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Bekanntmachungen der Departemente und Abteilungen

Generalbevollmiichtigte

Das Eidgenossische Justiz- und Polizeidepartement hat am 30. Mai 1974 der
Ernennung des Herrn Angelo Blarer, Seebahnstrasse 111, 8036 Ziirich, zum Ge-
neralbevollméchtigten fiir die Schweiz der AGO Schadeverzekering-Maatschappij
N.V., Amsterdam, seine Zustimmung erteilt. (Art.47 der Verordnung vom
11. September 1931 iiber die Beaufsichtigung von privaten Versicherungsunter-
nehmungen.)

Das Eidgendssische Justiz- und Polizeidepartement hat am 30. Mai 1974 der
Emennung des Herrn René Drouin, Avenue de Cour 26, 1000 Lausanne 3, zum
Generalbevollméchtigten fir die Schweiz der L'Union des Assurances de Paris —
1. A. R.D., in Paris, seine Zustimmung erteilt. Herr René Drouin ist der Nachfol-
ger des verstorbenen Herrn Charles Bierer. (Art. 47 der Verordnung vom 11. Sep-
tember 1931 iiber die Beaufsichtigung von privaten Versicherungsunternehmun-

gen.)

Bern, den 31. Mai 1974

Eidgendssisches Versicherungsamt
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Uhrgehiéiusemechaniker

Vorldufiges Reglement
iiber die Ausbildung und die Lehrabschlusspriifung
fiir den Beruf des Uhrgehausemechanikers

(Vom 26. Februar 1974)

Das Bundesamt fiir Industrie, Gewerbe und Arbeit,

gestiitzt auf die Artikel 11 Absatz 3 und 28 Absatz 2 des Bundesgesetzes vom
20. September 1963 iiber die Berufsbildung (in der Folge Gesetz genannt)

und Artikel 12 der zugehdrigen Verordnung vom 30. Mirz 1965,

verordnet .

1 Ausbildung
11 Lehrverhiiltnis

Art. 1

Berufsbezeichnung und Dauer der Lehre

1 Die Berufsbezeichnung lautet Uhrgehdusemechaniker.
Der Uhrgehdusemechaniker befasst sich mit der Herstellung von Uhrgehédusen
aus verschiedenen Metallen sowie mit dem Einrichten und dem Unterhalt von
halbautomatischen und automatischen Maschinen.

2 Die Lehre dauert vier Jahre. Um Stérungen im Unterricht der Berufsschule
zu vermeiden, ist der Antritt der Lehre auf den Beginn des Schuljahres anzuset-
zen.

Art.2
Anforderungen an den Lehrbetrieb

1 Lehrlinge diirfen ausgebildet werden in Lehrwerkstitten und Werkstitten
von Unternehmen, die Uhrgehduse vollsténdig herstellen. Der Lehrbetrieb soll in
der Lage sein, das gesamte unter Artikel 5 erwihnte Lehrprogramm zu vermit-
teln.
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2 Betriebe, die einzelne Teilgebiete des Lehrprogramms nicht vermitteln kon-
nen, diirfen nur Lehrlinge ausbilden, wenn sie sich verpflichten, ihnen die Arbeits-
techniken und Berufskenntnisse dieser Teilgebiete in einem andern geeigneten
Betrieb vermitteln zu lassen. Diese Regelung ist in den Lehrvertrag aufzunehmen.

3 Die allgemeinen Voraussetzungen fiir die Ausbildung von Lehrlingen nach
Artikel 9 Absatz 1 des Gesetzes bleiben vorbehalten.

Art. 3
Hochstzahl der Lehrlinge

1 In emem Betrieb diirfen jeweils ausgebildet werden:

1 Lehrling, wenn der Lehrmeister allein oder mit 1-2 Fachleuten stindig tétig
ist.
Ein zweiter Lehrling darf seine Lehre beginnen, wenn der erste ins
letzte Lehrjahr tritt.

2 Lehrlinge, wenn der Lehrmeister mit 3-5 Fachleuten, wovon mindestens einer
gelernter Uhrgehdusemechaniker sein muss, stindig tétig ist.

3 Lehrlinge, wenn der Lehrmeister mit 6-9 Fachleuten, wovon mindestens 2
Fachleute gelernte Uhrgehdusemechaniker sein muissen, titig 1st.

1 weiterer Lehrling auf jede weitere angebrochene oder ganze Gruppe von 3
stindig beschiftigten Fachleuten, wovon mindestens ein Fachmann gelernter
Uhrgehdusemechaniker sein muss.

Bei Betrieben mit eigenen Lehrwerkstétten und hauptamtlichem Ausbildungsper-
sonal sowie Fachschulen wird der Lehrlingsbestand entsprechend dem betrieb-
lichen Ausbildungsvermégen festgelegt. In Betrieben, die gleichzeitig Iehrlinge
verwandter Berufe ausbilden, dirfen die Fachleute nur einmal gezahlt werden.

2 Als Fachleute gelten:
— gelernte Uhrgehdusemechaniker;
gelernte Stanzwerkzeugmechaniker;
gelernte Werkzeugmacher;
— gelernte Mechaniker/Feinmechaniker;
— gelernte Mikromechaniker.

|

3Die Aufnahme von zwei und mehr Lehrlingen ist zeitlich so anzusetzen,
dass sich die Lehrantritte moglichst gleichmaéssig auf die einzelnen Lehrjahre
verteilen.

12 Lehrprogramm
Art. 4
Allgemeine Richtlinien

1 Dem Lehrling sind beim Antritt der Lehre ein geeigneter Arbeitsplatz und
die notwendigen Werkzeuge zur Verfligung zu stellen. Er ist von Anfang an
planmadssig in den Beruf einzufiihren.
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2 Der Lehrling ist zu Ordnung, Gewissenhaftigkeit. selbstindigem Denken,
verantwortungsbewusstem, genauem und sauberem Arbeiten sowie zu Anstand
gegeniiber den Mitmenschen zu erziehen.

3Der Lehrling ist rechtzeitig und griindlich iber die notwendigen Vorkeh-
rungen zur Verhiitung von Unfillen und Gesundheitsschiddigungen zu unterrich-
ten.

4Der Lehrling ist zur Fihrung eines Arbeitstagebuches zu verpflichten,
das vom Lehrmeister und dem gesetzlichen Vertreter monatlich zu kontrollieren
und zu visieren ist. Das Arbeitstagebuch ist an der Lehrabschlusspriifung vorzule-
gen.

5Die in den Artikeln 5 und 6 aufgefiihrten Arbeiten und Berufskenntnisse
bilden die Grundlage fiir die systematische Ausbildung im Lehrbetrieb. Die Ver-
teilung der verschiedenen Arbeiten innerhalb der einzelnen Ausbildungsstufen
richtet sich nach den Arbeitsauftrigen des Lehrbetriebes.

Art. 5

|
Praktische Arbeiten und Berufskenntnisse

Der Lehrbetrieb ist verpflichtet, den Lehrling nach einem Lehrgang mit
Zeitplan in den nachfolgend umschriebenen Titigkeiten und Kenntnissen bis zur
Stufe der selbstdndigen Beherrschung auszubilden. Dem Lehrling sind die Ausbil-
dungsunterlagen iiber die einzelnen Sachgebiete auszuhdndigen.

Erster Teil

A. Grundausbildung in der Bearbeitung von Metallen und
Kunststoffen (rd. 18 Monate)

Die Grundausbildung umfasst:

Allgemeines

Die Benennung, die richtige Handhabung. die zweckmaissige Verwendung und die
Instandhaltung der Werkzeuge. Werkzeugmaschinen und Einrichtungen.

Materialkenntnisse
[

Die Benennung und die Bearbeitungseigenschaften der gebrduchlichsten Materia-
lien wie Eisenwerkstoffe, nichteisenhaltige Metalle und ihre Legierungen und
Kunststoffe — soweit solche im Betrieb verarbeitet werden —. die Verwendung und
die Eigenschaften der Hilfsmatenalien wie Schmier-, Kiihl-. Binde- und Schleif-
mittel sowie der gebrauchlichsten Maschinenelemente.

U Musterbldtter kénnen beim Verband schweizerischer Uhrgeliusefabrikanten bezogen
werden.
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Arbeitstechniken

Messen : Die Anwendung von Messwerkzeugen wie Massstab, Messuhr, Schiebe-
lehre, Mikrometer, Taster, Wasserwaage, Richtplatte, Grenzlehren fiir Aussen-
und Innenmasse, Gewindelehren, Winkelmesser, Endmasse ; Haarlineal, Zapfen-
lehren und elektromischen Mess- und Kontrollgerdten flir Direkt- und Vergleichs-
messungen.

Anreissen: Die Anwendung von Winkel, Lineal, Reissnadel, Zirkel, Héhenreisser-

und Anreissfarben — Anreissen von geraden und bogenférmigen Linien auf bear-
beiteten und unbearbeiteten Flachen einfacher Werkstiicke.

Kornen, Schlagen von Zahlen und Buchstaben,

Sédgen mit Handsédge nach Anriss.

Feilen: Das Feilen von ebenen Flichen mit unterschiedlicher Oberfldchengiite,
planparallel und winklig Feilen, Feilen auf Mass nach Zeichnung und einfache
Einpassarbeiten.

Gewindeschneiden : Aussen- und Innengewindeschneiden von Hand.

Arbeiten an Bohrmaschinen: Spannen und Ausrichten der Werkstiicke — Wihlen,
Einstellen, Kiihlen und Schmieren der Werkzeuge — Wahl der Schnittgeschwin-
digkeiten, Schnittwinkel und Spantiefen flir die verschiedenen Materialien — Boh-
ren von Durchgangslochern und Sacklochern — Ansenken, Versenken und Rei-
ben.

Erweiterte Grundausbildung in der Metallbearbeitung

Die erweiterte Grundausbildung umfasst:

Feilarbeiten: Feilen auf Mass mit grosserer Genauigkeit nach Zeichnung, zum
Beispiel Anfertigen einfacher Werkzeuge wie Winkel, Lehren, Lineale und ande-
rer Kontrollwerkzeuge oder Zusammenpassen von Stiicken mit engeren Toleran-
zen (£ 0,02).

Loten: Weich- und Hartléten.

Kleben : Kleben von Metallen und Kunststoffen.

Grundausbildung an Werkzeugmaschinen

Allgemeines: Aufbau, Arbeitsweise, Handhabung und Pflege der Maschinen
Vorkehrungen zur Verhiitung von Unfillen — Spannen und Ausrichten der Werk-
stiicke — Wahl, Einstellen und Kiihlen der Werkzeuge — Wahl der Schnittge-
schwindigkeiten, Schnittwinkel, Vorschiibe und Spantiefen fiir die verschiedenen
Materialien (Anwenden von diesbeziiglichen Tabellen).

Drehen: Ausfithren von Dreharbeiten im Dreibackenfutter, in der Glockenzange
und in der Spannzange — Aussen- und Innendrehen, Plandrehen, Drehen von
Versetzungen, tolerierten Durchmessern bzw. Bohrungen mit einer Genauigkeit
bis + 0,02 — Drehen von konischen Bohrungen — Schneiden von Aussen- und
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Innengewinden — Drehen von tolerierten Lingenmassen mit einer Genauigkeit bis
+ 0,1 - Zentrieren, Einstechen, Hinterstechen und Abstechen — Zusammenpassen
von Konen — Ausreiben von Bohrungen mit Reibalen oder Kanonenbohrern.
Frisen: Friasen von ebenen Flichen (rechtwinklig oder schiefwinklig) - Stufenfra-
sen mit und ohne Rundungen — Frisen von Nuten mit verschiedenen Quer-
schnittformen.

Schieifen - Kontrolle und Abziehen der Schleifscheiben — Flachenschleiten, paral-
lel und unter einem bestimmten Winkel — Planschieifen ~ Rundschleifen (zylin-
drisch und konisch).

Zweiter Teil

B. Anwendung, Vertiefung und Erweiterung der Grundkenntnisse in Verbindung mit
Produktivarbeiten (rd. 6 Monate)

Die Vertiefung und Festigung der Grundkenntnisse soll in allen Arbeitstechniken

der vorausgegangenen Ausbildung erfolgen.

Zum Beispiel:

— Bohren von zylindrischen ind konischen Lochern nach Lehren:

— Anfertigen von Werkzeugen, Vorrichtungen und Lehren nach Zeichnungen mit
hoheren Anforderungen an die Genauigkeit.

Erweiterung der Ausbildung:

— Thermische Behandlung von Metallen, z. B. Glithen, Hérten, Anlassen, Vergii-
ten;

— Rodieren von Hand;

— Schaben;

— Mithilfe bei Reparaturarbeiten an Maschinen.

Dritter Teil

C. Erweiterung der Ausbildung und Vermittlung von Spezialkenntnissen
(rd. 18 Monate)

Grundausbildung an Spezialmaschinen (Uhrgehdusefertigungsmaschinen)

Die Ausbildung soll mit Beriicksichtigung der besonderen Arbeitstechniken erfol-
gen und das Einrichten, das Handhaben sowic das Uberwachen der folgenden
Maschinen umfassen:

— Stanz-, Prage- und Schneidepressen;

— Ein- und Mehrspindeldrehhalbautomaten:

— Ein- und Mehrspindelbohrmaschinen;

Halbautomatische Frasmaschinen (Pantograph);

— Lehrenbohrmaschinen.

|



1620

Erweiterte Ausbildung an Mess- und Kontrollgerdten

Die erweiterte Ausbildung soll folgende Gerite umfassen:
— Messmikroskop;

— Zentriermikroskop;

— Haérteprifer;

— Profilprojektor.

Grundausbildung in den Arbeitstechniken der Oberflichenbehandlung

Mechanische Schleif- und Polierverfahren;
— Drehen und Frisen mit Diamantwerkzeugen ;
chemische Verfahren.

|

|

D. Umfassende Anwendung der Grundlagenkenntnisse (rd. 6 Monate)

Erweitern und Vertiefen der Ausbildung in der Metallbearbeitung mit héheren
Anforderungen an die Genauigkeit (Grossenordnung + 0,01).

Z.B. Anfertigen von:

~ Kurvenscheiben (Nocken) fiir halbautomatische Maschinen ;

~ speziellen Werkzeugen und Lehren fiir die Herstellung von Uhrgehdusen;
— Musterstiicken (einschliesslich deren Priifung).

Die beruflichen Fertigkeiten sind durch abwechslungsreiches Wiederholen aller
Arbeitstechniken zu fordern. Der Lehrling soll nach Werkstattzeichnungen selb-
stindige Arbeiten ausfithren und dabei auf Qualitit und Zeitaufwand achten.

13 Programm fiir die Ausbildung an der Berufsschule

Art. 6

Die Berufsschule vermittelt die Berufskenntnisse nach dem Normallehrplan.
Die UG-Mechaniker-Lehrlinge werden bis auf weiteres den Berufsschulunterricht
der Feinmechaniker oder der Mikromechaniker besuchen.

2 Lehrabschlusspriifung
21 Durchfiihrung der Priifung
Art.7
Allgemeines

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

2 Die Priifung wird von den Kantonen durchgefiihrt. Sie umfasst drei Teile:
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a. die Priifung in den praktischen Arbeiten;
b. die Priifung in den berufskundlichen Féchern;

c. die Priifung in den allgemeinbildenden Fichern (Deutsch, Geschiftskunde,

Staats- und Wirtschaftskunde, allgemeines Rechnen).

3 Die nachstehenden Bestimmungen beziehen sich, mit Ausnahme von Arti-
kel 15, ausschliesslich auf die Priifungen in den praktischen Arbeiten und in den
berufskundlichen Féachern. Die Prifung in den allgemeinbildenden Fachern rich-
tet sich nach den Anordnungen der zustandigen kantonalen Behorde.

Art. 8
Organisation der Priifung

1 Die Priifung ist ausserhalb des Lehrbetriebes in einem hiezu geeigneten
Betrieb oder in einer Lehrwerkstétte durchzufiihren. Sie ist in atlen Teilen sorgfal-
tig vorzubereiten.

2Dem Lehrling sind Werkbank, Werkzeuge. die erforderlichen Maschinen
und Vorrichtungen in gutem, betriebsbereitem Zustand zur Verfiigung zu stellen.
3 Die Priifungsunterlagen wie Material, Zeichnungen und Aufgabenblétter
sind dem Lehrling erst bei Beginn der Prifung auszuhdndigen. Sie sind ihm,
soweit notig, zu erklaren.
Art. 9

Experten

1 Fiir jede Priifung sind geniigend Fachleute als Experten zu ernennen. In
erster Linie'sind Teilnehmer von Expertenkursen zu beriicksichtigen.

2 Die Experten haben dafiir zu sorgen, dass bei der Aufgabenstellung mog-
lichst viele Arbeitsgebiete beriicksichtigt werden, damit eine zuverlidssige Beurtei-
lung der Kenntnisse und Fertigkeiten moglich ist.

3 Die Ausfiihrung der Priifungsarbeiten ist stindig von mindestens einem
Experten gewissenhaft zu Uiberwachen. Er hat wiahrend der Priifung die nétigen
Aufzeichnungen tiber seine Beobachtungen zu machen.

4 Die Beurteilung der ausgefiihrten Arbeiten und Zeichnungen sowie die
Abnahme der Priifung in den Berufskenntnissen hat stets durch mindestens zwei
Experten zu erfolgen.

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

Art. 10
Priifungsdauer

Die Priifung in den berufskundlichen Fichern dauert 3'%2 Tage. Davon entfallen
auf: !
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a. die praktischen Arbeiten .................... ... ..... rund 22 Stunden
b.die Berufskenntnisse . . ...t rund 3 Stunden
c.dasFachzeichnen ................... ... .. ..., rund 3 Stunden

22 Priifungsstoff

Art. 11
Praktische Arbeiten

Jeder Lehrling hat folgende Arbeiten auszufiihren:

1. Anfertigung einer Priifungsarbeit, an der die gebrduchlichen Mechanikerar-
beiten wie Feilen, Drehen, Bohren, Frisen, Schleifen und Gewindeschneiden
auszufiihren sind.

2. Einrichten eines Halbautomaten zum Drehen von Innendurchmessern eines
Gehausemittelteiles mit Finsetzen und Schleifen von Drehstiahlen sowie Fer-
tigung von einigen Mustern (Arbeit nach Zeichnung des Gehidusemittelteiles,
Kurvenscheibe, Zeichnung der Drehstiihle und Lehren).

Art. 12

Berufskenntnisse

Die Priifung in den Berufskenntnissen (3 Stunden) ist unter Verwendung von
Anschauungsmaterial und Zeichnungen vorzunehmen. Sie wird miindlich und
schriftlich durchgefiithrt und erstreckt sich auf den durch die Berufsschule nach
Normallehrplan vermittelten Lehrstoff sowie auf die durch den Lehrbetrieb wih-
rend der praktischen Ausbildung behandelten Berufskenntnisse.

a. Miindliche Priifung (rd. 1 Stunde)
1. Werkzeug- und Maschinenkenntnisse
2. Werkstoffkunde
3. Technologie des Uhrgehduses, Messtechnik
4. Unfallverhiitung
b. Schriftliche Priifung (rd. 2 Stunden)

Fragen und rechnerische Aufgaben aus dem durch die Berufsschule vermit-

telten Lehrstoff.

Art. 13

Fachzeichnen
Die Priifung im Fachzeichnen (3 Stunden) umfasst das Erstellen einer Werk-

stattzeichnung nach gegebenem Modell mit den Ansichten, Schnitten, Massanga-
ben, Toleranzen und Bearbeitungsangaben.

1) Zeichnungen fiir Priafungsarbeiten kénnen beim Verband schweizerischer Uhrgehiuse-
fabrikanten bezogen werden.
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23 Beurteilung und Notengebung

Art. 14

Beurteilung der praktischen Arbeiten

1 Die praktischen Arbeiten nach Artikel 11 werden in den nachstehenden

Positionen beurteilt und bewertet:

Pos. 1 Allgemeine Mechanikerarbeiten;

Pos.2 Maschinenarbeiten ;

Pos.3 Qualitat der angefertigten Musterstiicke.

2 Massgebend fiir die Beurteilung ist eine fachgemésse, saubere, genaue und
vollstindige Ausfiihrung.

3Fiir jede Position ist nur eine Note einzusetzen. In ihr sind sdmtliche
vorkommenden Arbeitstechniken ihrem Schwierigkeitsgrad entsprechend zu be-
riicksichtigen.

4 Wird eine Position weiter in Unterpositionen aufgeteilt und werden fir
diese Teilnoten eingesetzt. so ist die Positionsnote nicht emfach als arithmetisches
Mittel aus verschiedenen Teilnoten zu errechnen. Ste ist vielmehr unter Bertick-
sichtigung dieser Teilnoten und unter Beachtung der Wichtigkeit der einzelnen
Teilarbeiten im Rahmen der Priifungsposition zu schitzen und nach Artikel 15 zu
erteilen.

Beurteilung der Berufskenntnisse

5 Die Beurteilung der Berufskenntnisse ist in folgenden Positionen vorzuneh-
men:
Pos.1  Werkzeug- und Maschinenkenntnisse;
Pos.2 Werkstoffkunde;
Pos.3 Technologie des Uhrgehduses, Messtechnik ;
Pos. 4 Unfallverhiitung.

6 Bei Unterteilungen von Positionen in Unterpositionen ist Absatz 4 sinnge-
méiss anzuwenden.

Beurteilung im Fachzeichnen

7 Die Beurteilung soll nach folgenden Gesichtspunkten erfolgen:
Pos.1 Zeichnerische Ausfithrung
(Strich, Schrift, Exaktheit, Sauberkeit, Ubersicht);
Pos.2 Technische Richtigkert
(Projektionen, Schnitte, Darstellung nach VSM-Normen);
Pos.3 Mass- und Bearbeitungsangaben
(richtige und zweckmaissige Eintragung).
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Art. 15
Notengebung

1 Die Experten haben in jeder Priffungsposition die Leistungen wie folgt zu
beurteilen und die entsprechenden Noten zu geben U

Eigenschaften der Leistungen Beurterlung Note
Qualitativ und quantitativ vorziiglich . . .............. ausgezeichnet 6
Anndhernd richtig und vollstindig, verdient aber die

hochste Auszeichnungnicht. ..................... sehr gut 5,5
Zweckentsprechend, mit nur geringfiigigen Fehlern . ... gut 5
Befriedigend, aber gewichtigere Fehler und kleine Liik-

kenaufweisend ............ ... ... ziemlich gut 4,5

Den Mindestanforderungen, die an emen gelernten
Uhrgehdusemechaniker zu stellen sind, noch knapp
entsprechend ............ ... ..o gentigend 4
Den Mindestanforderungen, die an einen gelernten
Uhrgehidusemechaniker zu stellen sind, nicht mehr

entsprechend ... ... ... ungeniigend 3
Grobe Fehler aufweisend und unvollstandig .......... sehr schwach 2
Wertlos oder nicht ausgefithrt . ..................... unbrauchbar 1

Andere Zwischennoten als 5,5 oder 4,5 sind nicht zuldssig.

2 Die Note in den praktischen Arbeiten, in den Berufskenntnissen und im
Fachzeichnen wird je als Mittelwert aus den Noten der einzelnen Priifungspositio-
nen bestimmt und auf eine Dezimalstelle, ohne Beriicksichtigung emes Restes,
berechnet.

3 Auf Einwendungen des Lehrlings, er sei in grundlegende Arbeiten nicht
eingefiihrt worden, darf keine Riicksicht genommen werden. Die Angaben des
Lehrlings sind jedoch im Expertenbericht nach Artikel 16 Absatz 4 zu vermerken.

Art. 16
Priifungsergebnis

1 Das Ergebnis der Lehrabschlusspriifung wird durch eine Gesamtnote aus-
gedriickt. Sie wird aus den folgenden vier Noten ermittelt, von denen die Mittel-
note in den praktischen Arbeiten doppelt zu rechnen ist.

Mittelnote in den praktischen Arbeiten (z&hlt doppelt);
Mittelnote in den Berufskenntnissen;
Mittelnote im Fachzeichnen;

1) Formulare zum Eintragen der Noten konnen beim Verband schweizerischer Uhrge-
héusefabrikanten bezogen werden.
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Mittelnote in den allgemeinbildenden Féchern (Deutsch, Geschaftskunde. Staats-
und Wirtschaftskunde und allgemeines Rechnen).

2Die Gesamtnote ist das Mittel aus diesen Noten (!/5 der Notensumme); sie
ist auf eine Dezimalstelle. ohne Beriicksichtigung eines Restes zu berechnen.

3 Die Priifung ist bestanden. wenn
— die Mittelnote in den praktischen Arbeiten und
— die Gesamtnote
je den Wert 4,0 nicht unterschreiten. -

4 Zeigen sich bei der Priifung Méngel in der beruflichen Ausbildung, so
haben die Experten genaue Angaben uber ihre Feststellungen in das Notenformu-
lar einzutragen.

5 Das ausgefiillte Notenformular ist nach der Priifung durch die Experten zu

unterzeichnen und der zustdndigen kantonalen Behorde zuzustellen.
|

Art. 17
Fihigkeitszeugnis

Wer die Lehrabschlusspriiffung bestanden hat, erhilt das eidgendssische
Fihigkeitszeugnis. Sein Inhaber ist berechtigt, die gesetzlich geschiitzte Berufsbe-
zeichnung «gelernter Uhrgehdusemechaniker » zu fihren.

3 Inkrafttreten

Art. 18

Dieses Reglement tritt am 1. Mérz 1974 in Kraft.

Bern, den 26. Februar 1974

Bundesamt fiir Industrie, Gewerbe und Arbeit
Der Direktor:
A. Griibel

3587
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