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Section 3 Daily report

General notes on keeping the training record 
book:

The performed works are to be described short 
and briefly. In doing so, the materials, tools, 
machines, and utilities are to be documented. 

Examples:
Not: Engine Watch Duty,
but: Determination and evaluation of operating 
values.

Not: Engine Watch Duty, 
but: Enter operating data in Engine log book, 
sounding of all fuel tanks.

Please ensure that you assign the work carried out 
to the correct area. Possible cleaning works, e.g. 
“clean main switchboard room”, are no training 
activities. Of course, these works are part of the 
on-board operation and you will have to carry 
them out, too. In such a case you only document 
this work and indicate it with the respective time 
and “R”. Cleaning works that are related to a task 
must be integrated into the work in terms of time.

After completing a week, the working hours are to 
be recorded for the respective training tasks and 
areas of operation in the table “hours per week”.

The training tasks and acquired competences 
should be classified as follows
• � Metal Working and Electrical Manufacturing (ME)
• � Marine engineering at the support level (US)

• � Marine engineering at the operational level (BS)

• � Electrical, electronic and control engineering at 
the operational level (BE)

• � Maintenance and repair at the operational level 
(BI)

• � Controlling the operation of the ship and care 
for persons on board at the operational level 
(BK)

	

Teil 3 Tätigkeitsnachweis

Hinweise zum Führen des Tätigkeitsnachweises:

Die ausgeführten Arbeiten sind kurz und stich-
wortartig zu beschreiben. Dabei sind die einge-
setzten Werkstoffe, Werkzeuge, Maschinen und 
Hilfsmittel anzugeben. 

Beispiele:
Nicht: Maschinenwache,
sondern: Ermittlung und Beurteilung von Betriebs- 
werten (Temperaturen, Drücke, Füllstände) der 
Hauptmaschine.

Nicht: Maschinenwache,
sondern: Eintragen von Betriebswerten in das 
Maschinentagebuch, Peilen aller Brennstofftanks.

Bitte achten Sie darauf, dass Sie die durchgeführ-
ten Arbeiten dem richtigen Bereich zuordnen. 
Mögliche Reinigungsarbeiten, wie zum Beispiel 
„Reinigung Hauptschalttafelraum“, sind keine 
Ausbildungstätigkeiten. Selbstverständlich gehö-
ren diese Arbeiten zum Bordbetrieb und müssen 
auch von Ihnen durchgeführt werden. In diesem 
Falle dokumentieren Sie die Arbeit und versehen 
diese nur mit der Zeitangabe sowie mit „R“. Reini-
gungsarbeiten, die im Zusammenhang mit einer 
Arbeit stehen, müssen zeitlich in die Arbeit integ-
riert werden.

Nach Abschluss einer Woche sind die Arbeits-
stunden entsprechend der Ausbildungs- und 
Tätigkeitsbereiche in der Tabelle „Wochenstun-
den“ zusammen zu erfassen.

Die Ausbildungsinhalte und zu erwerbenden 
Befähigungen sind wie folgt einzuordnen
•  Metallbearbeitung und Elektrofertigung (ME)
• � Schiffstechnischer Dienst auf Unterstützungs-

ebene (US)
• � Schiffstechnischer Dienst auf Betriebsebene 

(BS)
• � Elektrotechnik, Elektronik und Steuerungsvor-

richtungen auf Betriebsebene (BE)
• � Wartung und Instandsetzung auf Betriebsebe-

ne (BI)
• � Steuerung des Schiffsbetriebs und Fürsorge für 

die Personen an Bord auf Betriebsebene (BK)
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Ort Tätigkeit/Dienst Tätigkeitsbereich Zeitstunden 

Woche von  bis 

See
EL

Einführung in die Maschinenwache als Wachgänger 

M
o

nt
ag

US 1 4

Maschine umstellen auf Hafenbetrieb BS 2 1

Herstellung und Montage einer Rohrhalterung für Hilfsdiesel-   

Brennstoffleitung ME 3 3,5

AL
See

Maschine umstellen auf Seebetrieb 

D
ie

ns
ta

g

BS 2 1

Maschinenwache gehen, eintragen der Betriebswerte in das 

Maschinentagebuch, peilen aller Brennstofftanks US 1 5,5

1500h-Überholung des HFO-Separators, Demontage der Trommel BI 1 2

See Reinigung des HFO-Separators, wechseln der Dichtringe

M
it

tw
o

ch

US 1 3,5

Überprüfung der Separatorbauteile, Montage BI 1 3,5

Vorbereitung der Ersatzteile für Zylinderkopfwechsel HM BI 1 0,5

Vorbereitung der Werkzeuge für Zylinderkopfwechsel HM US 1 1

See
EL

Revierfahrt mit zweitem TWO und Absetzen der Hauptmaschine
D

o
nn

er
st

ag
US 1 2

für Wartungsarbeiten BI 1 3,5

Wechseln des Zylinderkopfes von Hauptmaschine Zyl. 9 BI 1 0,5

Aufräumen des Werkzeugs, Säubern der Zylinderstation R 1

AL
See

Freischalten der Brennstoffzubringerpumpe 1 mit Elektriker und

Fr
ei

ta
g

BE 1 1

Motorschutzschalter wechseln; in Betrieb nehmen BE 2 1

Wiederholung der Grundlagen der Ersten Hilfe BS 2 1

Planung und Durchführung einer Ölbekämpfungsmaßnahme US 1 4

See Mit Elektriker Widerstandsmessung durchführen

S
am

st
ag

BE 1 3

Sicherheitsrunde mit technischem Wachoffizier durchführen,  

Notgenerator gestartet, Lüfterklappen durchfahren BS 4 2

Reinigung Hauptschalttafelraum, Kammerstunde R 3

See Untersuchung von Kühlwasser/Kesselwasser/Schmieröl

S
o

nn
ta

g

US 1 1

Auswertung und Behandlung des Kühl- und Kesselwassers mit  

Hilfe des zweiten technischen Offiziers BS 2 1,5

Teilnahme an einem Rettungsbootsmanöver BK 3  2

Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen

ME 1 US 1 21 BS 1 BE 1 4 BI 1 11,5 BK 1  BK 7

ME 2  US 2 BS 2 4,5 BE 2 1 BI 2 BK 2 BK 8  

ME 3 3,5 US 3 BS 3   BK 3 2   

 BS 4 2,5   BK 4  

 BS 5  BK 5  

 BK 6  

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R

Beispiel Berichtsheft

Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 

Datum Leiter der Maschinenanlage Offiziersassistent Ausbilder
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Location Task/Duty Area of operation Time in hours

Week from  to 

Sea
ARR

Familiarisation with maintaining a safe engineering watch

M
on

d
ay

US 1 4

Changed engine to port operation BS 2 1

Fabricated and fitted pipe support for auxiliary engine fuel 

pipeline ME 3 3,5

DEP
Sea

Changed engine to sea operation

Tu
es

d
ay

BS 2 1

Conduct engine-room watch, entered operating data in

Engine-room log, sounded all fuel tanks US 1 5,5

1500h-Overhaul of HFO purifier, dismantled the bowl BI 1 2

Sea Cleaning of HFO purifier, changed gaskets

W
ed

n
es

d
ay

US 1 3,5

Checked and re-assembled purifier components BI 1 3,5

Selected and set out spare parts for changing ME cylinder head BI 1 0,5

Selected and set out tools for changing ME cylinder head US 1 1

Sea
ARR

Estuary manoeuvres with second engineer, prepared and secured  

T
h

u
rs

d
ay

US 1 2

the ME for maintenance and repairs BS 4 0,5

Changed cylinder head on main engine (cyl. 9) BI 1 5,5

Cleared away tools, cleaned cylinder station R 1

DEP
Sea

Disconnected fuel supply pump 1 with the electrician,

Fr
id

ay

BE 1 1

changed protective motor switch, started up the pump BE 2 1

Tested auxiliary boiler safety sequences  BS 2 1

Planned and conducted oil pollution prevention and response drill US 1 4

Sea Resistivity logging with electrician

S
at

u
rd

ay

BE 1 3

Safety inspection round of engine-room with officer on watch

Emergency generator started, ventilator flaps tested BS 4 2

cleaning of Main switch board room, accommodation cleaning R 3

Sea Tested cooling water/boiler water/lubrication Oil

S
u

n
d

ay

US 1 1

Analysis and treatment of cooling water/boiler water with   

second engineer’s assistance BS 2 1,5

Participated in rescue boat drill BK 3 2

Sample report

Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard

Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 21 BS 1 BE 1 4 BI 1 11,5 BK 1  BK 7

ME 2  US 2 BS 2 4,5 BE 2 1 BI 2 BK 2 BK 8  

ME 3 3,5 US 3 BS 3   BK 3 2   

  BS 4 2,5   BK 4  

 BS 5  BK 5  

 BK 6  

Conservation and cleaning work, mess duty – R

Date Chief Engineer Officer’s Assistant Instructor



Ort
Location

Tätigkeit/Dienst
Task/Duty

Tätigkeitsbereich 
Area of operation

Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 

M
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nt
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M
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d
ay

D
ie

ns
ta

g
Tu

es
d

ay
M

it
tw

o
ch

W
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n
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d
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D
o
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er

st
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T
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u
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d
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Fr
ei

ta
g

Fr
id

ay
S

am
st

ag
S

at
u

rd
ay

S
o

nn
ta

g
S

u
n

d
ay

Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard
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Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor
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Task/Duty

Tätigkeitsbereich 
Area of operation

Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 
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Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard
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Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor
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Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 
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Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard
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Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor



Ort
Location

Tätigkeit/Dienst
Task/Duty

Tätigkeitsbereich 
Area of operation

Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 
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Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard
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Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor



Ort
Location

Tätigkeit/Dienst
Task/Duty

Tätigkeitsbereich 
Area of operation

Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 

M
o

nt
ag

M
on

d
ay

D
ie

ns
ta

g
Tu

es
d

ay
M

it
tw

o
ch

W
ed

n
es

d
ay

D
o

nn
er

st
ag

T
h

u
rs

d
ay

Fr
ei

ta
g

Fr
id

ay
S

am
st

ag
S

at
u

rd
ay

S
o

nn
ta

g
S

u
n

d
ay

Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard
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Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor



Ort
Location

Tätigkeit/Dienst
Task/Duty

Tätigkeitsbereich 
Area of operation

Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 
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Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard
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Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor



Ort
Location

Tätigkeit/Dienst
Task/Duty

Tätigkeitsbereich 
Area of operation

Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 
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Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard
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Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor



Ort
Location

Tätigkeit/Dienst
Task/Duty

Tätigkeitsbereich 
Area of operation

Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 
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Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard
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Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor



Ort
Location

Tätigkeit/Dienst
Task/Duty

Tätigkeitsbereich 
Area of operation

Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 
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Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard

136 Te i l  3  T ä t i g k e i t s n a c h w e i s

Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor



Ort
Location

Tätigkeit/Dienst
Task/Duty

Tätigkeitsbereich 
Area of operation

Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 
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Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard
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Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor



Ort
Location

Tätigkeit/Dienst
Task/Duty

Tätigkeitsbereich 
Area of operation

Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 
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Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard
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Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor



Ort
Location

Tätigkeit/Dienst
Task/Duty

Tätigkeitsbereich 
Area of operation

Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 
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Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard
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Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor



Ort
Location

Tätigkeit/Dienst
Task/Duty

Tätigkeitsbereich 
Area of operation

Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 

M
o

nt
ag

M
on

d
ay

D
ie

ns
ta

g
Tu

es
d

ay
M

it
tw

o
ch

W
ed

n
es

d
ay

D
o

nn
er

st
ag

T
h

u
rs

d
ay

Fr
ei

ta
g

Fr
id

ay
S

am
st

ag
S

at
u

rd
ay

S
o

nn
ta

g
S

u
n

d
ay

Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard
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Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor



Ort
Location

Tätigkeit/Dienst
Task/Duty

Tätigkeitsbereich 
Area of operation

Zeitstunden  
Time in hours

Woche von/Week from  bis/to 
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Eintragungen/Abkürzungen für den Ort: AL-Auslaufen, EL-Einlaufen, SEE, R-Reede, H-Hafen, W-Werft, 
Entries/Abbreviations for the location: DEP-departure, ARR-arrival, SEA, A-anchorage, P-port, D-dockyard

S e c t i o n  3  D a i l y  r e p o r t 141

Wochenstunden in den entsprechenden Bereichen/Hours per week in areas of operation

ME 1 US 1 BS 1 BE 1 BI 1 BK 1 BK 7

ME 2 US 2 BS 2 BE 2 BI 2 BK 2 BK 8

ME 3 US 3 BS 3 BK 3

BS 4 BK 4

BS 5 BK 5

BK 6

Konservierungsarbeiten, Reinigungsarbeiten, Backschaft – R
Conservation and cleaning work, mess duty – R

Datum/Date Leiter der Maschinenanlage/ 
Chief Engineer

Offiziersassistent/
Officer’s Assistant         

Ausbilder/Instructor
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Gelenkbock

Wichtige Info! 

Die vorliegende Zeichnung soll bei der Ausbildung unterstützen und aufzeigen, 

welche Fertigkeiten und Kenntnisse erwartet werden. Das Werkstück sollte in 

einer Zeit von maximal 6 Stunden angefertigt werden. Die Angaben der Werk-

stoffe müssen dabei nicht zwingend beachtet werden. Benutzt werden können 

alle Eisenmetalle, die zur Verfügung stehen. 

mailto:info@berufsbildung-see.de


NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 2:1

Werkstoff

20.02.08

25.02.08

   Grüder
Hagedorn

5

1

S235+C

Gelenkbock

P 1b 11
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

1 234

xx

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Letzte Änderung Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

08.09.11     Grüder

Gelenkbock

P 1b 11

Pos. Anz. Einh. Benennung Größe WerkstoffLänge Norm

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

Version

05.06.2014

5

2BBS

1 1 Stück Deckplatte S235+C40x15mm 40mm

2 1 Stück Gelenkbock S235+C40x10mm 40mm

3 1 Stück Gelenkschraube 9S20+CD16mm 62mm

4 2 Senkschraube M 4 DIN EN ISO 2009Stück

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

20.02.08

25.02.08

   Grüder
Hagedorn

5

3

S235+C

Gelenkbock/Deckplatte

P 1b 11
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

xx: Platz für Kontrollnummer
Rz40

M
4

2
8

6

10

15

A

10 20

40

1
21

8

A-A
R10

B

10 20

40

1
2

R10

ø
4

,5

10

M
8

2
8

B-B

A

B

6
6

3
8

3
8

1

2
0+

0
,2

1
0

xx 9
0

°

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2

Schraubenkopf versenken



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 2:1

Werkstoff

20.02.08

25.02.08

   Grüder
Hagedorn

5

4

9S20+C

Gelenkschraube

P 1b 11
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

xx: Platz für Kontrollnummer

12

25

ø
1

6

ø
6

,5

M
8 -0

,1
0

1
0

Rz40 )(

xx

7

10

30

2 x 45°

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

17.11.2011    Grüder

5

5

S235

Schweissprobe

P 1b 11
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

2
0

2
0

2
0

2
0

2
0

1
0

0

a3 3x20 (20)a3

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2

Gelenkbock
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Messzeughalter

Wichtige Info! 

Die vorliegende Zeichnung soll bei der Ausbildung unterstützen und aufzeigen, 

welche Fertigkeiten und Kenntnisse erwartet werden. Das Werkstück sollte in 

einer Zeit von maximal 6 Stunden angefertigt werden. Die Angaben der Werk-

stoffe müssen dabei nicht zwingend beachtet werden. Benutzt werden können 

alle Eisenmetalle, die zur Verfügung stehen.

mailto:info@berufsbildung-see.de


NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Ers. für: Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

17.01.08

18.01.08

    Grüder
Hagedorn

6

1

S235+C

Messzeughalter

P 1b 05

  Allgemein-
  toleranzen
 ISO 2768 - m

03.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

BBS

1 2

3

4

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Letzte Änderung Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

23.08.11     Grüder

Messzeughalter

P 1b 05

Pos. Anz. Einh. Benennung Größe WerkstoffLänge Norm

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

Version

03.06.2014

6

2BBS

1 1 Stück Schaft S235+CVkt16 122mm

2 1 Stück Messzeughalter S235+CVkt16 42mm

3 1 Stück Klemmschraube 9S20+CD16mm 35mm

4 1 Flachkopfschraube (mit Schlitz) M 4 DIN 85Stück

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Ers. für: Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

17.01.08

18.01.08

    Grüder
Hagedorn

6

3

S235+C

Schaft

P 1b 05

  Allgemein-
  toleranzen
 ISO 2768 - m

03.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

BBS

R8

120

17

8

M6

xx: Platz für Kontrollnummer

xx

Rz40 )(

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 2:1

Werkstoff

17.01.08

18.01.08

   Grüder
Hagedorn

6

4

S235+C

Messzeughalter

P 1b 05
03.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

Rz40 )(xx: Platz für Kontrollnummer

23

15

20

32

40

8

1
6

M4

4

8

ø4,5

5
ø

6
,5

1
6

R8

xx

ø6

Sägeschnitt

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Ers. für: Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 2:1

Werkstoff

17.01.08

18.01.08

    Grüder
Hagedorn

6

5

9S20+C

Klemmschraube

P 1b 05

  Allgemein-
  toleranzen
 ISO 2768 - m

03.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

BBS

ø
1

6

161 x 45°

ø
1

0
xx: Platz für Kontrollnummer

Rz40 )(

25

30

xxM
6

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

17.11.2011    Grüder

6

6

S235

Messzeugh.(Schweissprobe)

P 1b  05
03.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

2
0

2
0

2
0

2
0

2
0

1
0

0

a3 a3 3x20(20)

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2
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Schraubvorrichtung

Wichtige Info! 

Die vorliegende Zeichnung soll bei der Ausbildung unterstützen und aufzeigen, 

welche Fertigkeiten und Kenntnisse erwartet werden. Das Werkstück sollte in 

einer Zeit von maximal 6 Stunden angefertigt werden. Die Angaben der Werk-
stoffe müssen dabei nicht zwingend beachtet werden. Benutzt werden können 

alle Eisenmetalle, die zur Verfügung stehen.

mailto:info@berufsbildung-see.de


NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 2:1

Werkstoff

17.01.08

18.01.08

   Grüder
Hagedorn

6

1

S235+C

Schraubvorrichtung

P 1b 09 - A
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

1

2

3

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Letzte Änderung Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

26.08.11     Grüder

Schraubvorrichtung

P 1b 09 - A

Pos. Anz. Einh. Benennung Größe WerkstoffLänge Norm

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

Version

05.06.2014

1

2BBS

1 1 Stück Grundplatte S235+C40x15mm 52mm

2 1 Stück Winkel S235L50x30x3mm 42mm

3 1 Stück Klemmschraube 9S20+CD16mm 60mm

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

17.01.08

18.01.08

   Grüder
Hagedorn

6

3

S235+C

Grundplatte

P 1b 09 - A
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

18,5

37

45

1
5

4
0

50

50

8
2

0
1

0

1 x 45°

A

A

A-A

M6

xx: Platz für Kontrollnummer

xx

Rz40 )(
Alle nicht bemaßten Gewinde = M6

1

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

17.01.08

18.01.08

   Grüder
Hagedorn

6

4

S235+C

Winkel

P 1b 09 - A
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

4
0

40

3 x 45°

1
0

3

1
0

2
0

7

xx: Platz für Kontrollnummer

xx

Rz40 )(

21,5

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2

2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Ers. für: Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 2:1

Werkstoff

17.01.08

18.01.08

    Grüder
Hagedorn

6

5

9S20+C

Klemmschraube

P 1b 09 - A

  Allgemein-
  toleranzen
 ISO 2768 - m

Version

05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

BBS

ø
1

6

161 x 45°

ø
1

0

xx: Platz für Kontrollnummer
Rz40 )(

25

30

M
6 xx

3

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

17.11.2011    Grüder

6

6

S235

Schweissprobe

P 1b 09 - A
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

2
0

2
0

2
0

2
0

2
0

1
0

0

a3 a3 3x20 (20)

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2

Schraubvorrichtung



Berufsbildungsstelle Seeschifffahrt e. V. 
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Feststeller

Wichtige Info! 

Die vorliegende Zeichnung soll bei der Ausbildung unterstützen und aufzeigen, 

welche Fertigkeiten und Kenntnisse erwartet werden. Das Werkstück sollte in 

einer Zeit von maximal 6 Stunden angefertigt werden. Die Angaben der Werk-

stoffe müssen dabei nicht zwingend beachtet werden. Benutzt werden können 

alle  Eisenmetalle, die zur Verfügung stehen.

mailto:info@berufsbildung-see.de


NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Ers. für: Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

19.05.06

20.05.06

    Grüder
Hagedorn

5

1

S235+C

Feststeller

P 1b 03-A 

  Allgemein-
  toleranzen
 ISO 2768 - m

Version

03.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

BBS

XX

123

48

9

5 6 7

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Letzte Änderung Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

14.08.11  Grüder

S235+C

Feststeller

P 1b 03-A 

Pos. Anz. Einh. Benennung Größe WerkstoffLänge Norm

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

Version

03.06.2014

5

2BBS

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

Stück

1

2

3

4

5

6

7

8

9

1

1

1

1

1

1

2

4

4

Grundplatte

Winkel

Exenter

Hebel

Bolzen

Scheibe

Splint

Zylinderschraube

Spannstift

Fl 80x8

L 50x30x3

Rd 60

Rd 10

Rd 20

D 10,5mm

D 3,2mm

M6

D 4mm

S235+C

22mm

92mm

80mm

102mm

S235+C

9S20+C

9S20+C

9S20+C

42mm

DIN EN 10058

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

19.05.06

20.05.06

   Grüder
Hagedorn

5

3

S235+C

Grundplatte und Winkel

P 1b 03-A 
03.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

2

XX

XX

1

XX = Platz für Kontrollnummer

25

20

4
0

50

R5

M6

2
0

3
0

60

70

ø
6

,5

ø4

30

Rz40 )(

ø
10

,2

ø4

30

100

2
0

3
0

8
0

t = 8

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

19.05.06

20.05.06

   Grüder
Hagedorn

5

4

S235+C

Feststeller

P 1b 03-A 
03.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

A - A

Rz40 )(

A

A

ø10

40

27

18

1x45°

3

M
1

0

-0,3
-0,220

xx

XX = Platz für Kontrollnummer

45

40

ø
2

0

1x45° 

1x
45

° 
-0

,1
+

0
ø

1
0

xx 5

1x45°
ø

1
0

490

M
1

0

15

Gewinden von Hand

ø3

nach der Montage bohren

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

17.11.2011    Grüder

5

5

S235

Feststeller (Schweißprobe)

P 1b 03-A 
03.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

2
0

2
0

2
0

2
0

2
0

1
0

0

a3 3x20(20)a3

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2
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Verstellbarer Ständer

Wichtige Info! 

Die vorliegende Zeichnung soll bei der Ausbildung unterstützen und aufzeigen, 

welche Fertigkeiten und Kenntnisse erwartet werden. Das Werkstück sollte in 

einer Zeit von maximal 6 Stunden angefertigt werden. Die Angaben der Werk-

stoffe müssen dabei nicht zwingend beachtet werden. Benutzt werden können 

alle Eisenmetalle, die zur Verfügung stehen.

mailto:info@berufsbildung-see.de


NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:2

Werkstoff

10.01.08    Grüder

7

1

S235

Verstellbarer Ständer

P 1b 08
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

2

3

1

4
5

6

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Letzte Änderung Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:2

Werkstoff

10.01.08     Grüder

Verstellbarer Ständer

P 1b 08

Pos. Anz. Einh. Benennung Größe WerkstoffLänge Norm

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

Version

05.06.2014

7

2BBS

1 1 Stück Grundplatte S235+C

50x5mm 92mm

2 4 Stück

Deckplatte

S235+C50x5mm 92mm

3 1 Stück

Stütze

S235+C

80x8mm 155mm

4 1 Stück Arretierbolzen 9S20+CD10mm 82mm

5 1 Stück Rohr außen S23533,7x2,6mm 155mm

6 1 Stück Rohr innen S23526,9x2,3mm 155mm

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

24.08.11    Grüder

7

3

S235

Stütze/Deckplatte

P 1b 08
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

t=5

90

3 x 45°

xx

xx: Platz für Kontrollnummer

5
0

60

10 x 45°

90

2
0

t=5xx

5
0

Rz40 )(

3

2

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

10.01.08    Grüder

7

4

S235

Verstellbarer Ständer

P 1b 08
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

XXt=8

150

xx: Platz für Kontrollnummer

8
0

Rz40 )(

1

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 2:1

Werkstoff

10.01.08    Grüder

7

5

9S20+C

Arretierbolzen

P 1b 08
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

2
 x

 4
5
°

8
05°

ø10

ø8

xx: Platz für Kontrollnummer
Rz40

4

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:1

Werkstoff

10.01.08    Grüder

7

6

S235

Verstellbarer Ständer

P 1b 08
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

xx: Platz für Kontrollnummer

xx
1

5
0

xx

1
0

0
3

0

1
5

0

5
0

3
0

ø33,7

Rz40 )(

ø26,9

10,5

10,5

10,5

11

11

3
0

56

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2



NameDatum
Bearb.
Gepr.
Norm

Änderung Datum Name Ers. für:Zust. Ers. durch:

Blatt

Blätter

GewichtMaßstab 1:2

Werkstoff

10.01.08    Grüder

7

7

S235

Verstellbarer Ständer

P 1b 08
05.06.2014LETZTE ÄNDERUNG

Version

Allgemein-
toleranzen
ISO 2768 - m

BBS

(5
6
°)

xx 3
4

,7
5

4
4

,7
5

2

3

1

5

6

Kehlnaht einseitig geschweißt

1cm lang

Prüfungsstück
Bearbeiten von Metall

AP/AP2

Schweißplan

a3 2x10 (20)

a3 2x10 (20)

a3 2x10 (20) a3 2x10 (20)

a3

a32x25(30) a3 2x25(30) a3

a3
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