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Bekanntmachungen von Departementen
und andern Verwaltungsstellen des Bundes

Fakultatives Referendam

Die Bundesversammlung hat am 23. Mérz 1961 einen dringlichen

Bundesbeschluss iiber die Bewilligungspflicht fiir den Erwerb
von Grundstiicken durch Personen im Ausland

angenominen.
Gemiss Artikel 89015, Absatz 2 der Bundesverfassung ist dieser Beschluss
dem Referendum unterstellt. Die Referendumsfrist lauft am 21. Juni 1961 ab.
Fiir den Text des Beschlusses verweisen wir auf die Sammlung der eidgengssi-
schen Gesetze (AS 1961, 208).

Bern, den 23. Mirz 1961. Schweizerische Bundeskanzlei
5460

Anderungen im diplomatischen Korps
vom 1. bis 14. Miirz 1961

Argentinien. Herr Jorge Gonzélez de Oliveira Cézar, Attaché, hat sein
Amt ubernommen. Er ersetzt Herrn Hnrique Martin Tiempo Zeitlin,
der die Schweiz bereits verlassen hat.

Belgien. Herr André Delvaulx, Botschaftsrat, gehort dieser Mission nich
mehr an.

Herr Capitaine Commandant Jacques Papeians de Morchoven, dit
Van der Strepen, Gehilfe des Militdr- und Luftattachés, wurde einem
andern Posten zugeteilt.

China. Herr Wang Ching-yuan, Dritter Handelssekretir und Herr Wu Yi-
kang, Handelsattaché, haben ihr Amt itbernommen.

Grossbritannien. Herr Oberst A. G. Rich, Militiarattaché, wurde dieser Mission
zugeteilt. Br ersetzt Herrn Oberst A. R. . Martin, der die Schweiz bereits
verlasson hat.

Indien. Herr A. R. Deo, Zweiter Botschaftssekretdr, gehdrt dieser Botschaft
nicht mehr an.

Italien. Herr Mario Crema, Zweiter Botschaftssekretir, ist in der Schweiz
eingetroffen, um sein Amt anzutreten.

Siidafrikanische Union. Herr Gerard Carl van Wijk, Gelilfe des Handels-
sekretéirg, hat seine Funktionen ubernommen.
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Reglement

iiber

die Lehrlingsaushildung und die Lehrabschlusspriifung

im Industriespenglerberuf

(Vom 29. Dezember 1960)

Das Eidgendssische Volkswirtschaftsdepartement,

nach Massgabe der Artikel 5, Absatz 1, 18, Absatz 1, 19, Absatz 1 und 39,
Absatz 2 des Bundesgesetzes vom 26. Juni 1930 iiber die berufliche Ausbildung
(in der Folge Bundesgesetz genannt) und der Artikel 4, 5, 7 und 29 der zu-
gehorigen Verordnung I vom 23.Dezember 1932, erlisst nachstehendes Regle-
ment ither die Lehrlingsausbildung und Lehrabsehlusspriifung im Industrie-
spenglerberuf.

I. Lehrlingsausbildung
1, Lehrverhiltnis
Art. 1

Berufsbezeichrung und Lehvzeitdauer

1 Die Lehre als Industriespengler erfolgt in einer der nachstehenden Aus-
bildungsrichtungen:

A. Bedarfsartikel und Beleuchtung mit einer Lehrzeitdauer von 814 Jahren,
B. Liftung und Apparatebau mit einer Lehrzeitdauer von 4 Jahren.
2 Im Lehrvertrag und im Fihigkeitszeugnis ist hinter der Berufsbezeich-

nung «Industriespengler» in Klammern die Ausbildungsrichtung beizufiigen,
auf die sich die Lehre erstreckt.

8 Die zusténdige kantonale Behorde kann im Einzelfall unter den Voraus-
setzungen von Artikel 19, Absatz 2 des Bundesgesetzes eine Anderung der
normalen Lehrzeitdauer bewilligen.

4Um Stérungen im Unterricht der Berufsschule zu vermeiden, ist der
Antritt der Lehre nach Mdglichkeit auf den Beginn des Schuljahres anzusetzen.



Art. 2
Anforderungen an den Lehrbetrieb

1 Industriespenglerlehrlinge diirfen in Betrieben auzgebildet werden, die sich

A. mit der Anfertigung von Bedarfsartikeln fir Haushalt, Gewerbe und In-
dugtrie oder Beleuchtungsartikeln
oder
B. mit dem Bau vonr Apparaten oder Ventilationen oder Klimaanlagen
befagsen und arbeitsimassig keine Bauspenglerlehren vermitteln kénnen. Sie
miisgen in der Liage sein. den Lehrlingen das ganze in Artikel 6 und 7 wmschrie-
bene Programm beizubringen.
2 Die Liehrbetriebe miissen fiber die notwendigen Werkzeuge, Maschinen,
Vorrichtungen, autogenen und elektrischen Schweissapparate verfiigen.
3 Vorbehalten bleiben die allgemeinen Voraussetzungen fiir die Annahme
von Lehrlingen geméss Artikel 3 des Bundesgesetzes.

Art. 8
Hochstaahl der Lehrlinge

1 In einem Betrieb diirfen ausgebildet werden:
je 1 Lehrling auf jede ganze oder angebrochene Gruppe von 8 sténdig beschii-

tigten, gelernten Industriespenglern oder gelernten Angehdrigen verwandter

blechverarbeitender Berufe.

2 Die Aufnahme der Lehrlinge ist zeitlich so anzusetzen, dass sich die Lehr-
antritte moglichst gleichmassig auf die einzelnen Liehrjahre verteilen,

3 Beim Vorliegen besonderer Verhéltnisse, insbesondere beim Fehlen einer
geeigneten Lehrstelle, kann die zustdndige kantonale Behérde im Finzelfalle
voriibergehend eine Erhéhung der in Absatz 1 festgesetzten Lehrlingszahl be-
willigen.

Art. 4
Ubergangsbestimmung

Bestimmungen iiber die Lehrzeitdauer und die Hochstzahl der Lehrlinge
finden auf Lehrverhéltnisse, die vor Inkrafttreten dieses Reglementes vertrag-
lich vereinbart worden ¢ind, keine Anwendung.

2. Lehrprogramm fiir die Ausbildung im Betrieb
" Art. 5

i

Allgemeine Richtlinien

1Dem Lehrling sind beim Antritt der Lehre ein geeigneler Arbeitsplatz
und die notwendigen Werkzeuge zuzuweisen.
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2 Der Lehrling ist von Anfang an planmissig in den Beruf einzufiihren. Hir
ist rechtzeitig tiber die bei den verschisdenen Arbeiten auftretenden Unfall-
gefahren aufzukliren und zur Fithrung eines Arbeitstagebuches anzubalten,
das der Lehrmeister mindestens alle 14 Tage kontrollieren soll.

8 Der Lehrling ist zu Reinlichkeit, Ordnung, Sorgfalt und Gewissenhaftig-
keif; sowie zu genauem, sauberem und mit fortschreitender Fertigkeit auch zu
raschem und selbstdndigem Arbeiten zu erziehen.

% Zur Forderung der beruflichen Fertigkeiten sind alle Arbeitsverfahren
abwechslungsweise zu wiederholen und die Ausbildung darin zu ergéingzen, so
dass der Lehrling am Ende seiner Liehrzeit die im Programm erwéhnten prak-
tischen Arbeiten selbstdndig und in angemessener Zeit ausfithren kann. Ins-
besondere ist in der Aushildung der Berufsrichtung B das selbstéindige Arbeiten
nach Werkstattzeichnungen und Montageplinen zu férdern.

5 Die in Artikel 6 aufgefithrten Arbeiten fiir die einzelnen Liehrjahre dienen
als Wegleitung und bilden die Grundlage fiir eine systematische Ausbildung.

Art. 6
Praktische Arbeiten

Erstes Liehrjahr
Richtung A und B
Einfithren in das Handhaben, Anwenden und Instandhalten der gebréuchlich-
sten Handwerkzeuge, Maschinen und Vorrichtungen fiir die Blechbearbeitung.
Frlernen grundlegender Fertigkeiten im Anreissen, Zuschneiden, Bérdeln, Um-
schlagen und Falzen.
Anfertigen einfacher Blechgegenstande je nach Art des Lehrbetriebes.
Rinfithren in die grundlegenden Schraubstockarbeiten, wie Bohren, Senken,
Peilen, Meisseln und Gewindeschneiden.

Richtung A

Ausbilden im Weich- und Hartléten der wichtigsten Metalle mit verschiedenen
Lotmitteln.

Vorbereiten der Artikel zum Polieren, Weissbrennen, Gelbbrennen und Beizen.

Ausfithren einfacher Nietarbeiten.

Ziweites Lehrjahr
Richtung A und B
Eintellen und Zuschneiden des Materials.
Einfithren in das Biegen, Abkanten, Richten, Schweifen, Treiben und Schlich-
ten von Stahl-, rostfreien Stahl-, Nichteisen- und Leichtmetallblechen.
Finfithren in dag Biegen von Profilen aus verschiedenen Werkstoffen.
Runden und Sicken geformter Blechteile aller Art. Einlegen von Dréhten in
Blechteile verschiedener Formen.
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Anfertigen einfacher Gegenstinde nach Muster und Zeichnung je nach Art des
Lehrbetriebes.

Richtung A

Zuschneiden von grosseren Arbeitsstitcken aus mehreren Abwicklungen. Ver-
zinnen einfacher Stiicke aus den wichtigsten Metallen.

Zusammensetzen, Nieten, Loten und Verputzen von einfachen Gegenstanden
entsprechend der Art des Lehrbetriebes.

Finfithren in das Widerstandsschweissen (Punks- und Nahtschweissen), Ein-
richten und Anwenden der Schweissmaschinen. Einfithren in dag Autogen-
schweissen. Weiterausbilden in den Létarbeiten.

Richtung B

Binfithren in die Wirkungsweise und Handhabung der autogenen und elektri-
schen Schweisseinrichtungen.

Finfithren in das Weich- und Hartloten der gebriuchlichsten Metalle.

Augfithren einfacher Rohrbiege- und Nietarbeiten.

Drittes Lehrjahr

Richtung A und B

Spannen und Richten von Blechen. Treiben von Wélbungen an Blechstiicken
aus verschiedenen Werkstoffen nach Lehre.

Richtung A (drittes Lehrjahr und letztes Lehrhalbjahr)

Selbstindiges Arbeiten nach Zeichnung. Anfertigen von Bedarfsartikeln fiir
Haushalt, Gewerbe, ITndustrie und Beleuchtung, je nach Art des Lehrbetrie-
bes in Einzel- und Serienanfertigung.

Mithelfen und Ausfithren von HEinstellarbeiten an Magchinen bei der Serien-
fabrikation.

Berechnen von Zuschnitten nach Skizze oder Zeichnung.

Anfertigen von Gegenstinden nach Zeichnung oder Muster aus Stahl-, Nicht-
eisenmetall-, Leichtmetall- oder rostfreien Blechen und Profilen.

Herstellen von Hilfswerkzeugen und Lebren.

Richtung B

Aufreissen von Abwicklungen nach Zeichnung. Weiterausbilden in den Schweigs-
arbeiten. Hinfithren in das Widerstandsschweissen (Punkt- und Nahtschweis-
semn).

Einrichten und Anwenden der Punkt- und Nahtschweissmaschine.

Einfithren in das Leichtmetallschweissen.

‘Warmbehandeln von Blechen.

Herstellen und Zusammenpassen sowie Loten und Schweissen von mehrteiligen
Gegenstinden, wie Konen, Kritmmer, Rohrverbindungen, Reduktionen, Uber-
gangsstitcke, Schieber, Drosselklappen.
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Viertes Lehrjahr
Richtung B

Anfertigen und Zusammennieten von Bestandteilen aus Blechen, Stiben und
Profilen nach Zeichnung.

Ziusammenpassen, Verschrauben, Vernisten und Verschweissen von Einzelteilen
fiir die Montage von Blech- und Rahmen-Konstruktionen, wie Zugunterbrecher,
Schweisswasserrionen, Heiz- und Kiihler-Elemente, Verschalungen, Abdek-
kungen und Leitungselemente, Hosenrohre, Reflektoren, Luftfilter, Fligel-
rider, Ventilationsgehiuse, Schutzhauben, Befeuchtungskammern, Molkerei-
apparate.

Montieren von Ventilations-, Aspirations- oder Klimaanlagen.

Selbstandiges Ausfithren von Aluminium-Schweissungen.

Ausfithren von Reparatur-, Prifungs- und Kontrollarbeiten an Apparaten
aller Art.

Art. 7
Berufskenninisse

In Verbindung mit den praktischen Arbeiten sind dem Lehrling durch den
Lehrmeister folgende Berufskenntnisse zu vermitteln, wobei sinngemiss die
Berufsrichtung zu bericksichtigen ist:

1. Materialkenntnisse. Merkmale, Benennung, Higenschaften, Bearbeit-
barkeit und Verwendungszwecke der verschiedenen Materialien, wie
— Stahl;
— Nichteisenmetalle und Legierungen;
~ Halb- und Fertigfabrikate (Bleche und Stébe);
- Hilfsmaterialien.

2. Werkzeuge, Maschinen und Schweissvorrichtungen. Benen-
nung, Anwendungsmdglichkeiten, Handhaben und Instandhalten der

— Handwerkzeuge;
— Maschinen und Vorrichtungen;
—~ Schweiss- und Loteinrichtungen.
8. Allgemeine Fachkenntnisse. Grundlegende Arbeitsverfahren fir die
Blechbearbeitung und ihre hauptsichlichsten Anwendungsgebiete, wie
— Formgebungsarbeiten, Hand- und Maschinenarbeiten;
— Warm- und Kaltbehandlung der Bleche;
~ Schweissen, Schneiden, Hart- und Weichloten;
~ Materialberechnungen und Arbeitszeitschitzungen.
Unfallgefahren und Unfallverhitbungsmassnahmen.
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II. Lehrabschlusspriifung
1. Durchiiihrung der Priifung
Art. 8

Allgemernes

1 Durch die Lehrabschlusspriifung soll festgestellt werden, ob der Pridling
die zur Ausitbung seines Berufes notigen Fertigkeiten und Kenntnisse besitzt.

2 Die Priifung wird von den Kantonen durchgefihrt. Sie zerfallt in zwei
Teile:

a. Prisfung in den berufskundlichen ¥Féchern (praktische Arbeiten, Berufs-
kenntnisse und Fachzeichnen):
b. Prifung in den geschéftskandlichen Féachern (Rechnen. Buchfiihrung,

Muttersprache, Staats- und Wirtschaftskunde).

3 Die nachstehenden Bestimmungen beziehen sich, mit Ausnahme von
Artikel 18, ausschliesslich auf die Prifung in den berufskundlichen Féachern,
wahrend sich die Priifung m den geschéaftskundlichen Fachern nach den An-
ordnungen der zustindigen kantonalen Behorde richtet. Die Bestimmungen von
Axrtikel 11-16 gelten als Mindestanforderungen.

Art. 9
Organisation der Priifung

1 Die Priifung ist in einem hiezu geeigneten Betrieb durchzufithren und
in allen Teilen sorgfaltig vorzubereiten. Dem Priifling sind die erforderlichen
Magchinen und Vorrichtungen in gutem, betriebsbereitem Zustand zur Verfii-
gung zu stellen.

2 Die Unterlagen fiir die Prufungsarbeiten, wie Material, Zeichnungen oder
Skizzen, sind dem Kandidaten erst beim Beginn der Priifung auszuhindigen.
Sie sind ihm, soweit notwendig, zu erkliren.

Art. 10
Egperten

1Tar jede Prifung sind geniigend Fachleute als Experten zu ernennen.
In erster Linie sind Teilnehmer von Expertenkursen zu beriicksichtigen.

2 Die Fxperten haben dafiir zu sorgen, dass sich der Priifling auf allen
Arbeitsgebisten wihrend einer angemessenen Zeit betitigt, damit eine zuver-
lassige und vollstédndige Beurtejlung der vorgeschriebenen Berufsarbeiten mog-
lich ist.

8 Die Ausfibrung der Prufungsarbeiten ist von einem FExperten gewissen-
haft zu iberwachen. Er hat wahrend der Priifung die ndtigen Aufzeichnungen
ither §eine Beobachtungen zu machen.
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4 Die Beurteilung der ausgefithrten Arbeiten sowie die Abnahme der Prii-
fung in den Berufskenntnissen hat stets durch zwei Experten zu erfolgen. Bei
der Beurteilung der Prifungsarbeiten im Fachzeichnen hat mindestens ein
Fachmann aus der Praxis, der mit der Ausfithrung von technisechen Zeichnungen
vertraut ist, mitzuwirken.

5 Die Experten haben den Priifling in ruhiger und wohlwollender Weise
zu behandeln. Allfillige Bemerkungen sind sachlich anzubringen.

Art, 11
Prijfungsdaver

Die Prufung in den berufskundlichen Féchern dauert 31, Tage. Davon
entfallen auf

a. die praktischen Arbeiten . . . . . . . . . . . . 23-24 Stunden;
b. die Berufskenntnisse. . . . . . . . . . . . . .. 1- 2 Btunden;
¢c. das Fachzeichnen ungeféhr . . . . . . . . . . .. 4 Stunden.

2. Priifungsstoff
Art. 12

Praktische Arbeiten
Jeder Prifling hat an mehreren Arbeitsstiicken entsprechend seiner Berufs-
richtung die nachstehenden im Industriespenglerberuf allgemein vorkommen-
den Arbeiten nach Muster, Skizzen, Zeichnungen oder besonderen Angaben
selbsténdig auszufithren 1):
Richtung A. Bedarfgartikel und Beleuchtung.

1. Allgemeine Berufsarbeiten: Aufreissen, Abwickeln, Zuschneiden von Ble-
chen.
2. Blechbiegearbeiten: Bérdeln, Umsechlagen, Falzen, Biegen von dimnen
Blechen.
8. Blechformgebungsarbeiten: Spannen, Sicken, Treiben von Wélbungen nach
Lehre, Schweifen, Runden und Drahteinlegen, Richten, Schlichten.
4. Schweiss- und Lotarbeiten: Elektrisches Schweissen (Punktsehweissung),
Weich- und Hartloten verschiedener Metalle. Verzinnen.
. Zusammenbauarbeiten: Zusammensetzen von geformten Blechgegenstéin-
den nach Muster, Skizze oder Zeichnung, Verschrauben, Nieten, Pufzen
und Verputzen.

(34

Richtung B. Apparatebau.
1. Allgemeine Berufsarbeiten: Bohren, Senken, Feilen, Meisseln und Gewinde-
schneiden von Hand. Aufreissen, Abwickeln, Zuschneiden.
1) Anmerkung: Werkstattzeichnungen fiir geeignete Priifungsstiicke konnen bei

der Geschéftsstelle des Arbeitgeberverbandes schweizerischer Maschinen- und Metall-
industrieller in Ziirich bezogen werden.
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2. Blechbiegearbeiten: Bérdeln, Umschlagen, Falzen, Biegen von diinnen
Blechen.

8. Blechformgebungsarbeiten: Spannen. Sicken, Treiben von Wolbungen
nach Liehre. Schweifen, Runden und Drahteinlegen, Richten, Schlichten.,

4. Schweiss- und Lotarbeiten: Schweissen mit Gas (Autogen-Schweissung),
elektrisches Schweissen (Lichtbogen-Schweissung), Weich- und Hartloten
verschiedener Metalle.

5. Zusammenbauarbeiten: Zusammenpassen und Zusammensetzen von ein-
fachen Teilstucken aus Blechen, Stdben und Profilen nach Zeichnung.
Verschrauben, Vernieten und Verschweissen.

Art. 18

Berufskenntnisse

Die Priffung in den Berufskenntnissen ist anhand von Anschauungsmate-
rial vorzunehmen. Sie erstreckt sich auf folgende Gebiete, wobei auf die Berufs-
richtung sinngeméss Riicksicht zu nehmen ist:

1. Materialkenntnisse. Merkmale, Figenschaften, Herstellung, Bearbei-
tung und Verwendung der

— Stahlbleche;

— Nichteisen- und legierten Bleche, wie Blei-, Kupfer-, Zink-, Weiss-,
Mesging-, Aluminium-, Anticorodal- und Avionalblech;

— Halb- und Fertigfabrikate, wie Rohre, Bleche. Stangen und Profile;

— Verbindungsteile, wie Schrauben, Nieten. Keile und Fittings;

— Dichtungs- und Isoliermaterialien, wie Hanf, Papier, Leder, Gummni,
Asbest, Kork, Glag- und Schlackenwolle, Kunststoffe;

~ Hilfsmaterialien, wie Ldt- und Schweissmittel, Schmier-, Reinigungs-
und Rostschutzmittel, Brennstoffe.

— Physikalische, chemische und elektrochemische Ligenschaften, Schmelz-
punkte, spezifische Gewichte und Ausdehnungskoeffizienten der Metalle
und Legierungen. Korrosion und Korrosionssehutz. Physikalische, che-
mische und elektrochemische Zerstérungsursachen von Spenglerarbeiten
und Massnahmen fin: ihre Verhinderung, wie Dilatationen, Verzinkung,
Verbleiung und Verzinnung.

2. Werkzeuge, Maschinen und Schweissvorrichtungen. Benen-
nung, Anwendungsmoglichkeiten und Instandhaltung der

— Handwerkzeuge, wie allgemeine Spengler-, Anreiss-, Mess- und Kontroll-
werkzeuge, Handbohrmaschinen, Bohrknarren;

— Maschinen, wie Blechscheren, Blechstanzen. Abkantpressen, Séige- und
Schmirgelmaschinen, Presslufthdmmer, Bohr- und Schleifmaschinen ;

~ Sehmiede-Einrichtungen samt zugehérenden Werkzeugen;
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~ Schweissanlagen, ndmlich Einrichtungen, Apparate und Hilfswerkzeuge
fir Gas- und elektrische Schweissverfahren, elektrische Schweissma-

" schinen;

- Lotvorrichtungen.

3. Allgemeine Fachkenntnigse. Grundlegende Arbeitsmethoden und

Avnwendungsmoglichkeiten bei den

— Herstellungsverfahren fiir Werkstiicke, wie Schmieden, Walzen, Ziehen,
Pressen und Stanzen, Bearbeiten auf Maschinen;

- Forminderungsarbeiten, wie Richten, Spannen, Biegen und Treiben von
Blechen und Rohren;

~ Magchinenarbeiten, wie Bohren, Senken, Schmirgeln, Abscheren, Abkan-
ten, Schirfen von Handwerkzeugen;

—~ Weich- und Hartlgtarbeiten;
~ Warmbehandlungen der Bleche (Glihen, Vergiiten);

- Schweiss- und Schneideverfahren, namlich Schwelssen und Schneiden
mit Gas, elektrisches Lichtbogen-, Widerstands-, Naht- und Punkt-
schweissen, Schweissarbeiten auf der Schweissmaschine;

~ Zusammenbauarbeiten: Die einschligigen Arbeitstechniken und Arbeits-
methoden je nach Bernfsrichtung.

~ Verschiedenes: Lesen von Werkstatt- und Montagezeichnungen (Mass-
und Bearbeitungsangaben, Sinnbilder, Stiickliste), Arbeitszeitschitzun-
gen, Unfallgefahren und Unfallverhiitungsmasgsnahmen.

Art. 14
Fachzeichnen
1 Jeder Priifling hat folgende Aufgaben zu 16sen, wobei die Berufsrichtung
zu berticksichtigen ist:

a. Erstellen einer Werkstattskizze von einem Einzelteil mit den erforderlichen
Rissen und Schnitten samt zugehdrenden Mass- und Bearbeitungsangaben
(Risserginzungen);

b. Aufzeichnen einer einfachen Blechabwicklung oder Rohrdurchdringung.

2 Die Skizzen sind von freier Hand, die Kreise mit Zirkel auszufithren.

3. Beurteilung und Notengebung
Art. 15 !
Beurterlung der praktischen Arbeiten

1 Bei der Beurteilung der Arbeiten sind bei jeder Prifungsposition Giite
(Genauigkeit und fachgemisse Ausfiihrung), Arbeitsweise (Aufbau und Hand-
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fertigkeit) und die auf die Arbeit verwendete Zeit (Arbeitsmenge) zu Leruck-
sichtigen.

2 Fur jede Priufungsarbeit hat der Experte die benétigte Zeit anfzuschreiben.

3 In jeder Berufsrichtung werden die Priiffungsarbeiten geméss Artikel 12
in die nachstehenden 5 Positionen aufgeteilt.

Pos. 1. Allgemeine Berufsarbeiten,
Pos. 2. Blechbiegearbeiten,

Pos. 8. Blechformgebungsarbeiten,
Pos. 4. Schweiss- und Litarbeiten,
Pos. 5. Zusammenbauarbeiten.

4 Fiir jede Position igt jeweils nur eine Note einzusetzen. In cieser sind
simtliche vorkommenden Arbeitstechniken entsprechend threm Schwiengkeits-
grad zu beriicksichtigen. Werden zur Ermittlung einer Positionsnote Teilnoten
fir Unterpositionen verwendet, so ist die Positionsnote nicht einfach als arith-
metisches Mittel von verschiedenen Teilnoten zu errechnen, sondern auf Grund

der Fertigkeiten in den einzelnen Teilarbeiten unter Beachtung ihrer Wichtig-
keit zu schétzen und nach Artikel 17 zu erteilen.

Art. 16
Beurtetlung der Berufskenntnisse und des Fachzeichnens

1 Jede einzelne der nachstehenden Positionen der Berufskenninisse und
des Fachzeichnens ist gesondert zu beurteilen.

Berufskenntnisse
Pos. 1. Materialkenntnisse.

Pos. 2. Werkzeuge, Maschinen und Schweiss-Vorrichtungen,
Pos. 8. Allgemeine Fachkenntnisse.

Fuachzeiclinen

Pos. 1. Technische Richtigkeit (Darstellung und Projektion),
Pos. 2. Mass- und Bearbeitungsangaben (richtige und vollstdndige Eintragung),
Pos. 8. Zeichnerische Ausfuhrung (Strich, Beschriftung und Arbeitsmenge).

? Werden zur Ermitilung eimer Positionsnote Teilnoten fiir Unterpositionen
verwendet, go darf die Positionsnote nicht einfach als arithmetisches Mittel aug
Teilnoten errechnet werden. Sie ist vielmehr unter Berticksichtigung dieser
Teilnoten und Beachtung ihrer Wichtigkeit im Rahmen der Priifungsposition

zu schitzen und nach Artikel 17 zu erteilen. \
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Art. 17
Notengebung

! Die Experten haben in jeder Priifungsposition die Leistungen wie folgh
zu beurteilen und die entsprechende Note zu erteilen?):

Eigenschaft der Leistung Beurteilung Note
Vorziglich in jeder Beziechung. . . . . . . . ... sehr gut 1
(tut und zweckentsprechend . . . . . . . . . . .. gut 2
Brauchbar, trotz gewisser Méngel . . . . . . . . . . gentigend 3
Den Mindestanforderungen nicht entsprechend . . . . ungeniigend 4
Unbrauchbar oder nicht ausgefithrte Arbeiten . . . , . unbrauchbar 5

2 Fir die Beurteilung «sehr gut bis gut» beziehungsweise «gut bis geniigend »
diirfen die Zwischennoten 1,5 bezichungsweise 2,5 erteilt werden. Weitere Zwi-
schennoten sind nicht gestattet.

3 Die Note in den praktischen Arbeiten, in den Berufskenntnissen und im
Fachzeichnen wird je als Mittelwert aus den Noten der einzelnen Priifungs-
positionen bestimmt und auf eine Dezimalstelle ohne Beriicksichtigung eines
Restes berechnet.

4 Auf Einwendungen des Priflings, er sei in einzelne grundlegende Arbeiten
nicht eingefiihrt worden, darf keine Ritcksicht genommen werden. Die Angaben
des Priiflings sind jedoch im Expertenbericht (Art. 18, Abs. 4) zu vermerken.

Art. 18

Prijfungsergebnis

1 Dag Firgebnis der Liehrabschlusspriifung wird in einer Gesamtnote aus-
gedriickt. Sie wird aus den folgenden vier Noten ermittelt, von denen die Note
der praktischen Arbeiten doppelt zu rechnen ist:
Mittelnote in den praktischen Arbeiten,
Mittelnote in den Berufskenntnigsen,
Mittelnote im Fachzeichnen,
Mittelnote in den geschéiftskundlichen Féchern.

2 Die Gresamtnote ist das Mittel aus diesen Noten (1/; der Notensumme); sie
ist auf eine Dezimalstelle ohne Beriicksichtigung eines Restes zu berechnen.

8 Die Priifung ist bestanden, wenn sowohl die Note der praktischen Arbei-
ten als auch die Gesamtnote je den Wert 8,0 nicht @iberschreitet.

. 1) Anmerkung: Formulare zum Eintragen der Prufunggergebnisse kénnen bei der
Geschaftsstelle des Arbeitgeberverbandes schweizerischer Maschinen- und Metallindu-
strieller unentgeltlich bezogen werden.
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4 Zeigen sich bei der Priifung Mangel in der beruflichen Ausbildung, so
haben die Experten genaue Angaben tiber ihre Beobachtungen in das Noten-
formular einzutragen.

5 Das ausgefillte Notenformular ist nach der Priifung durch die Experten
unverziiglich der zustindigen kantonalen Behérde zuzustellen,

Art. 19
Fahigkeitszeugnis

Wer die Lehrabschlusspriifung bestanden hat, erhélt das eidgendssische
Fahigkeitszeugnis, das seinen Inhaber berechtigt, sich als gelernten Indu-
striespengler zu bezeichnen. wobei in Klammern die Berufsrichtung anzu-
geben ist, auf die sich die Ausbildung erstreckte.

IIL. Inkrafttreten

Art. 20

Dieses Reglement tritt am 1.3[&rz 1961 in Kraft.

Bern, den 29. Dezember 1960.

5616 Eidgenossisches Vousswurtschaptsdepartenent:
Wahlen
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Reglement

itber

die Lehrlingsausbildung und die Lehrabschlusspriifung

im Mechaniker- und Feinmechanikerberuf

(Vom 20. Januar 1961)

Das Bidgendssische Volkswirtschaftsdepartement,

nach Massgabe von Artikel 5, Absatz 1, 13, Absatz 1, 19, Absatz 1, und 89,
Absatz 2, des Bundesgesetzes vom 26. Juni 1930 iiber die berufliche Ausbildung
(in der Folge Bundesgesetz genannt) und der Arfikel 4, 5, 7 und 29 der zuge-
horigen Verordnung I vom 28.Dezember 1932, erlésst nachstehendes Regle-
ment itiber die Lehrlingsausbildung und die Lehrabschlusspriffung im Me-
chaniker- und Feinmechanikerberuf.

L. Lehxlingsausbildung
1. Lehrverhilinis
Art. 1

Berujsbezeichnung und Lehrzevtdouer
L Die Berufsbezeichnungen lauten:
A. Mechaniker.
B. Feinmechaniker.

2 Die Liehrzeit dauert fiir jeden der beiden Berufe 4 Jahre.

3 Die gustiindige kantonale Behérde kann im Einzelfall unter den Vor-'
aussetzungen von Artikel 19, Absatz 2, des Bundesgesetzes eine Anderung der
normalen Liehrzeitdaver bewilligen.

¢ Um Stdrungen im Unterricht der Berufsschule zu vermeiden, ist der An-
tritt der Liehre nach Moglichkeit auf den Beginn des Schuljahres anzusetzen.

Art. 2

Anforderungen an den Lehrbetrieb
1 Es darfen ausgebildet werden:
A. Mechanikerlehrlinge in mechanischen Werkstatten und Maschinen-
fabriken, die sich mit der Herstellung oder Reparatur von Maschinen, Teilen
derselben und Werkzeugen aller Art befassen.



587

B. Feinmechanikerlehrlinge in Werkstitten und Fabriken, die sich mit
der Herstellung oder Reparatur von feinmechanischen Apparaten, Ma-
schinen, Vorrichtungen, Instrumenten und Teilen derselben befassen.

2 Die Werkstitten und Fabriken miissen itber die zur Ausiitbung der betref-
fenden Berufstatigkeit notwendigen Werkzeuge, Werkzeugmaschinen und Ein-
richtungen verfiigen und in der Liage sein. das in Ziffer 2 (Art.4-6) wmschriebene
Lehrprogramm fiir die Aushildung im Betrieb vollsténdig zu vermitteln.

3 Vorbehalten bleiben die allgemeinen Voraussetzungen fir die Annahme
von Lehrlingen gemdss Artikel 8 des Bundesgesetzes.

4 Dieses Reglement gilt, mit Ausnahme der Bestimmungen tiber die in
Artikel 8 festgesetzte Lehrlingszahl, auch fiir Lehrwerkstatten.

Art. 3

Hboelistzahl der Lehrlinge
1 Tn einem Betrieb durfen jeweils ausgebildet werden:

2 Lehrlinge, wean der Lehrmeister oder die mit der Ausbildung betraute Person
allein titig ist. Der zweite Lehrling darf jedoch seine Probezeit erst antreten,
wenn der erste die Hilfte der Lehrzeit bestanden hat.

8 Lehrlinge, wenn der Meister 1-3 gelernte Mechaniker, Feinmechaniker, Elek-
tromechaniker oder Berufsleute verwandter Berufe stdndig beschéftigt.

1 weiterer Lehrling auf jede weitere ganze oder angebrochene Gruppe von 3
sténdig beschéaftigten, gelernten Mechanikern, Feinmechanikern, Elektro-
mechanikern oder Berufsleuten verwandter Berufe.

2 Als verwandte Berufe gelten Maschinenschlosser, Dreher, Friser-Hobler
und Werkzeugmacher.

3 Die Aufnahme der Lehrlinge ist zeitlich so anzusetzen, dass sich die Lehr-
antritte moglichst gleichmissig auf die einzelnen Lehrjahre verteilen.

4 Beim Vorliegen besonderer Verhiltnisse, insbesondere beim Fehlen einer
geeigneten Lehrstelle, kann die zustindige kantonale Behorde im Einzelfalle
die voriibergehende Erhohung der oben festgesetzten Lehrlingszahl bewilligen.

2. Lehrprogramm fiir die Ausbildung im Betrieb
Art. 4

Allgemeine Richtlinien

1 Dem Lehrling sind bei Antritt der Lehre ein geeigneter Arbeitsplatz und
die notwendigen Werkzeuge zuzuweisen.

% Der Lehrling ist von Anfang an planmassig in den Beruf einzufithren. Er
ist rechtzeitig tiber die bei den verschiedenen Arbeiten auftretenden Unfall-
gefahren aufzukliren und zur Fihrung eines Arbeitshuches anzuhalten, das dex
Lehrmeigter periodiseh kontrollieren soll.
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8 Der Lehrling ist zu Reinlichkeit, Ordnung, Sorgfalt und Gewissenhaftig-
keit sowie zu genauem, sauberem und mit fortschreitender Fertigkeit auch zu
raschem und selbstindigem Arbeiten zu erziehen.

4 Die in den nachfolgenden Artikeln 5 und 6 aufgefithrten Arbeiten und
Berufskenntnisse bilden die Grundlage fiir eine systematische Ausbildung im
Lehrbetrieb. Sie gelten fiir beide Berufe und sind sinngeméss anzuwenden. Die
Verteilung der verschiedenen Arbeiten auf die einzelnen Lehrjahre richtet sich,
unter Beriticksichtigung einer stufenweisen Entwicklung, nach den Arbeitsver-
haltnissen und dem Fabrikationsprogramm des Lehrbetriebes.

5 Zur Férderung der beruflichen Fertigkeiten sind alle Arbeiten abwechs-
lungsweise zu wiederholen und die Ausbildung darin zu ergénzen, so dass der
Lehrling am Finde seiner Lehrzeit die im Lehrprogramm erwahnten praktischen
Arbeiten selbstindig und in angemessener Zeit ausfithren kann. Insbesondere
ist das selbstdndige Arbeiten nach Zeichnungen zu fordern.

Art. 5
Pralktische Arbeiten

Fir beide Berufe

1. Lehrjahr

Einfithren in das Handhaben, Anwenden und Ingtandhalten der einfache-
ren Werkzeuge.

Erlernen der grundlegenden Feilarbeiten. Feilen von Aussen- und Innen-
flachen an einfachen Werkstiicken auf vorgeschriebene Genauigkeit. Ausfithren
einfacher Einpassarbeiten.

Uben im Meisseln und Sigen.

Anreissen einfacher Werkstiicke.

Gewindeschneiden von Hand mit Gewindebohrer, Schneideisen und Ge-
windeschneidkluppe.

Messen mit verstellbaren und festen Messwerkzeugen.

Ausfithren von einfachen Biege- und Nietarbeiten.

Schleifen und Schérfen einfacher Werkzeuge wie Meissel, Bobrer, Reiss-
nadeln und Schraubenzieher.

Bedienen und Instandhalten von Bohrmaschinen. Bohren und Ansenken
von Bohrungen.

Bedienen und Instandhalten einfacher Drehbénke. Einspannen und Hand-
haben der gebriuchlichen Drehwerkzeuge. Ausfithren von einfachen Dreh-
arbeiten.

2. Lehrjahr

Feilen von Aussen- und Innenflichen an Werkstiicken aller Art. Ausfithren
von Finpagsarbeiten wie Gelenkstiicke und Vierkantzapfen.
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Ausfithren von schwierigeren Bohrarbeiten, Ausreiben zylindrischer und
konischer Bohrungen fiir Stifte und Zapfen oder nach Lehrdornen.

Ausfithren von schwierigeren Dreharbeiten. Schneiden von Aussengewinden
Ausdrehen glatter Bohrungen. Unterhalt der Schneidewerkzeuge.

Bedienen und Instandhalten einfacher Fris- und Hobelmaschinen. Frasen
und Hobeln von einfachen Werkstiicken auf vorgeschriebene Magse und nach
verstellbaren und festen Messwerkzeugen, Gegenstiicken oder Lehren.

Sehmieden und Hérten einfacher Werkzeuge.
Einfihren in das Schweissen (Gas oder Elektrisch), Weich- und Hartloten.

8. Lehrjahr

Weiteres Uben der bisher erlernten Arbeitsverfahren.

Abrichten und Schaben ebener Flichen nach Tuschierplatte oder Gegen-
stiick.

Drehen einfacher Fassonstiicke und Konen. Ausdrehen abgesetzter und
koniseher Bohrungen nach vorgeschriebenen Massen und Lehren. Drehen von
PaBstiicken fur verschiedene Sitzarten. Schneiden von Aussen- und Innenspitz-
und -flachgewinden mit Gewindeschneidstahl nach Gegenstiicken oder Lehren.

Weiteres Ausbilden im Horizontal- und Vertikalfrasen sowie mm Hobeln.
Arbeiten rait Teilapparat oder Rundtisch.

Anfertigen gebrduchlicher Werkzeuge, Vorrichtungen und einfacher Liehren.

4. Lehrjahr

Ausfiithren von schwierigen Einpassarbeiten (Feilen, Drehen, Frisen und
Hobeln).

Schaben von Lagern und Dichtungsflachen nach Tuschierplatte oder nach
Gregenstiick.

Wenn moglich, Ausfuhren von Aussen- und Innenschleifarbeiten, sowie
Lappen und Honen.

Selbstindiges Ausfithren von Arbeiten unter Beriicksichtigung von Ar-
beitsgiite und Zeitaufwand. Austuhren von Reparaturarbeiten aller Art. Aus-
fithren von Montagearbeiten an Vorrichtungen, Instrumenten, Apparaten und
Maschinen.

Art. 6
Berufskenninisse
Fiir beide Berufe

In Verbindung mit den im Betrieb anfallenden Arbeiten und zum Einsazt
kommenden Maschinen, Vorrichtungen und Werkzeugen sind den Lehrlingen
beider Berufe durch den Lehrmeister folgende Berufskenntnisse zu vermitteln,
welche durch die Gewerbeschule ergénzt werden.

Bundesblatt. 118. Jahrg. Bd. L. 43
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A.Materialkenntnisse : Merkmale, Figenschaften, Bearbeitbarkeit und
Verwendungszwecke der wichtigsten in der Fabrikation zur Verarbeitung kom-
menden Werk- und Betriebsstoffe, wie
Stahlarten (Bau- und Werkzeugstihle), Hartmetalle, Gussarten (Grau-, Tem-
per-, Stahl- und Metallguss),

Nichteisenmetalle (reine Metalle und Metallegierungen),

Kunststoffe, Halb- und Fertigfabrikate (Handelsartikel),

Hilfsmaterialien fitr den Gebrauch in der Metallbearbeitung, wie z.B. Kiihl-
mittel.

B. Werkzeuge, Werkzeugmaschinen und Vorrichtungen: Be-
nennung, Handhabung, Anwendungsméglichkeiten und Instandhaltung der
gebriuchlichsten Werkzeuge, Werkzeugmaschinen und Vorrichtungen fiir die
allgemeine Metallbearbeitung.

Mess- und Kontrollwerkzeuge, Lehren fiir Bearbeitungs- und Kontrollzwecke,
Messapparate.

Schneidwerkzeuge fiir die wichtigsten Bearbeitungsmaschinen, wie Bohr-, Dreh-,
Fris- und Hobelwerkzeuge, Schleifscheiben. Aufbau, Wirkungsweise und An-
wendungsmoglichkeiten der wichtigsten Werkzeugmaschinen und dazugehoren-
den Vorrichtungen und Hilfsapparate.

C. Allgemeine Fachkenntnisse: Schnittgeschwindigkeiten und Vor-
schitbe sowie Schnittwinkelverhaltnisge fiir die verschiedenen Bearbeitungs-
arten, Werkstoffe und Oberflichengiiten. Ubersetzungsverhiltnisse und einfache
Waechselrdderberechnungen.

Anwenden der erforderlichen Schmier- und Kiihlmittel zur Schonung der Werk-
zeuge.

Warmbehandlung der Stidhle und Metalle (Schmieden, Glithen, Hérten, An-
lassen und Vergiiten).

Lesen von Werkstattzeichnungen mit Stiicklisten, Material-, Mags-, Genanig-
keits- und Bearbeitungsangaben.

Massnahmen zur Verhittung von Unfillen und Berufskrankheiten.

II. Lehrabschlusspriifung
1. Durchfiihrung der Priifung
Art. 7

Allgemeines

3 Durch die Lehrabschlusspritfung soll festgestellt werden, ob der Prifling
die zur Ausitbung seines Berufes nétigen Fertigkeiten und Kenntnisse besitzt.
2 Die Priifung wird von den Kantonen durchgefiithrt. Sie zerfillt in zwei
Teile:
a. Prifung in den berufskundlichen Féachern (praktische Arbeiten, Berufs-
kenntnisse und Fachzeichnen);
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b. Prifung in den geschiftskundlichen Féchern (Rechnen, Buchfithrung,

Muttersprache, Staats- und Wirtschaftskunde).

3 Die nachstehenden Bestimmungen beziehen sich, mit Ausnahme von
Artikel 17, ausschliesslich auf die Priiffung in den berufskundlichen Fichern,
wihrend sich die Priifung in den geschiftskundlichen Féchern nach den An-
ordnungen der zustindigen kantonalen Behdrden richtet. Die Bestimmungen
von Artikel 10 bis 15 gelten als Mindestanforderungen.

Art, 8

Organisation der Priifung

+ Die Priifung ist in einem hiezu goeigneten Betrieb durchzufithren und in
allen Teilen sorgfiltig vorzubereiten. Dem Priifling sind Werkbank, Werkzeuge,
die erforderlichen Maschinen und Vorrichtungen in gutem, betriebsbereitem
Zustand zur Verfitgung zu stellen.

2 Die Unterlagen fiir die Prufungsarbeiten wie Material, Werkstattzeich-
nungen oder Skizzen, sind dem Kandidaten erst bei Beginn der Prifung aus-
zuhéndigen. Sie sind ihm, soweit notwendig, zu erklaren.

Art. 9

Experten

1 Fiar jede Priifung sind gentigend Fachleute als Experten zu ernennen. In
erster Linie sind Teilnehmer von HExpertenkursen und Inhaber des Meister-
diploms zu berticksichtigen.

2 Die Experten haben dafiir zu sorgen, dass sich der Priifling auf allen Ar-
beitsgebieten wahrend einer angemessenen Zeit betatigt, damit eine vollstindige
Beurteilung der vorgeschriebenen Berufsarbeiten mdoglich ist. /

3 Die Ausfithrung der Priifungsarbeiten ist von einem Experten gewissen-
baft zu tiberwachen. Er soll wihrend der Pritfung die notwendigen Aufzeichnun-
gen iiber seine Beobachtungen machen.

4 Die Beurteilung der ausgefithrten Arbeiten sowie die Abnahme der Prii-
fung in den Berufskenntnissen hat in Anwesenheit von mindestens zwei Ex-
perten zu erfolgen. Bei der Beurteilung der Priifungsarbeiten im Fachzeichnen
hat ein Fachmann aus der Praxis, der mit der Ausfithrung von technischen
Zeichnungen vertraut ist, mitzuwirken.

5 Die Experten haben den Priifling in ruhiger und wohlwollender Weise zu
behandeln. Allfallige Bemerkungen sind sachlich anzubringen.

Art. 10

Priifungsdaver

Die Pritfung in den beruflichen Fachern dauert fiir jeaen der beiden Berufe
81/, Tage. Davon entfallen auf
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a. die praktischen Arbeiten 28 bis 24 Stunden;
b. die Berufskenntnisse 1 bis 2 Stunden;
¢. das Fachzeichnen ungefahr 8 Stunden.

2. Priifungsstoff
Art. 11
Fiir beide Berufe
Praktische Arbeiten

Jeder Priifling hat an emem oder mehreren Arbeitsstiicken, die seinem
Beruf entsprechen, die nachstehenden Arbeiten gemiss den in der Zeichnung
angegebenen Formen, Massen und Genaunigkeiten auszufithren?).

Maschinenarbeiten

Dreharbeiten: (etwa 6 Stunden)

1. Léngs- und Plandrehen: Drehen von Werkstiicken mit Zylinderflache, An-
pass, Bund, eingestochener Nute, Bohrung und Planflache auf die jeweils
vorgeschriebene Genauigkeit. Bei allen Massen ohne Toleranz- oder Sitz-
angabe sind Massabweichungen von hochstens + 0,1 mm zuldssig.

2. Gewindeschneiden und Fassondrehen: Schneiden von Aussen- oder Innen-
spitzgewinden mit Gewindestahl nach Gegenstiick oder Lehre. Drehen eines
Fassonstiickes oder eines Aussen- bzw. Innenkonus nach Schieblehrmass,
Gegenstiick oder Lehre.

Fras- oder Hobelarbeiten: (3 bis 4 Stunden)

3. Aufspannen und wahlweise Frasen oder Hobeln von geeigneten Pritfstiicken.

Allgemeine Mechanikerarbesten
(etwa 14 Stunden)

4. Anreissen, Sagen, Meisseln, Kornern, Bohren, Ausretben und Gewinde-
schneiden nach Gegenstiick oder Lehre, Biegen und Nieten, Weichliten,
Hartloten.

5. Feilarbeiten: Feilen vorbereiteter Werkstiicke auf die jeweils vorgeschrie-
bene Genauigkeit. Schaben. Bei allen Massen ohne Toleranz- oder Sitz-
angabe sind Massabweichungen von héchstens + 0,1 mm zuléssig.
Anfertigen von PaBstiicken nach vorgeschriebenem Lauf-, Schiebe- oder
Festsitz.
1y Anmerkung. Werkstattzeichnungen fiir geeignete Prifungsstiicke kénnen bei

der Geschiftsstelle des Arbeitgeberverbandes Schweizerischer Maschinen- und Metall-
industrieller in Zirich bezogen werden.
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Art, 12

Berujfskenninisse
{1-2 Stunden)

Itr heide Berufe

Die Pritfung ist anhand von Anschauungsmaterial vorzunehmen. Sie er-
streckt sich auf folgendo Gebiete:

1. Materialkenninisse. Merkmale, Figenschaften, Bearbeitharkeit und
Verwendungszwecke der wichtigsten im Magchinen- und Apparateban zur Ver-
wendung kommenden Werk- und Betriebsstoffe, wie
— Gussarten: Gran-, Temper-, Stahl- und Metallguss;

— Stahlarten: Baustahle, Werkzeugstihle, Kohlenstoffstihle, legierte Stahle,
Hartmetalle;

— Nichteisenmetalle und ihre Legierungen : Blei, Kupfer, Zink, Zinn, Aluminium,
Messing, Bronze und Leichtmetall;

— Halb- und Fertigfabrikate: Bleche, Stangen, Profile und Rohre, Schrauben
und Nieten;

— Hilfsmaterialien: Hirte- und Abschreckmittel, Schmier-, Kiihl- und Rost-
schutzmittel, Liot-, Schiweizs- und Schleifmittel, Dichtungs- und Isoliermate-
rialien, Bindemittel;

— Brenn- und Heizstoife: Feste, fliissige und gasiérmige Brennstoffe, Hlektrizi-
tét fiir Heiz- und Glithzwecke.

2. Werkzeuge. Workzeugmaschinen und Vorrichtungen. Be-
nennung, Anwendungsmoglichkeiten und Instandhaltung der
~ Handwerkzeuge: Die wichtigsten Schlosser-, Anreiss- und Gewindeschneid-

werkzeuge, die Schmiedw lezeave

~ Mess- und Kontrollwerkzeuge: \IaBstabe Schiebelehren, Tlefenmasse Mikro-
meter, Stichmass und Winkehnesser, Blechlehren, Kaliber, Gewmdelehren
Grenzlehren und Parallelendmasse, Messuhren;

~ Werkzeugmaschinen: Aufbau und Wirkungsweise der verschiedenen Bohr-
maschinen, Drehbénke, Fris-, Hobel-, Stoss- und Schleifmagchinen, Sige-,
Scher- und Stanzmaschinen, Pressen, Riummaschinen und Ziehbéinke;

~ Vorrichtungen: Anfgpannvorrichtungen fiw Werkstiicke, Bohrbiichsen, Bohr-
lehren und Gewindeschneidapparate, Eingpannvorrichtungen an Drehbinken,
Kugeldreh- und Hinterdrehapparate, Frisdorne, Rundtische und Teilapparate
Glith-, Harte- und Emsatzéfen;

- Bohrwerkznucre Spitz-, Spiral- und Zapfenbohrer, Senker, Kanonenbohrer,
Maschmenrelbahlen, uOhlaEaHO‘en und Bohrmessar;

~ Drehwerkzeuge: Aussen- wnd Innendrehstihle, Gewindeschneid- und Form-
drehstéihle, Stahlhalter fir Sonderdrehstihle, Handdrehstihle;

~ Friswerkzeuge: Walzen-, Scheiben- und Nutenfriser, Finger- oder Schaft-
fragser, Walzenstirnfraser und Messerkdpfe, Profil-, Schnecken- und Satzfriser;
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- Hobel-, Stoss-, Stanz- oder Ziehwerkzeuge: Hobel- und StoBstihle, Sonder-
stihle mit Stahlhalter, Rdumnadeln, Zichmatrizen ;

~ Schleifscheiben und Léppwerkzeuge: CGerade, konische, Topf- und Sonder-
schleifscheiben (Kérnung, Bindung und Hirte). Lippdorne und Léppbiichgen.

8. Allgemeine Fachkenntnisse. Bearbeitungsarten und Arbeitsvor-
ginge sowie ihre Anwendungsgebiete und besondere Handhabungen fir die je-
weils erforderlichen Werkzeuge, Werkzeugmaschinen und Vorrichtungen, wie

a. Formgebungsverfahren fiir Metalle: Giessen, Schmieden, Walzen, Pressen,
Ziehen, Schweissen, Sintern, Bearbeiten auf den verschiedenen Werkzeug-
maschinen ;

b. Handarbeiten: Anreissen, Ségen, Hammern, Meisseln, Biegen, Feilen, Aus-
reiben, Innen- und Aussengewindeschneiden, Schaben, Finschleifen und
Léappen, Weich- und Hartlsten, Schmieden und Hirten, Kalt- und Warm-
nieten;

¢. Maschinenarbeiten: Bohren, Drehen, Hobeln, Stossen, Frisen und Schlei-
fen, Walzen, Stanzen, Biegen, Pressen, Rdumen und Ziehen, Verwendung
von Schmier- und Kiithlmitteln, je nach Bearbeitungsart und Werkstoff.
Schnittgeschwindigkeiten, Vorschitbe und Schnittwinkelverhiltnisse.
Ubliche Mittelwerte fur die wichtigsten Bearbeitungsarten, Schueidwerk-
reuge, Werkstoffe und Oberflichengiiten, Ermitteln der Tourenzahl fir
rotierende Werkzeuge oder Werkstiicke, Wechselriderberechnungen ;

d. Warmbehandlung fir Stihle und Metalle: Wirmen und Glithen (Fnt-
spannen), Hérten, Anlassen und Vergiiten mit verschiedenen Abschreck-
mitteln, Anlagsfarben und Anlasstemperaturen, Einsatzhirten oder Zemen-
tieren;

e. Oberflichenbehandlung von Metallen, galvanische Uberztige;

f. Maschinenelemente: Gewindesysteme und Gewindeformen, Schrauben
(Befestigungs- und Bewegungssehrauben), Nieten, Keile und Federn, Wellen,
Lager und Kupplungen, Riemenscheiben und Zahnrider, Riemen-, Zahn-
rad- und Schneckengetriebe;

g. Mess- und Kontrollverfahren: Messen mit den iiblichen L#ngenmassen,
Durchmesser- und Winkelmessinstrumenten und Lehren sowie mit Fein-
messgerdten und Parallelendmassen;

h. Verschiedenes: Lesen von Werkstattzeichnungen, Grundbegriffe iber
Bearbeitungsvorschriften, Bearbeitungsgrade und Bearbeitungszeichen,
Massangaben, tolerierte Masse, Sitzarten und Pagsungssysteme, Arbeits-
zeitschitzungen.

Massnahmen zur Verhiitung von Unféllen und Berufskrankheiten.

Art. 18

Fuachzeichnen

Anfertigen einer werkstattgerechten Skizze eines einfachen Werkstiickes
mit den erforderlichen Ansichten, Schnitten und Massangaben oder
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Herausziehen von Details aus Zusammenstellungen und einfache Risserginzun-
gen alg Skizzen.
Die Skizzen sind von freier Hand (Kreise mit Zirkel) anzufertigen.

3. Beurteilung und Notengebung
Art. 14

Beurteilung der praktischen Arbeiten
1 Die Prufungsarbeiten werden in die nachstehenden 5 Positionen eingeteilt:

Masgchinenarbeiten

Position 1: Lings- und Plandrehen.

Position 2: Gewindeschneiden, Konen- und Fassondrehen.

Position 8: Fris- oder Hobelarbeiten.

Allgemeine Mechanikerarbeiten

Position 4: Anreissen, Ségen, Meisseln, Kornern, Bohren, Ausreiben, Gewinde-
schneiden von Hand, Biegen und Nieten, Loten, Hartloten.

Position 5: Feil- und Einpassarbeiten.

2 Fiir jede Position ist nur eine Note einzusetzen, in der sémtliche vor-
kommenden Arbeitstechniken ihrem Schwierigkeitsgrad entsprechend zu be-
riicksichtigen sind. Massgebend fiir die Bewertung der Berufsarbeiten sind
Arbeitsgiite (Aussehen und Genauigkeit der Arbeit) und Arbeitsmenge bzw.
verbrauchte Arbeitszeit. Wird eine Position weiter in Unterpositionen aufgeteilt
und werden fiir diese Hilfsnoten eingesetzt, so ist die Positionsnote nicht einfach
als arithmetisches Mittel aus verschiedenen Teilnoten zu errechnen. Sie ist viel-
mehr unter Berticksichtigung dieser Teilnoten und Beachtung der Wichtigkeit
der einzelnen Teilarbeiten im Rahmen der Priufungsposition zu schitzen und
nach Artikel 16 zu erteilen.

Art. 15

Beurteilung der Berufskenninisse und des Fachzeichnens

Jede der nachstehenden Positionen ist gesondert zu beurteilen. Werden
zur Brmittlung einer Positionsnote Teilnoten fir Unterpositionen verwendet,
so darf die Positionsnote nicht einfach als arithmetisches Mittel aus den Teil-
noten errechnet werden. Sie ist vielmehr unter Beriicksichtigung dieser Teilnoten
und Beachtung ihrer Wichtigkeit im Rahmen der Prifungsposition zu schitzen
und nach Artikel 16 zu erteilen.

Berufskenntnisse
Position 1: Materialkenntnisse.
Position 2: Werkzeuge, Werkzeugmaschinen und Vorrichtungen.,
Position 8: Allgemeine Fachkenntnisse.
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Fachzeichnen
Position 1: Technische Richtigkeit (Darstellung und Projektion).

Position 2: Mass- und Bearbeitungsangaben (richtige und vollstindige Ein-
tragung).
Position 8: Zeichnerische Ausfithrung (Strich, Beschriffung und Arbeitsmenge).

Art. 16

Notengebung

L Fiir jede Posifion der praktischen Arbeiten und fir jede Positon in den
ibrigen Pritfungen ist eine Note nach folgender Abstufung zu erteilen?).

Bigenschaft der Arbeit Beurteillung Note
Vorziglich in jeder Beziehung. . . . . . . . . . . sehr gut 1
Gut und zweckentsprechend, nur mit geringen Fehlern

behaftet. . . . . . . . . .. ... ... gut 2
Brauchbar, trotz grosserer Méngel . . . . . . . . . geniigend 3

Den Mindestanforderungen, die an einen gelernten
Mechaniker oder Feinmechaniker zu stellen sind,

nicht entsprechend . . . . . . . . . . .. L. ungeniigend 4
Vollstéindig fehlerhaft, liickenhaft oder nicht ausge-
fobrt . . . . . . Lo Lo unbrauchbar 5

2 Fiar die Beurteilungen «sehr gut bis gut» bzw. «gut bis gentigend» diirfen
die Zwischennoten 1,5 bzw. 2,5 erteilt werden. Weitere Zwischennoten sind nicht
gestattet.

3 Die Note in den praktischen Arbeiten, in den Berufskenntnissen und im
Fachzeichnen bildet je das Mittel aus den Noten der einzelnen Priifungsposi-
tionen. Sie ist auf eine Dezimalstelle ohne Beriicksichtigung eines Restes zu
berechnen.

¢ Auf Binwendungen des Priiflings, er sei in einzelne grundlegende Arbeits-
gebiete nicht eingefithrt worden, darf keine Ricksicht genommen werden. Die
Angaben des Priflings sind jedoch im Kxpertenbericht (Art.17, Abs.4) zu ver-
merken.

Art. 17
Prijfungsergebmis
1 Das Eirgebnis der Lehrabschlusspritfung wird durch eine Gesamtnote aus-
gedriickt. Sie wird aus den folgenden 5 Noten ermittels.
Mittelnote in den Maschinenarbeiten (Positionen 1-3),
Mittelnote in den allgemeinen Mechanikerarbeiten (Positionen 4-5),

Y Anmerkung. Formulare zum Hintragen der Pritfungsergebnisse konnen bei
der Geschiftsstelle des Arbeitgeberverbandes schweizerischer Maschinen- und Metall-
industrieller unentgeltlich bezogen werden.
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Mittelnote in den Berufskenntnissen,
Mittelnote im Fachzeichnen,
Mittelnote in den geschéftskundlichen Fichern.
2 Die Gesamtnote ist das Mittel aus diesen Noten (1/; der Notensumme); sie
ist auf eine Dezimalstelle ohne Beriicksichtigung eines Restes zu berechnen.

3 Die Pritfung 1st bestanden. wenn sowobl die Mittelnote in den Magchinen-
arbeiten, die Mittelnote in den allgemeinen Mechanikerarbeiten und die Gosamt-
note je den Wert 3,0 nicht tiherschreitet.

4 Zeigen sich bei der Prifung Mangel in der beruflichen Aushildung. =o
haben die Experten genaue Angaben iiber ihre Feststellingen in das Noten-
formular einzutragen.

5 Das aurgefilllte Notenformular ist nach der Prifung durch die Experten
unverziiglich der zustindigen kantonalen Behorde zuzustellen.

Art. 18

Fahagkertszeugnis

Wer die Leh1abschlus<p1ufung bestanden hat, erhdlt das eidgendssische
Fahigkeitszeugnis, das seinen Inhaber berechtigt, sich entsplechend der Lehr-
abschlusspriifung als gelernten Mechaniker oder gelernten Feinmecha-
niker zu bezeichnen. .

II1. Schlussbestimmungen

Art. 19 |

1 Dieses Reglement ersetzt die Reglemente tiber die Lehrlingsausbildung
und die Mindestanforderungen der Lehrabschlussprifung im Berufe
des Mechanikers.
des Kleinmechanikers und
des Feinmechanikers
vom 80. Dezember 1938 und tritt am 1. Mirz 1961 in Kraft.

2 Zurzeit laufende Lehrvertrage fir Kleinmechaniker kénnen zu Iinde
gefiihrt oder im Einverstdnding beider Lehrvertragsparteien und der kantonalen
Behorde in Lehrvertrage fiiv Mechaniker oder Feinmechaniker umgewandelt
werden.

3 Nach Inkrafttreten dieses Reglementes kinnen keine Lehrvertrage mehr
for Kleinmechaniker abgeschlossen werden.

Bern, den 20. Januar 1961.

Eidgendssisches Volkswirtschaftsdepartement :
3635 Wahlen
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Einnahmen der Zollverwaltung in tausend Franken

1961
u Ubrige Total Total -
Monat Zole | pmnahmen| 1961 1960 Mehr- | Minder-
einnahmen | einnahmen
Januar 86 971 13 218 100189 92 723 7 466
Februar 108247 | 14911 123 158 93809 | 29349 \
|
1961 Jan./Febr. | 195218 | 28129 223 347 36 815
1960 Jan./Febr. | 144127 | 42405 — 186 532 —

Vollzug des Bundesgesetzes iiber die berufliche Aushbildung

Der Schweizerische Sattler-Tapezierermeister-Verband beantragt, gestiitzt
auf Artikel 43 des Bundesgesetzes vom 26. Juni 1980 iiber die berufliche Ausbil-
dung, die Revision des Reglementes vom 10.Mai 1946 fiir die Durchfithrung von
Meisgterprifungen im Sattler-, Sattler-Tapezierer-, Tapezierer-Bodenleger-, Ka-
rosseriesattler- und Reiseartikelsattler-Beruf. Br hat zu diesem Zweck den Ent-
wurf zu einem geéinderten Prufungsreglement eingereicht. Interessenten kdnnen
diesen Entwurt bei der unterzeichneten Amtsstelle beziehen, an die auch allfillige
Eimsprachen big zum 28. April 1961 zu richten sind.

Bern, den 16.3Mirz 1961.
5460 Bundesami firr Industrie, Gewerbe und Arbeit:
Sektion fitr berufliche Ausbildung

Wetthewerh- und Stellenausschreibungen, sowie Anzeigen.

Beim Fidgenossischen Luftamt in Bern ist in deutscher und franzosischer
Sprache (Umfang 20 Seiten) erschienen:

Schweizerische Luftverkehrsstatistik 1960

Der Bericht kann bei der Hidgenossischen Drucksachen- und Materialzentrale,
Bern 8, zum Preise von Fr. 1.50, bezogen werden.
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