstiicks nach fertigungs- und norm-
gerechten Zeichnungen und sonstigen Arbeitsunterlagen nachgewiesen werden miissen

2.00.00

2.00.01

2.00.02

2.00.03

2.00.04

Spannen der Werkstiicke auf der Maschine

00 auf dem Fristisch mittels Schrauben, Unterlagen, Spanneisen, Vorrichtungen

01 mittels Maschinenschraubstock

02 mittels Montagewinkel

03 mittels Rundtisch

04 mittels Teilkopf, Universalteilapparat (zwischen Spitzen, im Spannfutter, auf der
Planscheibe)

Spannen der Werkzeuge auf der Maschine

00 mittels Spindel

01 mittels Friasdorn

02 mittels Spannzange
03 mittels Ausdrehkopf

Frasoperationen

00 Ebenfridsen

01 Nutenfrisen

02 Rundfrisen

03 Formfrisen

04 Kurvenfrisen

05 Herstellen von Bohrungen
06 Schlitzen und Trennen

Qualitatsanforderungen

00 MafShaltigkeit
00 Frisen mit Genauigkeit IT 7 bzw. IT §
01 Oberflichengiite
00 Friasen mit Oberflichengiite \/\/

Das Werkstiick mufs mindestens 6 Abmessungen mit den Toleranzen IT 7 — IT 8§
enthalten

2.01 Priifungsdauer : 16 — 24 Stunden

2.02  Anzahl der zu bearbeitenden Teile eines Werkstiicks, die funktionell zusammengehoren :

in der Regel 3 — 6 (die zusitzliche Verwendung von Normteilen ist hierbei nicht aus-
geschlossen)



5. 10. 70 Amtsblatt der Europiischen Gemeinschaften ~ Nr.L219/15

2.03 Werkstoffe und Betriebsmittel zur Durchfithrung der Priifung: Je nach Art des zu
fertigenden Werkstiicks sind entsprechende Werkstoffe, Maschinen, Vorrichtungen,
Werkzeuge und MefSgerite bereitzustellen.

2.04 Beurteilung des Werkstiicks (1)

2.04.00 zu priifende GrofSen

00 Mafle in mm mit ihren Toleranzen
00 Feintoleranzen der Qualitdt IT 7, IT 8
01 mittlere Toleranzen der Qualitdt IT 9
02 Grobtoleranzen der Qualitit > IT 10

2.04.01 Passungen, Profile, Lage und Form der Innen- und Auflenflichen

00 rechtwinklige Passungen

01 Schwalbenschwanzpassungen

02 zylindrische Passungen

03 Zentrizitit von Bohrungen und Passungen

04 Winkelstellung von Bohrungen und Passungen
05 Oberflichengiite

06 Fasen, Hohlkehlen, Abrundungen

07 gegebenenfalls Gesamteindruck des Werkstiicks

2.04.02 Zusammenpassen der Teile und Funktionieren des Werkstiicks
2.04.03 Planung und Durchfiihrung der Arbeit
2.04.04 bendtigte Arbeitszeit

2.05 Bewertung des Werkstiicks :
Bei der Bewertung der Arbeitsgenauigkeit sind grundsitzlich fertigungsgerechte Maf3-
stibe anzulegen.
2.05.00 Abmessungen und Toleranzen: 7090 der Punktzahl, davon die Hilfte fiir Fein-
toleranzen (IT 7, IT 8)
Hilt der Priifling die Toleranzen ein, so erhilt er die festgelegte Punktzahl; iiber-

schreitet er sie, erhilt er keine Punkte.

2.05.01 zusammengesetzte Teile (Oberflichengiite, Passungen, Bohrungen usw.): 209 der
Punktzahl

2.05.02 Funktionieren und gegebenenfalls Gesamteindruck des Werkstiicks : 10 %o der Punkt-
zahl

2.05.03 bendtigte Arbeitszeit :

Wird die bendtigte Arbeitszeit in die Gesamtbewertung einbezogen, so ist bei Unter-
oder Uberschreitung der festgesetzten Priifungsdauer die Punktzahl zu erhéhen bzw.
zu vermindern.

2.05.04 Die Fertigkeitspriifung ist bestanden, wenn insgesamt 60 %o der Punktzahl erreicht
werden. ‘

{*) Die Priifungsstiicke sind mit MeRinstrumenten zu priifen, wie sie in der Fertigung verwendet werden.
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3. FACHRICHTUNG UNIVERSALSCHLEIFER

3.00 Fertigkeiten, die bei der Herstellung eines Werkstiicks nach fertigungs- und norm-

gerechten Zeichnungen und sonstigen Arbeitsunterlagen nachgewiesen werden miissen

3.00.00 Spannen der Werkstiicke

00 auf Rundschleifmaschinen
00 zwischen Spitzen
01 im Zentrierbackenfutter, in Spannzangen und auf Spreizdornen
02 im Futter mit unabhingigen Backen
03 unter Anwendung feststehender und mitlaufender Liinetten

01 auf Flachschleifmaschinen
00 auf dem Schleiftisch mittels Schrauben, Unterlagen, Spanneisen, Vorrichtungen
01 mittels Maschinenschraubstock ‘
02 mittels Spannwinkel
03 mittels Rundtisch
04 mittels Teilkopf (zwischen Spitzen, im Spannfutter, auf der Planscheibe)
05 mittels Magnetspannfutter

3.00.01 Schleifoperationen

00 Rundschleifen, aufSen und innen, zylindrisch, konisch und im Einstechverfahren
- 01 Planschleifen von Stirnflichen, auflen und innen

02 Gewindeschleifen und Profilschleifen, aufien und innen

03 Flichenschleifen

04 Werkzeugschleifen (Hartmetall inbegriffen)

3.00.02 Qualititsanforderungen

3.01

3.02

3.03

3.04

00 MafShaltigkeit

00 Auflen- und Innen-Rundschleifen, zylindrisch und konisch, mit Durchmesser-
genauigkeit IT 6 bzw. IT 7 in Abhingigkeit von den Abmessungen des Werk-
stiicks

01 Flichenschleifen mit Dickengenauigkeit IT 6 bzw. IT 7 in Abhingigkeit von
den Abmessungen des Werkstiicks

02 Schleifen auf Linge mit Genauigkeit IT 7 bzw. IT 8 in Abhingigkeit von den
Abmessungen des Werkstiicks

01 Oberflachengiite
00 Schleifen mit Oberflachengiite \/\/¥/
01 Oberflichenrauhigkeit: R, < 1 pm

02 Beurteilung des richtigen Schleifens
Priifungsdauer : 12 bis 24 Stunden

Anzahl der zu bearbeitenden Teile eines Werkstiicks, die funktionell zusammengehéren :
in der Regel 3 bis 6 (die zusitzliche Verwendung von Normteilen ist hierbei nicht
ausgeschlossen)

Werkstoffe und Betriebsmittel zur Durchfiihrung der Priifung: Je nach Art des zu
fertigenden Werkstiicks sind entsprechende Werkstoffe, Maschinen, Vorrichtungen,
Werkzeuge und MefSgerite bereitzustellen

Beurteilung des Werkstiicks (1)

() Die Priifungsstiicke sind mit Mefinstrumenten zu priifen, wie sie in der Fertigung verwendet werden.
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3.04.00

3.04.01

3.04.02
3.04.03
3.04.04

zu priifende Groflen

00 Mafle in mm mit ihren Toleranzen
00 Feintoleranzen der Qualitdt IT 6
01 mittlere Toleranzen der Qualitdt IT 7
02 Grobtoleranzen der Qualitdt > IT 8

Passungen, Profile, Lage und Form der Innen- und AufSenflichen

00 zylindrische Passungen

01 Kegelpassungen

02 Gewindepassungen

03 Zentrizitdt von Achsen

04 Winkelstellung von Achsen

05 Abstand von Achsen

06 Oberflichengiite

07 Fasen, Hohlkehlen, Abrundungen

08 gegebenenfalls Gesamteindruck des Werkstiicks

Zusammenpassen der Teile und Funktionieren des Werkstiicks
Planung und Durchfithrung der Arbeit

benotigte Arbeitszeit

3.05 Bewertung des Werkstiicks :

Bei der Bewertung der Arbeitsgenauigkeit sind grundsatzlich fertigungsgerechte Maf3-
stibe anzulegen.

3.05.00

3.05.01

3.05.02

3.05.03

3.05.04

Abmessungen und Toleranzen: 80°%o der Punktzahl, davon die Hilfte fiir Fein-
toleranzen (IT 6)

Hilt der Priifling die Toleranz ein, so erhilt er die festgelegte Punktzahl ; iiberschreitet
er sie, so erhilt er keine Punkte.

rusammengesetzte Teile (Oberflichengiite, Passungen, Gewinde, Bohrungen usw.):
10 %6 der Punktzahl

Funktionieren und gegebenenfalls Gesamteindruck des Werkstiicks : 10 %/ der Punkt-
zahl

benotigte Arbeitszeit :

Wird die benotigte Arbeitszeit in die Gesamtbewertung einbezogen, so ist bei Unter-
oder Uberschreitung der festgesetzten Priifungsdauer die Punktzahl zu erhéhen bzw.
zu vermindern.

Die Fertigungspriifung ist bestanden, wenn insgesamt 60 %o der Punktzahl erreicht
werden.

B. Kenntnispriifung

Die Kenntnispriifung soll den Nachweis erbringen, daff der Priifling die wichtigsten alge-
meinen Kenntnisse seiner Berufsgruppe und besondere Kenntnisse seiner Fachrichtung besitzt.
1. Anforderungen

1.00 Fachkunde

1.00.00

besondere technologische Kenntnisse fiir :

00 Fachrichtung Dreher :

Teil I — Buchstabe B Punkt I Nummer 2
01 Fachrichtung Universalfriser :

Teil I — Buchstabe B Punkt II Nummer 2
02 Fachrichtung Universalschleifer :

Teil I — Buchstabe B Punkt III Nummer 2
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1.00.01 gemeinsame technologische Kenntnisse :
Teil I — Buchstabe A Nummer 4.00 — 4.01.10

1.01 Technisches Zeichnen : Teil I — Buchstabe A Nummer 3

1.02  Muttersprache : Teil I — Buchstabe A Nummer 5.00

1.03 Mathematische Kenntnisse : Teil I — Buchstabe A Nummer 5.01
1.04 Physikalische Kenntnisse : Teil [ — Buchstabe A Nummer 5.02

1.05 Allgemeine soziale Kenntnisse : Teil I — Buchstabe A Nummer 5.03
2. Priifungsdauer : 8 — 16 Stunden

3. Bewertung

Fiir die Beurteilung der Kenntnispriifung wird folgendes Bewertungssystem empfohlen :

: | :
| ! Erreichbare .. .
Punkt- | . . Fiir das Bestehen der Priifung
Ficher zahl \ Koeffizient i plt—lil?lg?zs;hl erforderliche Mindestpunktzahl
(@) (b) (a % b) J in den Fichern insgesamt
Fachkunde 10 4 40 60
: : . ~ - (: 60 O/o
Technisches Zeichnen 10 3 30 - .
in den drei
Mathematische Kenntnisse [0 3 30 Fachern) 75
Muttersprache 10 0,5 5 — (= 60 %
Physikalische Kenntnisse 10 1 10 — gflrnl?t jﬁg;t_
Allgemeine soziale
Kenntnisse 10 0,5 5 —
Sonstige (1) 10 0,5 5 —_

(1) Hierunter sind unter anderem zu verstehen : etwaige schriftliche Unterlagen, die wihrend der Ausbildung zu
erarbeiten sind (Berichtsheft, Werkstattbuch usw.) oder die Ergebnisse einer miindlichen Priifung.

Fiir das Bestehen der Kenntnispriifung ist Voraussetzung, dafl wenigstens 60 %o der fiir die
Fachkunde, das technische Zeichnen und die mathematischen Kenntnisse zur Verfiigung
stehenden Punkte und insgesamt 60 %/ der Gesamtpunktzahl erreicht werden.

C. Gesamtbewertung

Die AbschlufSpriifung ist bestanden, wenn der Priifling in der Fertigkeits- und in der
Kenntnispriifung je 60 /o der Punktzahl erhilt.
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TEIL 111

UBERSICHT UBER DIE IN DEN MITGLIEDSTAATEN ANERKANNTEN DIPLOME,
PRUFUNGSZEUGNISSE UND SONSTIGEN BEFAHIGUNGSNACHWEISE

Fiir die Facharbeiter an spanenden Werkzeugmaschinen, Fachrichtung Dreher, Universalfriser
und Universalschleifer, gelten in den Mitgliedstaaten nachstehende Befihigungsnachweise :

Belgien :
— Meécanicien sur machines-outils

— Maecanicien ; specialiteit : werktuigmachines

Deutschland :

Facharbeiterbrief bzw. Gesellenbrief ,,Dreher”
Facharbeiterbrief ,,Universalfriaser”
Facharbeiterbrief ,,Universalschleifer”

Frankreich :

Certificat d’aptitude professionnelle « tourneur »

Certificat d’aptitude professionelle « fraiseur »

Certificat d’aptitude professionnelle « rectifieur »

Certificat de formation professionnelle (tourneur, fraiseur, rectifieur) délivré par 1’Association
pour la formation professionnelle des adultes (AFPA)

Italien :

— Diploma di qualificazione « tornitore »
Diploma di qualificazione « fresatore »
Diploma di qualificazione « rettificatore »

— Attestato di qualificazione « tornitore »
Attestato di qualificazione « fresatore »
Attestato di qualificazione « rettificatore »

Luxemburg :

Certificat d’aptitude professionnelle « tourneur »
Certificat d’aptitude professionnelle « fraiseur »
Certificat d’aptitude professionnelle « rectifieur »

Niederlande :

Diploma volgens het leerlingwezen voor het beroep metaaldraaier
Diploma volgens het leerlingwezen voor het beroep universeelfrezer
Diploma volgens het leerlingwezen voor het beroep universeelslijper
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TECHNISCHER ANHANG
ANNEXE TECHNIQUE
ALLEGATO TECNICO

TECHNISCHE BIJLAGE

BEISPIELE FUR DIE FERTIGKEITSPRUFUNGEN FUR DIE FACHRICHTUNGEN :

— DREHER
— UNIVERSALFRASER
— UNIVERSALSCHLEIFER

Der Zweck dieser Beispiele ist, das angestrebte Ausbildungsniveau mit Hilfe von Zeichnungen
von Priifungsstiicken zu veranschaulichen.

EXEMPLES D’EPREUVES PRATIQUES POUR LES ORIENTATIONS :

— TOURNEUR
— FRAISEUR
— RECTIFIEUR

Le but de ces exemples est d’illustrer au moyen de dessins de pieces d’épreuve le niveau de
formation poursuivi.

ESEMPI DI PROVE PRATICHE PER :

— TORNITORE
— FRESATORE
— RETTIFICATORE

Lo scopo di questi esempi ¢ di fornire, sulla base di disegni di pezzi di lavoro, un’indicazione
sul livello di formazione perseguito.

VOORBEELDEN VAN EXAMENEISEN VOOR VAKSPECIALISATIES :

— DRAAIER
— UNIVERSEELFREZER
— UNIVERSEELSLIJPER

Het doel van deze voorbeelden is, het nagestreefde opleidingsniveau aanschouwelijk te maken
aan de hand van tekeningen van examenstukken.
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Siehe Gesamtzeichnung Voir dessin d’ensemble Vedere disegno complessivo Zie samenstellingstekening

i Stiick Nr. Stiickzahl Werkstoff Bezeichnung
Repere n° Nombre de piéces Matiere Désignation

' Posiz. n. N. pezzi Materiale Denominazione

. Stuk nr. Aantal stukken Grondstof Benaming

BEISPIEL EINER PRUFUNGSARBEIT FUR DREHER ie't Magstab

- EWG EXEMPLE D’EPREUVE PRATIQUE DE TOURNEUR T ! ‘ ‘i‘l flta N°
CEE ESEMPIO DI PROVA PRATICA PER TORNITORE . | “PP° 24 h Seala 102
EEG VOORBEELD VAN PRAKTISCH GEDEELTE EXAMEN Ti‘]% i j Schioal :
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4
1
Tol. IT 10
: . Stellschraube Vis de commande
6 1 C22 . Vite comando Stelschroef
5 [ 1 C 40 Zylinderstife ¢/, 5 < 18 Goupille cylindrique 0 5 < 18
i ’ Spina cil. 5 < 18 Stift O 5 < 18
| 1
| |
4 ; 5 C 22 Innensechskantschraube M 5 < 12 Vis¢. HC. M5 < 12
| - Vite brugola M 5 < 12 Zeskantschroef-inwendig M 5 < 12
3 1 C 16 I Backe 30 X 12 L 6§ Mors 30 4 12 L 65
i Ganascia 30 X 12 L 65 Bek 30 X 12L 65
2 1 ‘C 20 ! Stellkeil 45 < 50 L 65 Support de mors mobile 45 < 50 L 65
. Porto ganascia 45 X 50 L 65 Beksupport 45 X 50 L 65
|
|
1 i 1 C 20 Grundkorper Semelle
- Corpo Lichaam
Stiick Nr. Stiickzahl  Werkstoff EURO- | Bezeichnung
Repere n° N. de pieces Matiere NORM Désignation
Posiz. n. N. pezzi Materiale 7 Denominazione
Stuk nr. Aantal stukken Grondstof Benaming
~ BEISPIEL EINER PRUFUNGSARBEIT FUR UNIVER-
EWG SALFRASER Zeit } MafSstab ‘
" CEE . EXEMPLE D’EPREUVE PRATIQUE DE FRAISEUR - Temps 16h [:I @ Echelle N”
FEG - ESEMPIO DI PROVA PRATICA PER FRESATORE . Durata " = : Scala 2.00
| VOORBEELD VAN PRAKTISCH GEDEELTE EXA- = Tijd Schaal
I
|

MEN VOOR UNIVERSEELFREZER
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vOoor examen
Siehe Gesamtzeichnung Voir dessin d’ensemble Vedere disegno complessivo Zie samenstellingstekening
Stiick Nr. Stiickzahl | Werkstoff EURO- Bezeichnung .
Repere n° Nombre de picces | Matiere NORM Désignation
Posiz. n. N. pezzi . Materiale 27 Denominazione
Stuk nr. Aantal stukken Grondstof Benaming
BEISPIEL EINER PRUFUNGSARBEIT FUR UNIVER- ;
EWG SALFRASER Zeit i Mafstab ,
CEE EXEMPLE D’EPREUVE PRATIQUE DE FRAISEUR Temps 16h | | Echelle lON°
EEC ESEMPIO DI PROVA PRATICA PER FRESATORE Durata ; C] . Scala P2.01
e VOORBEELD VAN PRAKTISCH GEDEELTE EXA-  Tijd ‘ . Schaal :
MEN VOOR UNIVERSEELFREZER ‘ { |
| | i
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Vorbearbeitete Werkstiicke Pieces fournies ébauchées Pezzi forniti sgrossati Geleverde voorbewerkte stukken
Sieche Gesamtzeichnung Voir dessin d’ensemble Vedere disegno complessivo Zie samenstellingstekening
CstickNr. | Sticksahl  Werkstoff pygo.|  Bezeichnung o Bl
Repere n° Nombre de piecces @ Matiere ORM Désignation
Posiz. n. | N. pezzi - Materiale 27 Denominazione
Stuk nr. | Aantal stukken 3 Grondstof Benaming
| BEISPIEL EINER PRUFUNGSARBEIT FUR UNIVER- | | -
EWG SALFRASER - Zeit ! Mafistab
CEE EXEMPLE D’EPREUVE PRATIQUE DE FRAISEUR | Temps .y Echelle . N°
EEG ESEMPIO DI PROVA PRATICA PER FRESATORE . Durata "IS" Scala | 2.02
; ~ Schaal 5
| |

VOORBEELD VAN PRAKTISCH GEDEELTE EXA- ‘1 Tijd
MEN VOOR UNIVERSEELFREZER \
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i I
SEZ. A-A
|
SEZ B-B
1
Tol. IT 10
5 2 C 2 Innensechskantschraube M5 < 12 Vis CH.C. M5 K 12
' ’ Vite brugola M 5§ X 12 Zeskantschroef-inwendig M 5 < 12
- Antrieb Commande
4 ! ¢ 10 - Pignone Aandrijving
| : Zahnrad : Roue dentée
3 | ! ¢ 10 Ruota Tandwiel
{,
! Deckel Couvercle
2 | 1 ¢ 10 Coperchio Deksel
- |
Grundkérper Corps
! : 1 C 10 Base Lichaam
o . | -
Stiick Nr. - Stiickzahl Werkstoff EURO Bezeichnung
Repere n* - Nombre de pieces  Matiere NORi\/i Désignation
Posiz. n. - N. pezzi Materiale 57 Denominazione
Stuk nr. - Aantal stukken - Grondstof - Benaming
. N j a ) !
BEISPIEL EINER PRUFUNGSARBEIT FUR UNIVER- ‘
- SALSCHLEIFER . | MaBetab
EWG EXEMPLE D’EPREUVE PRATIQUE DE RECTIFIEUR | 2 Echello N
CEE ESEMPIO DI PROVA PRATICA PER RETTIFICA- [“7P* 16 h |:} ool 3
VOORBEELD VAN PRAKTISCH GEDEELTE EXAMEN | ' o ochaa |
VOOR UNIVERSEELLIJPER ‘ 1
|
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Siehe Gesamtzeichnung Voir dessin d’ensemble Vedere disegno complessivo Zie samenstellingstekening
~ Stiick Nr. Stiickzahl  Werkstoff EURO- | Bezeirchnung
Repere n° Nombre de piecces = Matiere NORM Désignation
Posiz. n. N. pezzi ' Materiale 27 | Denominazione
Stuk nr. Aantal stukken | Grondstof | Benaming
[ BEISPIEL EINER PRUFUNGSARBEIT FUR UNIVER-
SALSCHLEIFER it MaRstab
EWG EXEMPLE D’EPREUVE PRATIQUE DE RECTIFIEUR = T , Echelle N
CEE ESEMPIO DI PROVA PRATICA PER RETTIFICA- | Deml?_? 6 h {:] SC le ¢ 301
EEG TORE : 'T}}Eiata : Sgiaaal .

VOORBEELD VAN PRAKTISCH GEDEELTE EXAMEN
VOOR UNIVERSEELSLIJPER
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Pezzi forniti torniti

Vorbearbeitete gedrehte Werkstiicke ~ Piéces fournies tournées

Siehe Gesamtzeichnung Voir dessin d’ensemble Vedere disegno complessivo

Stiick Nr. . Stiickzahl | Werkstoff Bezeichnung
Repere n° Nombre de pieces | Maiicie Désignation
 Posiz. n. N. pezzi ' Materiale Denominazione
' Stuk nr. Aantal stukken | Grondstof Benaming
| BEISPIEL EINER PRUFUNGSARBEIT FUR UNIVER-
' SALSCHLEIFER Zeit
- EWG | EXEMPLE D’EPREUVE PRATIQUE DE RECTIFIEUR Te‘
CEE ESEMPIO DI PROVA PRATICA PER RETTIFICA- €mps - 16 h
EEG TORE %El.aata
| VOORBEELD VAN PRAKTISCH GEDEELTE EXAMEN 1
| VOOR UNIVERSEELSLIJPER

Zie samenstellingstekening

Maf3stab
Echelle
Scala
Schaal

Geleverde voorgedraaide werkstukken



