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Teil | Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fur den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die
Standige Konferenz der Kultusminister der Lander beschlossen worden und mit der entspre-
chenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen vom Bundesministerium fir Wirtschaft
und Energie oder dem sonst zustandigen Fachministerium im Einvernehmen mit dem Bun-
desministerium fur Bildung und Forschung) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan baut grundsatzlich auf dem Niveau des Hauptschulabschlusses bzw.
vergleichbarer Abschlisse auf. Er enthalt keine methodischen Festlegungen fir den Unter-
richt. Der Rahmenlehrplan beschreibt berufsbezogene Mindestanforderungen im Hinblick auf
die zu erwerbenden Abschlusse.

Die Ausbildungsordnung des Bundes und der Rahmenlehrplan der Kultusministerkonferenz
sowie die Lehrplane der Lander flr den berufsiibergreifenden Lernbereich regeln die Ziele
und Inhalte der Berufsausbildung. Auf diesen Grundlagen erwerben die Schiler und Schile-
rinnen den Abschluss in einem anerkannten Ausbildungsberuf sowie den Abschluss der Be-
rufsschule.

Die Lander ibernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrpla-
ne um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass die Vorgaben des Rahmenlehrplanes zur
fachlichen und zeitlichen Abstimmung mit der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten blei-
ben.
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Teil l Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erflllen in der dualen Berufsausbildung einen
gemeinsamen Bildungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger Lernort, der auf der Grundlage der Rahmen-
vereinbarung Uber die Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom
12.03.2015) agiert. Sie arbeitet als gleichberechtigter Partner mit den anderen an der Be-
rufsausbildung Beteiligten zusammen und hat die Aufgabe, den Schilern und Schilerinnen
berufsbezogene und berufsiibergreifende Handlungskompetenz zu vermitteln. Damit werden
die Schiler und Schilerinnen zur Erfillung der spezifischen Aufgaben im Beruf sowie zur
Mitgestaltung der Arbeitswelt und der Gesellschaft in sozialer, dkonomischer und 6kologi-
scher Verantwortung, insbesondere vor dem Hintergrund sich wandelnder Anforderungen,
befahigt. Das schliel3t die Férderung der Kompetenzen der jungen Menschen

= zur personlichen und strukturellen Reflexion,

= zum lebensbegleitenden Lernen,

= zur beruflichen sowie individuellen Flexibilitat und Mobilitat im Hinblick auf das Zu-
sammenwachsen Europas

ein.

Der Unterricht der Berufsschule basiert auf den fir jeden staatlich anerkannten Ausbildungs-
beruf bundeseinheitlich erlassenen Ordnungsmitteln. Dariber hinaus gelten die flr die Be-
rufsschule erlassenen Regelungen und Schulgesetze der Lander.

Um ihren Bildungsauftrag zu erflillen, muss die Berufsschule ein differenziertes Bildungsan-
gebot gewahrleisten, das
- in didaktischen Planungen fir das Schuljahr mit der betrieblichen Ausbildung abge-
stimmte handlungsorientierte Lernarrangements entwickelt,

- einen inklusiven Unterricht mit entsprechender individueller Férderung vor dem Hinter-
grund unterschiedlicher Erfahrungen, Fahigkeiten und Begabungen aller Schiler und
Schiulerinnen erméglicht,

- flr Gesunderhaltung sowie spezifische Unfallgefahren in Beruf, fir Privatleben und
Gesellschaft sensibilisiert,

- Perspektiven unterschiedlicher Formen von Beschaftigung einschliel3lich un-
ternehmerischer Selbststandigkeit aufzeigt, um eine selbstverantwortliche Berufs- und
Lebensplanung zu unterstitzen,

- an den relevanten wissenschaftlichen Erkenntnissen und Ergebnissen im Hinblick auf
Kompetenzentwicklung und Kompetenzfeststellung ausgerichtet ist.

Zentrales Ziel von Berufsschule ist es, die Entwicklung umfassender Handlungskompetenz
zu férdern. Handlungskompetenz wird verstanden als die Bereitschaft und Befahigung des
Einzelnen, sich in beruflichen, gesellschaftlichen und privaten Situationen sachgerecht
durchdacht sowie individuell und sozial verantwortlich zu verhalten.
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Handlungskompetenz entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Selbstkom-
petenz und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, auf der Grundlage fachlichen Wissens und Kénnens Aufgaben
und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststandig zu 16sen und
das Ergebnis zu beurteilen.

Selbstkompetenz'

Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Personlichkeit die Entwicklungschancen, Anforde-
rungen und Einschrankungen in Familie, Beruf und 6ffentlichem Leben zu klaren, zu durch-
denken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu entfalten sowie Lebensplane zu fassen
und fortzuentwickeln. Sie umfasst Eigenschaften wie Selbststandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbst-
vertrauen, Zuverlassigkeit, Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zu ihr gehéren insbe-
sondere auch die Entwicklung durchdachter Wertvorstellungen und die selbstbestimmte Bin-
dung an Werte.

Sozialkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, soziale Beziehungen zu leben und zu gestalten, Zuwendungen
und Spannungen zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit anderen rational und verant-
wortungsbewusst auseinanderzusetzen und zu verstandigen. Hierzu gehért insbesondere
auch die Entwicklung sozialer Verantwortung und Solidaritat.

Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lernkompetenz sind immanenter Be-
standteil von Fachkompetenz, Selbstkompetenz und Sozialkompetenz.

Methodenkompetenz
Bereitschaft und Fahigkeit zu zielgerichtetem, planmaRigem Vorgehen bei der Bearbeitung
von Aufgaben und Problemen (zum Beispiel bei der Planung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, kommunikative Situationen zu verstehen und zu gestalten. Hierzu
gehort es, eigene Absichten und Bedirfnisse sowie die der Partner wahrzunehmen, zu ver-
stehen und darzustellen.

Lernkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, Informationen Gber Sachverhalte und Zusammenhange selbst-
standig und gemeinsam mit anderen zu verstehen, auszuwerten und in gedankliche Struktu-
ren einzuordnen. Zur Lernkompetenz gehort insbesondere auch die Fahigkeit und Bereit-
schaft, im Beruf und Uber den Berufsbereich hinaus Lerntechniken und Lernstrategien zu
entwickeln und diese fur lebenslanges Lernen zu nutzen.

Der Begriff ,Selbstkompetenz® ersetzt den bisher verwendeten Begriff ,Humankompetenz®. Er berticksichtigt
starker den spezifischen Bildungsauftrag der Berufsschule und greift die Systematisierung des DQR auf.
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Teil llll Didaktische Grundsatze

Um dem Bildungsauftrag der Berufsschule zu entsprechen werden die jungen Menschen zu
selbststandigem Planen, Durchflihren und Beurteilen von Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer
Berufstatigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule zielt auf die Entwicklung einer umfassenden Handlungskompe-
tenz. Mit der didaktisch begriindeten praktischen Umsetzung - zumindest aber der gedankli-
chen Durchdringung - aller Phasen einer beruflichen Handlung in Lernsituationen wird dabei
Lernen in und aus der Arbeit vollzogen.

Handlungsorientierter Unterricht im Rahmen der Lernfeldkonzeption orientiert sich prioritar
an handlungssystematischen Strukturen und stellt gegeniber vorrangig fachsystematischem
Unterricht eine veranderte Perspektive dar. Nach lerntheoretischen und didaktischen Er-
kenntnissen sind bei der Planung und Umsetzung handlungsorientierten Unterrichts in Lern-
situationen folgende Orientierungspunkte zu berilicksichtigen:

- Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fir die Berufsaustibung bedeutsam
sind.

- Lernen vollzieht sich in vollstdndigen Handlungen, mdéglichst selbst ausgefiihrt oder
zumindest gedanklich nachvollzogen.

- Handlungen férdern das ganzheitliche Erfassen der beruflichen Wirklichkeit, zum Bei-
spiel technische, sicherheitstechnische, 6konomische, rechtliche, 6kologische, soziale
Aspekte.

- Handlungen greifen die Erfahrungen der Lernenden auf und reflektieren sie in Bezug
auf ihre gesellschaftlichen Auswirkungen.

- Handlungen bertcksichtigen auch soziale Prozesse, zum Beispiel die Interessenerkla-
rung oder die Konfliktbewaltigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs- und
Lebensplanung.



Seite 6

Teil IV Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsausbildung zum Prazisionswerkzeugmecha-
niker und zur Prazisionswerkzeugmechanikerin ist mit der Verordnung Uber die Berufsaus-
bildung zum Prazisionswerkzeugmechaniker und zur Prazisionswerkzeugmechanikerin vom
03.04.2018 (BGBI. | S. 414) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan flr den Ausbildungsberuf Schneidwerkzeugmechaniker/Schneidwerk-
zeugmechanikerin (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 12.05.1989) wird durch den
vorliegenden Rahmenlehrplan aufgehoben.

Die fur den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde erforderlichen Kompetenzen wer-
den auf der Grundlage der ,Elemente flr den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirt-
schafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe® (Beschluss der Kul-
tusministerkonferenz vom 07.05.2008) vermittelt.

In Ergédnzung des Berufsbildes (Bundesinstitut fur Berufsbildung unter http://www.bibb.de)
sind folgende Aspekte im Rahmen des Berufsschulunterrichtes bedeutsam:

Die Lernfelder 1 bis 4 im ersten Ausbildungsjahr entsprechen den Lernfeldern 1 bis 4 der
Rahmenlehrplane fiir die handwerklichen und industriellen Metallberufe. Eine gemeinsame
Beschulung ist deshalb im ersten Ausbildungsjahr moglich.

Die Schilerinnen und Schiler der Fachrichtungen Schneidwerkzeuge und Zerspanwerkzeu-
ge werden in der Regel gemeinsam beschult. Im Berufsschulunterricht wird die Differenzie-
rung der Fachrichtungen mit Hilfe von fachrichtungs- und berufsspezifischen Aufgabenstel-
lungen in den Lernsituationen umgesetzt. Im vierten Ausbildungsjahr erfolgt im Lernfeld 14
eine Differenzierung der beiden Fachrichtungen Schneidwerkzeuge (14-SW) und Zerspan-
werkzeuge (14-ZW).

Die Ziele der Lernfelder 1 bis 6 sind mit den geforderten Qualifikationen der Ausbildungsord-
nung fir Teil 1 der Abschlussprifung abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen aus:
Die Schiilerinnen und Schiler

o leiten ihre Arbeitsaufgaben auf der Grundlage von Kundenauftragen, Skizzen, Zeich-
nungen und technischen Dokumenten ab;

e verwenden die Bezeichnungen Prazisionswerkzeug, Schneidwerkzeug und Zerspan-
werkzeug synonym zu den Begriffen Werkstick und Produktteil;

o fertigen Skizzen und Zeichnungen von Werksticken und Werkzeugen unter Bertick-
sichtigung der fertigungs- oder funktionsgerechten Bemalfiung, der Oberflachenbe-
schaffenheit und der Werkstoffeigenschaften an;

e prufen funktionale, qualitative und sicherheitsrelevante Funktionen an Werkstiicken
und an fertigen Produkten;

e wahlen auftragsbezogen Maschinen, Hilfseinrichtungen und Werkzeuge aus;
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o flhren und interpretieren Statistiken und Protokolle, insbesondere Uber Qualitatsda-
ten;

¢ fihren die notwendigen Einstell-, Pflege- und Wartungsarbeiten an den von ihnen
benutzten Maschinen, Anlagen und Werkzeugen durch;

e beteiligen sich aktiv an Gruppengesprachen zur Verbesserung von Prozesssicherheit
und Qualitat sowie zur gruppeninternen Arbeitsabstimmung.

Ausgangspunkt der didaktisch-methodischen Gestaltung der Lernsituationen in den einzel-
nen Lernfeldern soll der Geschafts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfeldes
sein. Dieser ist in den Zielformulierungen der einzelnen Lernfelder abgebildet.

Die Ziele der Lernfelder sind maR3geblich fir die Unterrichtsgestaltung und stellen zusam-
men mit den kursiv dargestellten verbindlichen Inhalten den Mindestumfang dar.

Die Lernfelder thematisieren jeweils einen vollstandigen beruflichen Handlungsablauf. Die
Schule entscheidet im Rahmen ihrer Mdglichkeiten in Kooperation mit den Ausbildungsbe-
trieben eigenstandig Uber die inhaltliche Ausgestaltung der Lernfelder. Die einzelnen Schu-
len erhalten somit mehr Gestaltungsaufgaben und eine erweiterte didaktische Verantwor-
tung.

Es besteht ein enger sachlicher Zusammenhang zwischen dem Rahmenlehrplan und dem
Ausbildungsrahmenplan fir die betriebliche Ausbildung. Es wird empfohlen, fur die Gestal-
tung von exemplarischen Lernsituationen in den einzelnen Lernfeldern beide Plane zu Grun-
de zu legen.

Die vorliegenden Lernfelder konkretisieren das Lernen in beruflichen Handlungen. Die in den
Lernfeldern didaktisch zusammengefassten thematischen Einheiten orientieren sich an den
berufsspezifischen Handlungsablaufen. Sie umfassen ganzheitliche Lehr- und Lernprozesse,
bei denen nicht die Fachsystematik, sondern die ganzheitliche Handlungssystematik zugrun-
de gelegt wurde.

Die fremdsprachlichen Ziele sind mit 40 Stunden in die Lernfelder integriert.

Mathematische, naturwissenschaftliche, technische Inhalte sowie sicherheitstechnische,
6konomische bzw. betriebswirtschaftliche und 6kologische Aspekte sind in den Lernfeldern
integrativ zu vermitteln. Einschlagige Normen und Rechtsvorschriften sowie Vorschriften zur
Arbeitssicherheit sind auch dort zugrunde zu legen, wo sie nicht explizit erwahnt werden.
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Teil V Lernfelder

Ubersicht iiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Prazisionswerkzeugmechaniker und Prazisionswerkzeugmechanikerin

Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden
Nr. 1.Jahr | 2. Jahr | 3.Jahr | 4. Jahr
1 Bauelemente mit handgefihrten Werk- 80
zeugen fertigen
2 Bauelemente mit Maschinen fertigen 80
3 Baugruppen herstellen und montieren 80
4 Technische Systeme instand halten 80
Prazisionswerkzeuge unterscheiden,
5 analysieren und einsetzen 60
6 Prazisionswerkzeuge mittels Werk- 80
zeugmaschinen scharfen
Prazisionswerkzeuge mittels Werk- 80
7 zeugmaschinen fertigen
Arbeits- und Betriebsmittel instand hal-
8 ten 60
Prazisionswerkzeuge inspizieren und
9 instand setzen 60
Numerisch gesteuerte Schleifmaschinen
10 einrichten und bedienen 80
1 Prazisionswerkzeuge nach Kundenvor- 80
gaben herstellen
Fertigungsprozesse organisieren, Uber-
12 wachen und optimieren 60
13 Prazisionswerkzeuge instand halten 60

Fachrichtungen Schneidwerkzeuge

Schneidwerkzeuge nach Kundenauftrag
14-SW gestalten und herstellen 80
Fachrichtungen Zerspanwerkzeuge

Automatisierte Fertigung von Zerspan-
14-ZW werkzeuge planen und organisieren 80

Summen: insgesamt 1020 Stunden 320 280 280 140
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Lernfeld 1: Bauelemente mit handgefiihrten Werk- 1. Ausbildungsjahr
zeugen fertigen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstruk-
tiven, technologischen und qualitativen Vorgaben mit handgefiihrten Werkzeugen
herzustellen.

Die Schilerinnen und Schiler planen die Herstellung von berufstypischen Bauelementen
mit handgefuhrten Werkzeugen. Dazu werten sie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnun-
gen aus, um werkstiickbezogene Daten (Mal3e, Toleranzen, Halbzeug- und Werkstoffbe-
zeichnungen) zu erfassen. Sie erstellen, dndern oder erganzen technische Unterlagen
(Zeichnungen, Stiicklisten, Arbeitspléne) auch mit Hilfe von Anwendungsprogrammen.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Fertigungsverfahren pla-
nen sie die Arbeitsschritte. Sie bereiten den Werkzeugeinsatz vor, indem sie fur die ver-
schiedenen Werkstoffgruppen (Eisen-, Nichteisen- und Kunststoffwerkstoffe) die Werkstof-
feigenschaften vergleichen und die geeigneten Werkzeuge auswahlen. Sie berechnen die
Bauteilmasse.

Sie entschlusseln Werkstoffbezeichnungen und Angaben fir Halbzeuge wie Bleche und
Profile. Sie erlautern die Keilwirkung bei der Spanabnahme, bestimmen die geeigneten
Werkzeuge und die werkstoffspezifische Werkzeuggeometrie (Frei- Keil- und Spanwinkel).
Sie wenden Normen an und bestimmen die Fertigungsparameter.

Die Schilerinnen und Schiler stellen den Zusammenhang zwischen den Werkstoffeigen-
schaften und dem Umformverhalten des Werkstoffs beim Biegen her. Sie bestimmen und
ermitteln die technologischen Daten (Gestreckte Lédnge, Rlickfederung, Biegewinkel und
Biegeradius).

Die Schiulerinnen und Schiler wahlen geeignete Werkzeug- und Werkstiickspannmittel und
Hilfsstoffe aus, bereiten die Herstellung der Bauteile vor und fiihren unter Beachtung der
Bestimmungen zum Arbeitsschutz die Bearbeitungen durch. Sie ermitteln tberschlagig die
Material-, Lohn- und Werkzeugkosten.

Die Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden die verschiedenen Priifverfahren (Messen und
Lehren), wahlen geeignete Prifmittel aus, wenden diese an, erstellen die entsprechenden
Prifprotokolle und bewerten die Prufergebnisse.

Sie dokumentieren und erlautern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und
prasentieren die Arbeitsergebnisse. Sie optimieren eigene Lern- und Arbeitsablaufe.
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Lernfeld 2: Bauelemente mit Maschinen fertigen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstruk-
tiven, technologischen und qualitativen Vorgaben mit Maschinen zu fertigen.

Sie analysieren technische Dokumente wie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen
und Arbeitspldne mit dem Ziel fertigungsbezogene Daten (Toleranzen, Passungen, Ober-
flachenangaben, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) auszuwerten.

Die Schilerinnen und Schiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie erstellen
oder erganzen Einzelteilzeichnungen und Arbeitsplane auch mit Hilfe von Anwendungs-
programmen.

Sie vergleichen ausgewahlte Fertigungsverfahren und ermitteln unter Berlicksichtigung
funktionaler (Funktions- und Qualitdtsvorgaben), technologischer (Fertigungsverfahren)
und wirtschaftlicher (Herstellungszeit, Fertigungskosten) Gesichtspunkte die erforderlichen
Fertigungsparameter.

Sie fuhren die entsprechenden Berechnungen durch. Dazu nutzen sie technische Unterla-
gen wie Tabellenblicher und Herstellerunterlagen auch in einer fremden Sprache. Sie pla-
nen den Werkzeugeinsatz, indem sie die spezifischen Werkstoffeigenschaften ermitteln
und die Schneidstoffeigenschaften berlcksichtigen.

Die Schilerinnen und Schiler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die Werkzeug-
geometrien. Sie wahlen werkstoffspezifische und schneidstoffspezifische Kihl- und
Schmiermittel aus.

Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den Aufbau und die Wir-
kungsweise von Werkzeugmaschinen und deren mechanischen Komponenten. Die Schi-
lerinnen und Schiiler bestimmen die erforderlichen Maschinendaten, bewerten diese und
stellen die Ergebnisse in anschaulicher Weise dar.

Die Schulerinnen und Schiler bereiten die Werkzeuge und Maschinen fir die Herstellung
der Bauelemente vor. Sie beurteilen die Sicherheit von Betriebsmitteln, riisten die Maschi-
nen und fuhren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeits- und Gesundheitsschutz
die Bearbeitungen durch.

Sie analysieren die Einflisse des Fertigungsprozesses auf Malk- und Oberflachenglte und
bewerten die Produktqualitat.

Die Schulerinnen und Schiler wahlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Prifmit-
tel aus, erstellen Prifplane und Prifprotokolle. Sie stellen die Einsatzfahigkeit von Prifmit-
teln fest, prufen die Bauteile, dokumentieren und bewerten die Prifergebnisse (priif- und
fertigungsbezogene Fehler).

Sie dokumentieren und erlautern die Auftragsdurchfihrung, reflektieren, bewerten und
prasentieren die Arbeitsergebnisse (Prdsentationstechniken) und optimieren eigene Lern-
und Arbeitsablaufe.
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Lernfeld 3: Baugruppen herstellen und montieren 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente zu Baugruppen
zu montieren und dabei funktionale und qualitative Anforderungen zu beriicksichti-
gen.

Die Schulerinnen und Schiler werten technische Dokumente, wie Teil-, Baugruppen- und
Gesamtzeichnungen, Stlicklisten, Technologie-Schemata mit dem Ziel aus, die funktionalen
Zusammenhange zu erfassen und zu beschreiben. Auf dieser Grundlage analysieren sie
den Kraftfluss in der Baugruppe.

Sie planen die Montage von Baugruppen, indem sie sich einen Uberblick tiber die sachge-
rechten Montagereihenfolgen verschaffen. Die Schulerinnen und Schiiler erstellen einen
Montageplan und nutzen verschiedene Strukturierungs- und Darstellungsvarianten (Struk-
turbaum, Tabelle, Flussdiagramm, Explosionszeichnung).

Sie vergleichen die Strukturierungs- und Darstellungsvarianten hinsichtlich ihrer Aussagefa-
higkeit und der Planungseffektivitat. Die Schilerinnen und Schiler unterscheiden die Wirk-
prinzipien (kraft-, form-, stoffschliissig) und wahlen geeignete Fiigeverfahren aus. Flr eine
sachgerechte Montage bestimmen sie die erforderlichen Werkzeuge, Hilfsmittel und Vorrich-
tungen und begriinden ihre Auswahl.

Die Schulerinnen und Schiler wahlen die notwendigen Norm- und Bauteile mit Hilfe techni-
scher Unterlagen (Tabellenbuch, Normblétter, Kataloge, elektronische Medien, Herstellerun-
terlagen) aus. Um die konstruktive Auslegung nachzuvollziehen und um Montagefehler zu
vermeiden, fihren sie die notwendigen Berechnungen durch (Kraft, Drehmoment, Flachen-
pressung, Reibung, Festigkeit von Schrauben, Werkstoffkennwerte). Sie ermitteln die Kenn-
gréRen, erkennen und bewerten die physikalischen Zusammenhange und fiihren die Mon-
tage durch.

Die Schiulerinnen und Schiler Gbernehmen Verantwortung fir die Sicherheit am Arbeitsplatz
fur sich und andere, indem sie sich die Auswirkungen bei Nichtbeachtung der Bestimmun-
gen zum Arbeitsschutz verdeutlichen.

Die Schilerinnen und Schiler prifen die Baugruppe auf Funktion und beriicksichtigen dabei
die auftragsspezifischen Anforderungen. Sie entwickeln Priifkriterien, erstellen Priifpléne,
wenden Priifmittel an und dokumentieren die Ergebnisse in Priifprotokollen.

Fir ein hohes Qualitatsniveau bewerten die Schulerinnen und Schiler die funktionalen und
qualitativen Merkmale von Bauteilen und Baugruppen und werten Prifprotokolle aus. Sie
leiten Mallnahmen zur Qualitdtsverbesserung und Qualitatssicherung ab. Sie reflektieren
den Montageprozess und die angewandten Verfahren. Mogliche Fehler werden systema-
tisch auf ihre Ursachen mit den Werkzeugen des Qualitdtsmanagements (Ursachen-
Wirkungs-Diagramm) untersucht.

Die Schilerinnen und Schdler erarbeiten und prasentieren die Ergebnisse im Team. Sie
reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.
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Lernfeld 4: Technische Systeme instand halten 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Maschinen und Technische
Systeme im Rahmen der Instandhaltung zu warten, zu inspizieren, instand zu setzen
und deren Betriebsbereitschaft sicherzustellen und dabei die Sicherheitsvorschriften
fiir elektrische Betriebsmittel zu beachten.

Die Schilerinnen und Schiler bereiten die Instandhaltung von Maschinen und Technischen
Systemen vor. Dazu planen sie unter Beachtung der Sicherheit, der Verfligbarkeit und der
Wirtschaftlichkeit die erforderlichen MalRnahmen.

Sie lesen Betriebs- und Bedienungsanleitungen sowie Instandhaltungspldne fir Maschinen
und Technische Systeme auch in einer fremden Sprache. Die Schilerinnen und Schiler er-
mitteln die Einflisse auf die Betriebsbereitschaft von Maschinen und Technischen Systemen
und beschreiben die Arbeitsschritte zur Inbetriebnahme. Sie unterscheiden die verschiede-
nen Malinahmen zur Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung, Verbesserung).

Die Schilerinnen und Schiler analysieren die Bezeichnungen und Kennzeichnungen von
Schmierstoffen, Kiihlschmierstoffen, Hydraulikfliissigkeiten und Korrosionsschutzmitteln. Sie
beschreiben deren Wirkungsweise und Einsatzbereiche. Sie analysieren die Verschleil3er-
scheinungen und stellen die VerschleilBursachen fest. Die Schilerinnen und Schiler bereiten
die Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzungsarbeiten an Maschinen und Technische
Systeme vor und fiihren diese unter Beachtung der Vorschriften zum Umweltschutz (Entsor-
gungsvorschriften) und zum Umgang mit gesundheitsgefahrdenden Stoffen durch.

Die Schulerinnen und Schdler stellen den Zusammenhang zwischen den MalRnahmen zur
Instandhaltung, der Produktqualitdt und der Maschinenverflugbarkeit im Rahmen der Quali-
tatssicherung dar. Durch Sichtprifung und unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften fur
elektrische Betriebsmittel erfassen sie mogliche Storstellen an Maschinen und Technischen
Systemen, prifen die Funktionen von Sicherheitseinrichtungen und beurteilen die Betriebssi-
cherheit.

Mit Hilfe der Grundlagen der Elektrotechnik und Steuerungstechnik erklaren die Schilerinnen
und Schiler einfache Schaltplane. Sie messen, berechnen und vergleichen elektrische und
physikalische GroéfRen. Die Schilerinnen und Schiler beurteilen Schutzmalihahmen und
Schutzarten bei elektrischen Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgefiihrten Instandhaltungsmafinahmen und erstellen eine Scha-
densanalyse. Sie beschreiben mdgliche Fehlerursachen und leiten MalRnahmen zu deren
Vermeidung und Behebung ab.
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Lernfeld 5: Prazisionswerkzeuge unterscheiden, 2. Ausbildungsjahr
analysieren und einsetzen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Prazisionswerkzeuge nach
ihrem Verwendungszweck auszuwahlen und mit ihnen verschiedene Werkstoffarten
und Halbzeugformen zu bearbeiten.

Die Schilerinnen und Schiller analysieren, andern und erganzen auftragsbezogene Unter-
lagen (Fertigungszeichnungen, Arbeitspléne).

Entsprechend den Werkstlickanforderungen wahlen sie Zerspanungsverfahren aus und
informieren sich Uber Arten, Schneidgeometrien, Schneidstoffe und Normung von Prazisi-
onswerkzeugen. Dabei nutzen die Schilerinnen und Schiler verschiedene Informationsme-
dien auch in fremder Sprache.

Mit Untersuchungsverfahren (Schnittversuche, Zugversuch, Hértepriifungen) bestimmen die
Schilerinnen und Schiler die mechanischen und technologischen Eigenschaften des zu
zerspanenden Werkstoffs, dessen Eigenschaftsprofil fir die Zerspanbarkeit und leiten dar-
aus Werkzeuggeometrien und Schneidstoffe fiir das Prazisionswerkzeug ab. Sie fihren er-
forderliche Berechnungen durch und analysieren den Einfluss dieser Ergebnisse auf den
Zerspanprozess, die Schneidengeometrie und den Schneidstoff. Sie beurteilen die Eignung
von Werkstoffen als Schneidstoff und den Einfluss seiner Legierungselemente.

Die Schilerinnen und Schuler ermitteln die fir die spanende Bearbeitung notwendigen Fer-
tigungsparameter (Schnittgeschwindigkeit, Drehfrequenz, Vorschub, Zustellung), legen die
Fertigungsschritte fest, dokumentieren diese in einem Arbeitsplan und prasentieren ihre
Vorgehensweise. Sie diskutieren und bewerten alternative Lésungsmaoglichkeiten auch unter
wirtschaftlichen Aspekten. Sie beachten dabei die Einflisse der Fertigungsparameter auf die
Mafhaltigkeit und die Oberflachenglte des Werkstlicks.

Die Schulerinnen und Schiler wahlen Werksttick- und Werkzeugspannmittel auftragsbezo-
gen aus und richten die Werkzeugmaschine (Bohr-, Dreh- und Frdsmaschinen) ein. Sie
wahlen Anschlagmittel und Hebezeuge aus und beurteilen deren Betriebssicherheit.

Die Schulerinnen und Schiler filhren den Zerspanprozess mit verschiedenen Schneidstof-
fen und Schneidgeometrien unter Berlicksichtigung der Vorschriften des Arbeitsschutzes
durch.

Sie priifen und dokumentieren den Einfluss von Schneidstoffen und Schneidgeometrien auf
den Zerspanprozess (Schnittkréfte, Maschinenverhalten) und das Werkstlickergebnis (Ober-
flichenglite, Mal3haltigkeit, Form- und Lagetoleranz). Dabei wahlen sie Prufverfahren und
Prifmittel auftragsbezogen aus, stellen deren Einsatzfahigkeit fest, wenden Prifplane und
Prufvorschriften an.

Mit Hilfe der dokumentierten Beobachtungen und der Prifergebnisse reflektieren sie den
Fertigungsablauf, die gewahlten Fertigungsparameter und die Werkzeugauswahl und opti-
mieren diese.
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Lernfeld 6: Prazisionswerkzeuge mittels Werkzeug- 2. Ausbildungsjahr
maschinen scharfen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Prazisionswerkzeuge mittels
Werkzeugmaschinen ohne rechnergestiitzte Steuerung zu scharfen.

Die Schulerinnen und Schiler fiihren eine Eingangskontrolle des Prazisionswerkzeugs
durch und analysieren die metallischen Schneidstoffe (Art, Zusammensetzung, Normung)
und die Schneidengeometrie des Prazisionswerkzeugs. Dazu informieren sie sich Uber
Methoden, Techniken und Verfahren zum Scharfen von Prazisionswerkzeugen unter Ver-
wendung von technischen Unterlagen (Werkzeugdatenblétter, Verfahrensanweisungen) und
Fachliteratur auch in fremder Sprache.

Die Schiulerinnen und Schiler wahlen das fiir den Scharfprozess notwendige Schleifverfah-
ren (AuBenrund-, Innenrund-, Planschleifen) sowie die Schleifscheibe (Schleif- und Binde-
mittel, Schleifscheibengeometrie) aus und berlcksichtigen dabei die technologischen Wirk-
prinzipien.

Sie legen die fir den Scharfprozess notwendigen Schnittdaten unter verschiedenen Ein-
satzbedingungen (Trockenschliff, Kiihlschmierung) fest und erstellen einen Arbeitsplan fir
das Schéarfen der Schneide.

Die Schilerinnen und Schiiler spannen und wuchten die Schleifscheibe unter Beachtung
der Sicherheitsbestimmungen und richten die Scheibe ab.

Sie scharfen durch hand- und maschinell geflhrtes Schleifen das Prazisionswerkzeug und
tberpriufen die Qualitat der Schneide (Sichtkontrolle, Schneidversuche).

Sie tragen Korrosionsschutz und Konservierungsstoffe unter Berlicksichtigung des zu be-
handelten Schneidstoffs und der Sicherheitsbestimmungen auf und entsorgen verbrauchte
Hilfsstoffe umweltgerecht.

Die gescharften Prazisionswerkzeuge werden von ihnen nach betrieblichen Bestimmungen
schutzverpackt, gelagert und fir den Versand vorbereitet.

Die Schilerinnen und Schiiler reflektieren und optimieren den Scharfprozess und iberpri-
fen die von ihnen ausgewahlten Werkzeuge und Hilfsmittel hinsichtlich ihrer Eignung.
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Lernfeld 7: Prazisionswerkzeuge mittels Werkzeug- 2. Ausbildungsjahr
maschinen fertigen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Prazisionswerkzeuge auf-
tragsbezogen mittels Werkzeugmaschinen ohne rechnergestiitzte Steuerung zu ferti-
gen.

Die Schiilerinnen und Schiler analysieren auf Basis der auftragsbezogenen Unterlagen die
zu fertigende Art des Prazisionswerkzeugs, dessen Schneidstoff und Schneidengeometrie
und wahlen das notwendige Schleifverfahren, die Werkzeugschleifmaschine und die
Schleifscheiben (Schleif- und Bindemittel, Schleifscheibengeometrie, Schleifscheibenart,
Schleifscheibennormung) aus. Sie erstellen und andern auftragsbezogene Unterlagen und
nutzen technische Informationsquellen und Anwendungsprogramme.

Die Schilerinnen und Schiler legen die flir die Herstellung notwendigen Fertigungsschritte
und Bearbeitungsparameter fest, dokumentieren diese in einem Arbeitsplan und prasentie-
ren ihre Vorgehensweise. Sie diskutieren und bewerten alternative Lésungsmoglichkeiten
auch unter wirtschaftlichen Aspekten.

Sie spannen das ausgewahlte Halbzeug mittels geeigneter Spannmittel (mechanisch, mag-
netisch, Teilapparat), richten die Werkzeugschleifmaschine ein und fertigen das Prazisi-
onswerkzeug.

Die Schilerinnen und Schiler bereiten die Oberflache des geschliffenen Prazisionswerk-
zeugs fur die Weiterverarbeitung (Strahlen, Beschichten) vor.

Sie priifen das fertige Prazisionswerkzeug mittels Sichtkontrolle und Feinmessgeraten. Auf
Grundlage erstellter Prifplane wahlen die Schilerinnen und Schiler Prifmittel aus. Sie be-
achten bei der Prifung geltende Prifvorschriften und vervollstandigen Prifprotokolle. Die
Schilerinnen und Schuler fihren einen Soll-Ist-Vergleich mit den im Prifplan definierten
Prifmerkmalen und Grenzwerten durch, beurteilen die Prozessfahigkeit, interpretieren mog-
liche Ursachen flr Abweichungen und optimieren die Fertigungsparameter.

Auf der Grundlage von verfahrens- und werkzeugabhangigen Wirkprinzipien bewerten die
Schiilerinnen und Schiler die technologischen, qualitativen und wirtschaftlichen Auswirkun-
gen der ausgewahlten Bearbeitungsverfahren, reflektieren den Herstellungsprozess und
prasentieren die Arbeitsergebnisse.
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Lernfeld 8: Arbeits- und Betriebsmittel instand halten 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, die fiir die Bearbeitung von
Prazisionswerkzeugen notwendigen Arbeits- und Betriebsmittel im Rahmen der In-
standhaltung zu warten, zu inspizieren, instand zu setzen und deren Betriebsbereit-
schaft unter Beriicksichtigung der Sicherheitsvorschriften sicherzustellen.

Die Schilerinnen und Schiiler analysieren Wartungs- und Inspektionsplane. Hierzu nutzen
sie verschiedene Strukturierungs- und Darstellungsvarianten (Graphiken, Zeichnungen, Ta-
bellen, Flussdiagramme) auch in fremder Sprache.

Sie erfassen und analysieren die flr die Bearbeitung und Produktion benétigten Werkzeug-
maschinen und Systeme (Aufbau, Baueinheiten, Funktionsweise). Die Schulerinnen und
Schuler werten technische Dokumentationen aus und beschreiben funktionale Zusammen-
hange der technischen Systeme unter Verwendung von Fachbegriffen. Dazu fihren sie an-
wendungsbezogene Berechnungen (Festigkeit, Ubersetzungen, Kréfte, Drehmomente)
durch. Sie erfassen die Verschleillursachen an Bauteilen und planen die Instandhaltungs-
malnahmen (Wartung, Inspektion, Instandsetzung, Verbesserung).

Die Schilerinnen und Schiler inspizieren Werkzeugmaschinen, Vorrichtungen, sicherheits-
technische Einrichtungen und periphere Systeme zur Aufrechterhaltung eines stérungsfreien
Produktionsablaufs. Sie bestimmen die zur Inspektion notwendigen Kenngro3en.

Sie grenzen im Storfall systematisch die Fehler-, Verschleifl- und Ausfallursachen ein, ana-
lysieren und dokumentieren diese. Sie schatzen die durch Stérung notwendigen Instandset-
zungsmaflnahmen und deren Umfang ab und erstellen grafische und tabellarische Instand-
setzungsanleitungen an Hand von technischen Informationsunterlagen. Die Schilerinnen
und Schiiler veranlassen Mallnahmen zur Beseitigung der Stérung. Dabei wenden sie ver-
schiedene Instandsetzungsstrategien an.

Die Schilerinnen und Schiler erstellen Demontage- und Montageplane unter Berlcksichti-
gung von Funktion und Eigenschaften der Bauelemente. Sie ermitteln die fur die Demontage
und Montage notwendigen Kennwerte, wahlen die erforderlichen Werkzeuge und Hilfsmittel
aus und fiihren die Arbeiten im Zuge der Instandsetzung durch. Sie prifen die Funktions-
fahigkeit des Arbeits- und Betriebsmittels nach der Instandsetzung und dokumentieren die
Prifergebnisse.

Die Schulerinnen und Schiler organisieren die Bereitstellung und die Entsorgung der Hilfs-
mittel und Betriebsstoffe. Sie beschreiben die verschiedenen Reibungszustande und die
Aufgaben von Schmierstoffen (Fette, Ole). Sie wahlen auftragsbezogen Schmierstoffe aus
und beachten die Vorschriften zur Kennzeichnung und Lagerung. Sie ermitteln aus Herstel-
lerunterlagen die Schmierstoffeigenschaften und die Anwendungsbereiche.

Die Schulerinnen und Schiiler Gibernehmen Verantwortung fir die Sicherheit am Arbeitsplatz
fur sich und andere. Sie beachten die Gefahrensymbole, Gefahren- und Sicherheitskenn-
zeichnungen und die Vorschriften zum vorbeugenden Brandschutz. Sie setzen Reinigungs-
und Schmiermittel unter Bertcksichtigung der Vorschriften des Arbeits-, Gesundheits- und
Umweltschutzes ein.

Die Schulerinnen und Schiler legen die in ihrem Verantwortungsbereich liegenden War-
tungsmalinahmen fest und flihren diese unter Beachtung der Bestimmungen des Arbeits-
und des Umweltschutzes durch. Dabei berticksichtigen sie mdgliche wirtschaftliche und
rechtliche Folgen von nicht fachgerecht durchgefihrten Wartungsarbeiten und deren Ein-
fluss auf die Qualitatsanforderungen der Produktion und des Produktes.
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Die Schulerinnen und Schiler ordnen die Instandhaltung dem betrieblichen Qualitadtsma-
nagement zu. Sie beurteilen den Zusammenhang zwischen den MalRnahmen zur vorbeu-
genden Instandhaltung, der Produktqualitédt und der Maschinenverfligbarkeit im Rahmen der
Qualitatssicherung. Sie bewerten ihre Arbeitsergebnisse, reflektieren ihr Handeln und leiten
daraus Optimierungsmaoglichkeiten hinsichtlich Wirtschaftlichkeit, Umwelt- und Arbeitsschutz
ab.
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Lernfeld 9: Prazisionswerkzeuge inspizieren und in- 3. Ausbildungsjahr
stand setzen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Schaden an Prazisionswerk-
zeugen festzustellen und diese instand zu setzen.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren und dokumentieren im Rahmen der Inspektion
die vorliegenden Schaden. Sie informieren sich Uber die Schneidenbelastung beim Werk-
zeugeinsatz und Uber VerschleiRursachen. Diese ordnen sie vorliegenden Schadensbildern
an Prazisionswerkzeugen zu und messen den Verschleil3grad.

Die Schuilerinnen und Schiler legen den Instandsetzungsumfang und die Instandset-
zungstatigkeiten fest und ermitteln den Bedarf an Verschleil3- und Ersatzteilen. Sie ermitteln
die Instandsetzungskosten (Material, Arbeitszeit), beraten diesbezliglich die Kunden und
zeigen alternative Instandsetzungsmadglichkeiten auf.

Die Schulerinnen und Schiler planen die mit den Kunden vereinbarten Instandsetzungsta-
tigkeiten und die Ersatzteilbeschaffung. Sie wahlen die dafir notwendigen Fertigungsverfah-
ren anwendungsbezogen aus und ermitteln die dafir notwendigen technologischen Daten
aus Tabellen, Diagrammen und Uber Berechnungen. Sie wahlen die bendtigten Betriebsmit-
tel, Hilfs- und Betriebsstoffe aus.

Sie setzen das Prazisionswerkzeug instand und wenden dabei Bestimmungen zur Arbeits-
sicherheit und zum Umweltschutz an. Sie entsorgen defekte Bauteile und Hilfsstoffe.

Die Schilerinnen und Schiler priifen die Funktion der von ihnen instand gesetzten Prazisi-
onswerkzeuge und bereiten die Abnahme durch die Kunden vor. Sie Ubergeben die Prazisi-
onswerkzeuge den Kunden und informieren diese Uber durchgefuhrte Arbeiten und deren
Ergebnisse.

Die Schiilerinnen und Schiler bewerten unter Berlicksichtigung der Qualitatsanforderungen
das Arbeitsergebnis. Sie prifen dazu die funktionalen und qualitativen Merkmale der Prazi-
sionswerkzeuge mit Prifverfahren, werten Prifergebnisse aus und dokumentieren die In-
standsetzungstatigkeiten und Prifdaten.
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Lernfeld 10: Numerisch gesteuerte Schleifmaschinen 3. Ausbildungsjahr
einrichten und bedienen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, numerisch gesteuerte
Schleifmaschinen einzurichten und zu bedienen.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren und erstellen fertigungsgerechte Teilzeichnun-
gen von Prazisionswerkzeugen rechnergestitzt und entnehmen diesen und den Auftragsda-
tenblattern die erforderlichen Informationen fir die CNC-Fertigung.

Sie informieren sich Uber den Aufbau und die Funktionsweise numerisch gesteuerter
Schleifmaschinen und wahlen diese anwendungsbezogen aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln die technologischen und geometrischen Daten flr
die Bearbeitung und erstellen Arbeits- und Werkzeugplane. Sie entwickeln rechnergestiitzt
auf der Basis dieser Plane CNC-Programme, Uberprifen und optimieren den Bearbeitungs-
prozess durch Simulation und fihren die Datensicherung durch. Dazu nutzen sie Program-
mieranleitungen und Herstellerunterlagen.

Die Schulerinnen und Schiler pflegen und sichern Daten in geeigneten Strukturen und be-
achten dabei die CNC-gerechte Datenbereitstellung und Vorschriften des Datenschutzes.
Sie setzen sich mit Gefahren des Datenmissbrauchs auseinander und reflektieren rechtliche
sowie 6konomische Folgen.

Die Schilerinnen und Schiiler planen das Spannen des Werkstiicks und der Schleifkorper.
Dazu wahlen sie auftragsbezogen Schleifmedien und Spannsysteme aus. Sie kontrollieren
die Sicherheitseinrichtungen der Maschine und stellen deren Funktion fest. Sie richten die
Schleifmaschine ein und erproben unter Beachtung der Bestimmungen des Arbeitsschutzes
die CNC-Programme.

Die Schilerinnen und Schiler schleifen Werkstlicke mittels CNC-Schleifmaschinen unter
Berucksichtigung des Arbeits- und Umweltschutzes.

Auf Grundlage erstellter Prifplane wahlen die Schiilerinnen und Schiiler analoge und digita-
le Prufmittel (Messmaschine) aus. Sie interpretieren und dokumentieren die ermittelten Pri-
fergebnisse. Sie unterscheiden hierbei zwischen technologisch und programmtechnisch
bedingten Einflissen des Fertigungsprozesses auf MaRhaltigkeit und Oberflachenguite.

Die Schilerinnen und Schiler diskutieren und reflektieren die Auftragsabwicklung, ver-
gleichen die Wirtschaftlichkeit und die Produktqualitat der CNC-Fertigung gegenuber der
konventionellen Fertigung. Sie prasentieren rechnergestutzt ihre Ergebnisse und begriinden
ihre Vorgehensweise.
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Lernfeld 11: Prazisionswerkzeuge nach Kundenvor- 3. Ausbildungsjahr
gaben herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Prazisionswerkzeuge nach
Kundenvorgaben herzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler werten kundenspezifische Vorgaben aus. Dazu erfassen und
analysieren sie grundlegende betriebliche Abldufe und Prozesse, reflektieren und diskutie-
ren eigene Erfahrungen und berilcksichtigen diese bei der Auftragsausfiihrung.

Sie informieren sich Uber Gestaltungsprinzipien von Prazisionswerkzeugen und analysie-
ren notwendige technische Beziehungen fir die Konstruktion. Sie beschaffen sich projekt-
bezogene Informationen auch in fremder Sprache.

Die Schilerinnen und Schiiler erstellen unter besonderer Berticksichtigung der Kundenvor-
gaben (Lastenheft, Handskizzen, Beschreibungen) rechnergestitzt eine technische Zeich-
nung und den Datensatz des Prazisionswerkzeugs. Sie wahlen den Werkstoff flir das Prazi-
sionswerkzeug nach technischen Unterlagen aus und bestimmen die Werkzeugschleifma-
schine, die Schleifkorper, die Hilfsstoffe und die Prifmittel.

Sie ermitteln die Fertigungsparameter fir das ausgewahlte Bearbeitungsverfahren unter
Bericksichtigung der gewahlten Werkstoff- und Produktteileigenschaften. Auf Grundlage der
Werkstlickgeometrie und der auftretenden Krafte wahlen die Schilerinnen und Schiler
Spannsysteme aus und bewerten diese nach Funktionsweise, Verwendungsmdglichkeiten
und Handhabbarkeit. Dazu nutzen sie unterschiedliche Informationsquellen. Sie konzipieren
unter fertigungstechnischen, okologischen und gesundheitlichen Aspekten eine effektive
Kuhlschmierung.

Sie planen die Durchflhrung eines Einzelfertigungsauftrags unter Berticksichtigung der
auftragsspezifischen Anforderungen, erstellen und prasentieren die Dokumentation ihrer
Vorgehensweise und diskutieren unter 6konomischen und qualitativen Gesichtspunkten
alternative Losungsmadglichkeiten. Sie ermitteln die voraussichtlichen Fertigungskosten un-
ter Berlcksichtigung der Zeitplanung und des Kostenmanagements und erstellen ein Pflich-
tenheft. Bei der Auftragsplanung arbeiten die Schilerinnen und Schiler im Team und wen-
den dabei Kreativitatstechniken an. Sie stellen ihre Lésungsvarianten dar, vergleichen und
bewerten diese.

Die Schulerinnen und Schiuler richten die Werkzeugmaschinen ein und achten dabei auf
Kollisionsgefahren im Arbeitsraum.

Sie fuhren die Bearbeitung des Prazisionswerkzeugs unter Beachtung der Arbeitssicher-
heitsvorschriften durch, mikrofinishen, stabilisieren und praparieren unter Berlcksichtigung
der Oberflachengtite und des Verwendungszwecks die Werkzeugschneide.

Sie priifen unter Berlcksichtigung des Qualitdtsmanagements die qualitativen Merkmale
(MaBhaltigkeit, Funktion) des gefertigten Prazisionswerkzeugs und dokumentieren die Prif-
daten in vorgefertigten Protokollen.

Die Schilerinnen und Schdler bereiten die Abnahme durch die Kunden vor. Sie Gbergeben
das Prazisionswerkzeug und die Fertigungsunterlegen den Kunden und reflektieren nach
Abschluss des Kundenauftrags die Prozessablaufe.
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Lernfeld 12: Fertigungsprozesse organisieren, tiber- 3. Ausbildungsjahr
wachen und optimieren Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Fertigungsprozesse der Ein-
zel- und Serienfertigung zu organisieren, zu liberwachen und unter Berlicksichtigung
wirtschaftlicher KenngréRen zu optimieren.

Die Schiilerinnen und Schiler analysieren betriebliche Fertigungsprozesse. Sie wagen Fer-
tigungsvarianten unter Berucksichtigung 6konomischer und ©kologischer Gesichtspunkte
und Entwicklungstrends ab.

Die Schiilerinnen und Schiler informieren sich Uber unterschiedliche Werkzeugmaschinen,
Teilsysteme, Antriebskonzepte und Automatisierungsmdglichkeiten, Uberprifen fertigungs-
bezogene Leistungsdaten und beurteilen die Verwendungsmdglichkeiten und Wirtschaftlich-
keit der Werkzeugmaschinen und Vorrichtungen. Sie untersuchen die Einflisse von Ma-
schinen- und Fertigungsparametern auf die Qualitat und die Wirtschaftlichkeit des Bearbei-
tungsprozesses, ermitteln und protokollieren Messdaten der produzierten Prazisionswerk-
zeuge, interpretieren und prasentieren ihre Erkenntnisse. Bei ihrer Vorgehensweise berlick-
sichtigen sie Methoden des Projektmanagements.

Sie ermitteln und vergleichen die fertigungsbezogenen Leistungsdaten (Hauptnutzungszeit,
Riistzeiten, Standzeit, Zerspankréafte) unter Berlicksichtigung der Bearbeitungsstrategie, des
Schleifmediums und des Werkstiicks (Konturen, Schneidstoff, Anlieferungszustand). Dazu
nutzen sie unterschiedliche Informationsquellen auch in fremder Sprache.

Die Schulerinnen und Schiiler definieren produktbezogene Prifmerkmale und legen Prifme-
thode und Prifungsintervall fest. Sie wahlen die Prif- und Hilfsmittel aus, stellen deren Ein-
satzfahigkeit fest und bereiten die zu prifenden Baugruppen vor. Sie stellen diese nach Ge-
sichtspunkten der Arbeitsplatzgestaltung und Ergonomie bereit. Die Schilerinnen und Schi-
ler entwickeln aus der Auftragsanalyse die notwendigen Prifplane und bereiten Datenblatter
zur Prufdokumentation vor.

Die Schulerinnen und Schiler fiihren eine Maschinen- und Prozessfahigkeitsuntersuchung
unter Berlcksichtigung betrieblicher Qualitatssicherungssysteme durch und dokumentieren
diese. Sie wenden statistische Verfahren der Qualitatssicherung im laufenden Prozess auch
unter Verwendung von Anwendersoftware an.

Dazu nehmen sie Prozessdaten auf und bewerten die ermittelten Prozesskenngréf3en auch
mit Hilfe von Graphiken. Sie grenzen Prozessstérungen systematisch ein und leiten MafR3-
nahmen zu deren Beseitigung ein. Dabei unterscheiden sie systematische von zufalligen
Einflussgroflen und ermitteln diese fir ausgewahlte Prozesse anhand von Ursache-
Wirkungs-Zusammenhangen.

Die Schilerinnen und Schiler erfassen die Messdaten und Qualitdtsmerkmale der Produkt-
teile, dokumentieren diese Daten anhand von selbsterstellten Prifprotokollen und beurteilen
die Einhaltung der von ihnen festgelegten Prifmerkmale (Maltoleranzen, Form- und Lage-
toleranzen, Oberfldchenglite). Sie analysieren Messabweichungen und Messfehler.

Auf Grundlage der dokumentierten Prozess- und Qualitadtsdaten erarbeiten und reflektieren
die Schilerinnen und Schiler Manahmen in Hinblick auf Fehlervermeidung, Prozessopti-
mierung und alternativen Fertigungsarten und -ablaufen im Team. Sie entwickeln Strategien
fur nachfolgende Prozessoptimierungen in Bezug auf Ergonomie, Gesundheits-, Umwelt-
schutz und Wirtschaftlichkeit und erarbeiten Verbesserungsvorschlage. Sie prasentieren
ihre Arbeitsergebnisse. Die Schilerinnen und Schiler reflektieren ihre Arbeitsweise, opti-
mieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.

Sie fuhren mit den am Prozess beteiligten Personen Gesprache, analysieren Konflikte, tra-
gen zu deren Lésung bei und beriicksichtigen interkulturelle Unterschiede.
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Lernfeld 13: Prazisionswerkzeuge instand halten 4. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, InstandhaltungsmaBnahmen
an Prazisionswerkzeugen und ihren Anbauteilen durchzufiihren.

Die Schilerinnen und Schiler informieren sich anhand von Kundenauftragen Uber den
Umfang der Instandhaltungsmaflnahmen. Sie analysieren die Prazisionswerkzeuge unter
Berucksichtigung des Einsatzzweckes.

Die Schilerinnen und Schiler planen die Demontage von Werkzeugsatzen unter Bertck-
sichtigung der jeweiligen Schnittstellen und wahlen die erforderlichen Werkzeuge und Hilfs-
mittel aus. Sie filhren die Demontage durch.

Sie reinigen die Bauteile, analysieren Schaden an den Prazisionswerkzeugen und ihrer An-
bauteile (Werkzeugaufnahmen, Schneidsegmente, Beschalung), beurteilen die Wiederver-
wendbarkeit, die Mdglichkeiten zur Wiederaufbereitung und erfassen den Instandsetzungs-
umfang.

Die Schiulerinnen und Schiler informieren sich tGber Optimierungsmaoglichkeiten des Prazisi-
onswerkzeuges durch alternative Schneidstoffvarianten, Beschichtungen, Warmebehand-
lungen und durch Anderung der Schneidengeometrie und der Oberflachenbeschaffenheit.

Die Schilerinnen und Schiiler legen die Instandsetzungs- und Optimierungstatigkeiten fest
und ermitteln den Bedarf an Ersatzteilen. Sie ermitteln die Instandsetzungs- und Optimie-
rungskosten (Material, Arbeitszeit), zeigen alternative Instandsetzungs- und Verbesse-
rungsmaoglichkeiten auf und beraten diesbezliglich die Kunden.

Sie planen die mit den Kunden vereinbarten Instandsetzungstatigkeiten und die Ersatzteil-
beschaffung und wahlen die dafir notwendigen Fertigungsverfahren (Schleifverfahren, Fi-
geverfahren) anwendungsbezogen aus. Sie ermitteln die technologischen Daten (Ferti-
gungsparameter fiir das Schleifen und das Fiigen) aus Tabellen, Diagrammen und durch
Berechnungen. Sie wahlen Betriebsmittel, Hilfs- und Betriebsstoffe aus.

Sie setzen das Prazisionswerkzeug und seine Anbauteile instand (schérfen, richten, aus-
tauschen). Dabei wenden sie Bestimmungen zur Arbeitssicherheit und zum Umweltschutz
an.

Die Schilerinnen und Schiler priifen die Funktion der von ihnen instand gesetzten Prazisi-
onswerkzeuge und montierten Werkzeugsatze. Sie prifen die funktionalen und qualitativen
Merkmale der Flgeverbindungen mit verschiedenen Prifverfahren, werten Prifergebnisse
aus und dokumentieren die Instandsetzungstéatigkeiten und Prufdaten.

Die Schiilerinnen und Schiler bewerten unter Berlicksichtigung der Qualitatsanforderungen
das Arbeitsergebnis.

Sie bereiten die Abnahme durch die Kunden vor. Sie Ubergeben die Prazisionswerkzeuge
den Kunden, informieren diese Uber die durchgefihrten Arbeiten und Uber deren Ergebnis.
Sie geben Pflege- und Wartungshinweise.
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Fachrichtung Schneidwerkzeuge

Lernfeld 14- Schneidwerkzeuge nach Kundenauftrag 4. Ausbildungsjahr
SW: gestalten und herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, eigenverantwortlich Schneid-
werkzeuge unter Beriicksichtigung des Kundenauftrags und des Projektmanage-
ments zu gestalten, die Fertigung zu planen und das Schneidwerkzeug herzustellen.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren Kundenauftrage in Hinblick auf Verwendungs-
zweck, Werkstoffvorgaben und Abmessungen. Dabei berlicksichtigen sie Methoden des
Projektmanagements und der Qualitatssicherung.

Sie informieren sich Uber traditionelle und innovative Herstellungsverfahren, Gestaltungs-
madglichkeiten flr Schneidwerkzeuge, Flgetechniken und Montagestrategien und analysie-
ren notwendige technische Beziehungen flir die Konstruktion. Sie beschaffen sich projekt-
bezogene Informationen auch in fremder Sprache.

In Absprache mit den Kunden gestalten sie das Schneidwerkzeug (Werkzeugschneide und
Anbauteile), stimmen die technischen Moglichkeiten mit den Kundenwilnschen ab und
schlagen unter Berucksichtigung von 6konomischen und qualitativen Gesichtspunkten alter-
native Lésungsmdglichkeiten den Kunden vor. Sie beriicksichtigen definierte Ubergange
und insbesondere auch ergonomische Gesichtspunkte fur die spatere Verwendbarkeit. In
diesen Vorgesprachen beachten sie das Waffenrecht und stellen die Abgabe allein an Be-
rechtigte sicher.

Die Schilerinnen und Schuler fertigen zwei- und dreidimensionale Zeichnungen des
Schneidwerkzeugs auch rechnergestitzt an und bestimmen die Werkstoffe flr die
Schneidwerkzeugteile (Schneidkérper, Beschalung, Sicherungen, Gelenke, Verbindungstei-
le). Sie erstellen Materiallisten und beschaffen die notwendigen Halbzeuge und Normteile.

Die Schulerinnen und Schiler legen unter Berlcksichtigung der geometrischen und qualita-
tiven Vorgaben des zu fertigenden Schneidwerkzeugteils die Bearbeitungsstrategie fest. Sie
analysieren den zu leistenden Arbeitsaufwand, planen die Termine sowie die einzelnen
Arbeitsschritte und dokumentieren diese. Sie erstellen Fertigungsunterlagen und ermitteln
die voraussichtlichen Kosten..

Unter Berlcksichtigung der Werkstiickgeometrie und der auftretenden Krafte wahlen die
Schilerinnen und Schiler Spannsysteme aus und bewerten diese nach Funktionsweise,
Verwendungsmaoglichkeiten und Handhabbarkeit. Dazu nutzen sie unterschiedliche Informa-
tionsquellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen Schleif- und Poliermittel aus, ermitteln die auftragsbe-
zogenen Fertigungsparameter und stellen die erforderlichen Prifmittel bereit.

Die Schilerinnen und Schiler wahlen zur Realisierung des Materialflusses Anschlagmittel
und Hebezeuge aus und beurteilen deren Betriebssicherheit. Sie richten die Maschine ein
und achten auf Kollisionsgefahren im Arbeitsraum.

Die Schilerinnen und Schiler fertigen Schneidwerkzeugteile in der geforderten Qualitat
unter Beachtung der Arbeitssicherheitsvorschriften, stabilisieren und praparieren die
Schneiden unter Berticksichtigung der Oberflachenglite und der Funktion und behandeln die
Oberflachen der Schneidwerkzeugteile nach (polieren, mattieren, &tzen, strahlen).

Die Schilerinnen und Schiiler stellen die Beschalungsteile her (Zerspanung, Warm- und
Kaltumformen von Metallen, Natur- und Kunststoffen), fligen diese mit dem Schneidkdrper
(Verschrauben, Léten, Kleben, Nieten) und fihren Sicht- und Funktionskontrollen durch. Sie
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beachten dabei die Art der Schneidenstabilisierung und die Funktionsmafle an den
Schneidwerkzeugen.

Die Schulerinnen und Schiiler beschriften gefertigte Schneidwerkzeuge nach aktuellen Be-
zeichnungs- und Beschriftungsverfahren (Lasertechnik) unter Berlcksichtigung von Be-
schriftungsvorschriften.

Sie erstellen eine ausfihrliche Dokumentation des Projektes, prasentieren und Ubergeben
das Schneidwerkzeug den Kunden, gehen angemessen mit deren Kritik um und geben
Pflegehinweise fir das Schneidwerkzeug.

Die Schilerinnen und Schiiler reflektieren den Herstellungsprozess, die Konstruktion, die
gewahlten Materialien und leiten daraus Optimierungsmadglichkeiten ab.
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Fachrichtung Zerspanwerkzeuge

Lernfeld 14- Automatisierte Fertigung von Zerspan- 4. Ausbildungsjahr
ZW: werkzeugen planen und organisieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, die automatisierte Fertigung
von Zerspanwerkzeugen in einer betrieblichen Gesamtproduktion zu planen und zu
organisieren.

Die Schulerinnen und Schiiler Uberprifen die Fertigungsunterlagen auf Vollstandigkeit und
Richtigkeit, analysieren diese und legen unter Berlicksichtigung der geometrischen und
qualitativen Vorgaben des zu fertigenden Zerspanwerkzeugs die Bearbeitungsstrategie fest.
Dabei nutzen sie die Verknipfung von digitalen Unterstitzungssystemen (CAD, CAM).

Die Schilerinnen und Schiler bewerten automatisierte und vernetzte Fertigungssysteme
und -konzepte in der Einzel- und Serienfertigung beztiglich deren Eignung fiir die Realisie-
rung des Kundenauftrags. Dabei bericksichtigen sie flexible Automatisierungssysteme im
Wareneingang (Rohmaterial, Werkzeuge), im Produktionsablauf (Werkzeug- und Werk-
stiickwechselsysteme), im Materialfluss (Werkstiicktransportsysteme), der Qualitatssiche-
rung (Messmaschine) und im Warenausgang (Lagerung und Versand).

Die Schilerinnen und Schiler wahlen zur Realisierung des Kundenauftrags die Mehrach-
sen-CNC-Werkzeugschleifmaschine, numerische Messmaschinen und Systeme zur Auto-
matisierung des Materialflusses aus und beurteilen deren Betriebssicherheit.

Sie bestimmen Halbzeuge und Schleifkdrper, wahlen automatisierte Werkzeug- und Werk-
stickwechselsysteme aus, programmieren und bestiicken diese. Dazu kennzeichnen sie die
Werkzeuge und Werkstiicke, erganzen Datenblatter, legen Einrichteblatter an und nutzen
die betrieblichen zentralen Datenverwaltungssysteme.

Die Schilerinnen und Schiler planen eigenverantwortlich die Durchfiihrung von umfassen-
den Fertigungsauftragen. Sie nutzen dabei digitale Schnittstellen der an der Gesamtproduk-
tion und Qualitatssicherung beteiligten Systeme. Sie generieren und optimieren CNC-
Schleifprogramme mit Hilfe von CAD-Konstruktionen und zentralen Datenverwaltungssatzen
an der Werkzeugschleifmaschine und erganzen die auftragsbezogenen Schnittdaten.

Sie erstellen Messprogramme flr die im Fertigungsprozess integrierten numerischen
Messmaschinen fur die Qualitatssicherung wahrend und nach der Fertigung.

Die Schilerinnen und Schiler stellen die Zerspanwerkzeuge her, Uberwachen den Ferti-
gungsprozess rechnergestitzt und stellen einen stérungsfreien Produktionsablauf sicher.
Sie berlcksichtigen notwendige MaRnahmen zum Arbeitsschutz beim Umgang mit Ferti-
gungs- und Handhabungssystemen.

Sie dokumentieren den Prozessfortschritt, analysieren und interpretieren die Prifergebnisse
und bewerten den Prozessverlauf. Sie reagieren bei auftretenden Stérungen mit systemati-
schen Ldsungsstrategien und veranlassen die Beseitigung der Stérung.

Die Schilerinnen und Schiler beurteilen am fertiggestellten Zerspanwerkzeug die ange-
wendeten MalRnahmen zur Prozesslenkung unter lern- und arbeitsorganisatorischen, tech-
nischen, ékologischen und dkonomischen Aspekten. Sie diskutieren die 6konomischen und
gesellschaftlichen Aspekte der Automatisierung.

Die Schilerinnen und Schiiler dokumentieren die Betriebs-, Fertigungs- und Prifdaten und
fuhren diese Daten einer zentralen Auswertung unter Berlcksichtigung der Datensicherheit
Zu.
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fortlaufende Kernkompetenz der libergeordneten beruflichen Angabe des Ausbildungsjahres;
Nummer Handlung ist niveauangemessen beschrieben 40, 60 oder 80 Stunden
E— —\ 7
V \/
Lernfeld 11:  Prazisionswerkzeuge nach Kun- 3. Ausbildungsjahr

denvorgaben herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Prazisionswerkzeuge
nach Kundenvorgaben herzustellen.

Die Schilerinnen und Schiler werten kundenspezifische Vorgaben aus. Dazu er-
fassen und analysieren sie grundlegende betriebliche Abldufe und Prozesse, reflek-
tieren und diskutieren eigene Erfahrungen und beriicksichtigen diese bei der Auf-
tragsausfihrung.

Sie informieren sich Uber Gestaltungsprinzipien von Prazisionswerkzeugen und
analysieren notwendige technische Beziehungen fir die Konstruktion. Sie beschaf-
fen sich projektbezogene Informationen auch in fremder Sprache. —_—

Die Schilerinnen und Schiler erstellen unter besonderer Beriicksichtigung der
Kundenvorgaben (Lastenheft, Handskizzen, Beschreibungen) rechnergestitzt ej
technische Zeichnung und den Datensatz des Prazisionswerkzeugs.

den Werkstoff fir das Prazisionswerkzeug nach technischen Unterlagen aus und
bestimmen die Werkzeugschleifmaschine, die Schleifkérper, die Hilfsstoffe und die
Prufmittel.

Sie ermitteln die Fertigungsparameter fiir das ausgewahlte Bearbeitungsverfahren
unter Berlcksichtigung der gewahlten Werkstoff- und Produktteileigenschaften. Auf
Grundlage der Werkstlickgeometrie und der auftretenden Krafte wahlen die Schi-
lerinnen und Schiiler Spannsysteme aus und bewerten diese nach Funktionsweise,
Verwendungsmoglichkeiten und Handhabbarkeit. Dazu nutzen sie unterschiedliche
Informationsquellen. Sie konzipieren unter fertigungstechnischen, dkologischen und
gesundheitlichen Aspekten eine effektive Kiihischmierung.

Sie planen die Durchfiihrung eines Einzelfertigungsauftrags unter Bertcksichtigung
der auftragsspezifischen Anforderungen, erstellen und prasentieren die Dokumenta-
tion ihrer Vorgehensweise und diskutieren unter ékonomischen und qualitativen
Gesichtspunkten alternative Losungsmadglichkeiten. Sie ermitteln die vorauss%
chen Fertigungskosten unter Berucksichtigung der Zeitplanung und des Kostenma=
nagements und erstellen ein Pflichtenheft. Bei der Auftragsplanung arbeiten die
Schulerinnen und Schiler im Team und wenden dabei Kreativitdtstechniken an. Sie
stellen ihre Losungsvarianten dar, vergleichen und bewerten diese.

Die Schiilerinnen und Schiiler richten die Werkzeugmaschinen ein und achten da(
bei auf Kollisionsgefahren im Arbeitsraum. Sie wahlen Anschlagmittel und Hebe-

zeuge aus und beurteilen deren Betriebssicherheit.

Sie fuhren die Bearbeitung des Prazisionswerkzeugs unter Beachtung der Arbeits-

sicherheitsvorschriften durch, mikrofinishen, stabilisieren und praparieren unter

Berucksichtigung der Oberflachengite und des Verwendungszwecks die Werk-

zeugschneide.

Sie priifen unter Berlcksichtigung des Qualitdtsmanagements die qualitativen
Merkmale (MaBhaltigkeit, Funktion) des gefertigten Prazisionswerkzeugs und do-

1. Satz enthélt gene-
ralisierte Beschrei-
bung der Kernkom-
petenz (siehe Be-
zeichnung des Lern-
feldes) am Ende des
Lernprozesses des
Lernfeldes

Fremdsprache ist
beriicksichtigt

verbindliche Min-
destinhalte sind
kursiv markiert

Gesamttext gibt
Hinweise zur Ge-
staltung ganzheitli-
cher Lernsituationen
Uber die Handlungs-
phasen hinweg

Komplexitat und
Wechselwirkungen
von Handlungen
sind berticksichtigt

™N

offene Formulierun-
gen erméglichen
unterschiedliche
methodische Vorge-
hensweisen unter
Berticksichtigung der
Sachausstattung der
Schulen

kumentieren die Prifdaten in vorgefertigten Protokollen.

Die Schiilerinnen und Schiler bereiten die Abnahme durch die Kunden vor. Sie
Ubergeben das Prazisionswerkzeug und die Fertigungsunterlegen den Kunden und
reflektieren nach Abschluss des Kundenauftrags die Prozessablaufe.

|

offene Formulierun-
gen erméglichen den
Einbezug organisa-
torischer und tech-
nologischer Verén-
derungen

/\

_/

Fach-, Selbst-, Sozialkompetenz; Methoden-, Lern-
und kommunikative_Kompetenz sind berticksichtigt




Liste der Entsprechungen
zwischen

dem Rahmenlehrplan fiir die Berufsschule
und dem Ausbildungsrahmenplan fur den Betrieb

im Ausbildungsberuf Prazisionswerkzeugmechaniker und Prazisions-
werkzeugmechanikerin

Die Liste der Entsprechungen dokumentiert die Abstimmung der Lerninhalte zwi-
schen den Lernorten Berufsschule und Ausbildungsbetrieb.

Charakteristisch fur die duale Berufsausbildung ist, dass die Auszubildenden ihre
Kompetenzen an den beiden Lernorten Berufsschule und Ausbildungsbetrieb erwer-
ben. Hierfur existieren unterschiedliche rechtliche Vorschriften:

e Der Lehrplan in der Berufsschule richtet sich nach dem Rahmenlehrplan der Kul-
tusministerkonferenz.

e Die Vermittlung im Betrieb geschieht auf der Grundlage des Ausbildungsrahmen-
plans, der Bestandteil der Ausbildungsordnung ist.

Beide Plane wurden in einem zwischen der Bundesregierung und der Kultusminister-
konferenz gemeinsam entwickelten Verfahren zur Abstimmung von Ausbildungsord-
nungen und Rahmenlehrplanen im Bereich der beruflichen Bildung ("Gemeinsames
Ergebnisprotokoll") von sachkundigen Lehrerinnen und Lehrern sowie Ausbilderinnen
und Ausbildern in standiger Abstimmung zueinander erstellt.

In der folgenden Liste der Entsprechungen sind die Lernfelder des Rahmenlehrplans
den Positionen des Ausbildungsrahmenplans so zugeordnet, dass die zeitliche und
sachliche Abstimmung deutlich wird. Sie kann somit ein Hilfsmittel sein, um die Ko-
operation der Lernorte vor Ort zu verbessern und zu intensivieren.



BiBB Seite 1 von 11

BIBB: Axel Kaufmann
KMK: Christian Stéhr

Liste der Entsprechungen
zwischen Ausbildungsrahmenplan und Rahmenlehrplan

der Berufsausbildung
zum Préazisionswerkzeugmechaniker und zur Prazisionswerkzeugmechanikerin
Stand 21.02.2018

Abschnitt A: fachrichtungsiibergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten

Ausbildungsrahmenplan Rahmenlehrplan
Ausbildungsabschnitt Schuljahr Lernfelder
Teil des Ausbildungsberufsbildes iy enat
1-18 19-42 1 2 3 4
1. Planen und Vorbereiten Arbeitsablaufen
(§ 4 Absatz 2 Nummer 1)
a) Instrumente zur Auftragsabwicklung sowie zur x x x x Alle

Terminverfolgung anwenden

b) Arbeitsplatz auftragsbezogen unter Berlicksich-
tigung von Sicherheitsbestimmungen, betrieb-
lichen Vorgaben und ergonomischen Anforde- X X X X Alle
rungen einrichten, unterhalten und rdumen

¢) Halbzeug-, Normteil- und Fertigteilbedarfe
ermitteln sowie Halbzeuge, Norm- und Fertig- X X X X Alle
teile bereitstellen

d) auftragsbezogene Arbeitszeiten und Material- « x x 1,9, 11,12, 13,
einsatze dokumentieren 14-SW, 14-ZW
e) Auftragsanforgerungen ermitteln und auf Um- 8 x x x x Alle
setzbarkeit prifen
f) eigenen Arbeits-, Fertigungs- und Instandset-
zungsumfang abschéatzen, Arbeitsschritte pla- X X X X Alle
nen sowie Zeitaufwand und personelle Unter-
stltzung bertcksichtigen
g) Arbeitsablaufe unter Beachtung technologi-
scher, wirtschaftlicher, 6kologischer, betriebli- X X X X Alle

cher und terminlicher Vorgaben auch im
Team planen

h) auftragsbezogene Berechnungen, insbeson-
dere von Materialbedarfen und Technologie- X X X X Alle
daten, durchfuhren

i) Eingangskontrollen an verschlissenen Prazi-

sionswerkzeugen durchfiihren X X X 6,9,13

j)  Transportmittel sowie Hebezeuge auswahlen,
ihre Betriebssicherheit beurteilen und unter
Einhaltung der einschlagigen Vorschriften
einsetzen

X X 5, 14-SW, 14-ZW

k) Prazisionswerkzeuge schutzverpacken, la-
gern und fir den Versand vorbereiten

I) Schaden und Verschlei3 analysieren sowie
Art und Umfang der Instandsetzungsarbeiten X X X X 4,8,9,13
festlegen

m) Fertigungsvarianten prifen, deren Wirtschaft-

lichkeit vergleichen, Ergebnisse darstellen 5 X X X 14—2é\1N1 ,12122’W
und eine Variante auswahlen ’
n) Bedarfe an VerschleiBteilen und Ersatzteilen X X X 8.9 13

ermitteln, Teile disponieren
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Ausbildungsrahmenplan

Teil des Ausbildungsberufsbildes

Ausbildungsabschnitt
im Monat

1-18 19-42

Rahmenlehrplan

Schuljahr

2 3

Lernfelder

0)

Werkzeuge, Schleif-, Polier- und Abrichtmittel,
Betriebs- und Hilfsmittel auftragsbezogen
auswahlen, termingerecht anfordern, auf Ver-
wendbarkeit priifen und bereitstellen

Alle

Einsetzen von betrieblicher und techni-
scher Kommunikation
(§ 4 Absatz 2 Nummer 2)

Informationsquellen auswahlen, Informationen
aus analogen und digitalen Medien beschaf-
fen, bewerten und nutzen

Reparatur-, Betriebs-, Bedienungs- und In-
standhaltungsanleitungen, Kataloge, Tabel-
len, Diagramme, Mess- und Prifprotokolle,
Werkzeugdatenblétter und berufsbezogene
Vorschriften zusammenstellen, ergénzen,
auswerten und anwenden

technische Zeichnungen und Stlicklisten aus-
werten und anwenden sowie Skizzen anferti-
gen

auftragsspezifische Informationen beschaffen,
prifen und umsetzen

Daten und Unterlagen unter Bertcksichtigung
des Datenschutzes pflegen, sichern und ar-
chivieren

technische Sachverhalte darstellen, Protokolle
anfertigen

fremdsprachige Fachbegriffe in der Kommuni-
kation anwenden

Konflikte erkennen und zu Konfliktlésungen
beitragen

16

Alle

Alle

Alle

Alle

Alle

Alle

Alle

3,11,12

normgerechte Werkstiick- und Werkzeug-
zeichnungen mit Stiicklisten, mit MaB-, Form-
und Lagetoleranzen sowie mit Oberflachen-
angaben erstellen

betriebswirtschaftlich relevante Daten erfas-
sen, bewerten und dokumentieren

Informationen auch aus fremdsprachigen
technischen Unterlagen und Dateien entneh-
men und verwenden

Gesprache mit Kunden, Vorgesetzten und im
Team situations- und adressatengerecht fiih-
ren

Kunden auf auftragsspezifische Besonderhei-
ten und Sicherheitsvorschriften hinweisen

Kunden lber MaBnahmen zur Wiederaufbe-
reitung von Prézisionswerkzeugen beraten

gescharfte Prézisionswerkzeuge an Kunden
Ubergeben und tber durchgefuhrte Arbeiten
sowie Arbeitsergebnisse informieren

Qualifikationsdefizite feststellen und beseiti-
gen, berufliche Aufstiegs- und Weiterentwick-
lungsmaglichkeiten darstellen

1,3,5,7,10, 11,
14-SW,

Alle

4,5,6,8,11,12,
14-SW

3,8,9,11,12, 13,
14-SW

9, 11, 13, 14-SW

Auswihlen und Behandeln von Materialien
(§ 4 Absatz 2 Nummer 3)
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Ausbildungsrahmenplan

Teil des Ausbildungsberufsbildes

Ausbildungsabschnitt
im Monat

1-18 19-42

Rahmenlehrplan

Schuljahr Lernfelder

2

3 4

Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffeigenschaften
sowie deren Veranderungen beurteilen,
Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffe entsprechend
ihrer Verwendung zuordnen, handhaben, la-
gern und entsorgen

Warme- und Oberflachenbehandlungsverfah-
ren unterscheiden

Halbzeuge, Norm- und Fertigteile auf Fehler,
Oberflachengiite sowie Oberflachenschutz
sichtprifen

Oberflachen fiir die Weiterverarbeitung, ins-
besondere zum Strahlen und Beschichten,
vorbereiten

Korrosionsschutzmittel und Konservierungs-
stoffe auftragen

Einfluss von Kohlenstoff, von Begleit- und
Legierungselementen auf Geflige und Werk-
stoffeigenschaften bei der Warmebehandlung
von Werkzeugstéhlen berucksichtigen

Einfluss von Begleit- und Legierungselemen-
ten fur die Verwendung als Schneidstoff beur-
teilen

X X 6,11, 14-SW

Einrichten von Werkzeugmaschinen
(§ 4 Absatz 2 Nummer 4)

Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen
und von Werkzeugen sicherstellen

Funktion von Sicherheitseinrichtungen fiir den
Betrieb von Werkzeugmaschinen prifen, Si-
cherheitseinrichtungen nutzen

Halbzeuge und Rohlinge unter Berucksichti-
gung von Form, Oberflachenbeschaffenheit
und Werkstoffeigenschaften spannen und
ausrichten

X 2,5,6,7,10

2,4,8

X 2,57, 11

Technologiedaten an handgefiihrten und orts-
festen Maschinen sowie Werkzeugmaschinen
ermitteln und einstellen

Programme fiir numerisch gesteuerte Werk-
zeugmaschinen erstellen, eingeben, testen,
andern und optimieren

Korrekturlauf durchfihren, Werkzeugkorrek-
turwerte bestimmen und einstellen

X X Alle

X X 10, 12, 14-ZW

X X 10, 12, 14-SW

Scharfen und Herstellen von Prézisions-
werkzeugen
(§ 4 Absatz 2 Nummer 5)

Normen, insbesondere Toleranznormen, und
Verarbeitungsrichtlinien einhalten

Halbzeuge durch Feilen, Bohren, Sagen, Dre-
hen und Frasen bearbeiten

Halbzeuge durch Schleifen mit handgefiihrten
Vorschub bearbeiten

Werkstilicke aus geharteten und ungehérteten
Stahlen sowie aus Hartstoffen durch AuBBen-
rundschleifen, durch Innenrundschleifen und
durch Planschleifen bearbeiten

24

6,7,9,10, 11, 13,
14-SW, 14-ZW

1,2,5

X 6,7,9

X 6,7,11,14-SW
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Ausbildungsrahmenplan

Teil des Ausbildungsberufsbildes

Ausbildungsabschnitt
im Monat

1-18

19-42

Rahmenlehrplan

Schuljahr

2

3

Lernfelder

e)

—
s

Passungen normgerecht herstellen

beim maschinellen Bearbeiten MafR3-, Form-
und Lagetoleranzen bis zum Grundtoleranz-
grad IT 7 (IT — Internationale Toleranz nach
DIN ISO 268) einhalten

Flgeverbindungen aus gleichen und unter-
schiedlichen Werkstoffen fiir das Verschrau-
ben, Léten, Nieten und Kleben vorbereiten,
Verschraubungen herstellen

X

1,2,5

1,2,5,7

1,3, 14-SW

Flgeverbindungen durch Léten, Nieten und
Kleben herstellen und nachbehandeln

Halbzeuge umformen, insbesondere richten

3, 14-SW

14-SW

Instandhalten von Arbeits- und Betriebs-
mitteln
(§ 4 Absatz 2 Nummer 6)

Arbeits- und Betriebsmittel prifen, Umfang
von Instandhaltungsarbeiten abstimmen

Wartungsarbeiten geman Wartungsanleitun-
gen durchfiihren und dokumentieren

Khl- und Schmiermittel kontrollieren, die
Prufergebnisse dokumentieren, Korrektur-
maBnahmen ergreifen

Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kiihl- und
Schmierstoffe, unter Berlcksichtigung der Be-
triebs- und Entsorgungsvorschriften wechseln,
auffillen und lagern

geometrisch unbestimmte Schneiden an
Schleifkérpern in Bezug auf Schneidfahigkeit
priifen

Schleifkdrper abrichten und scharfen

Fehler und Stérungen durch Sinneswahrneh-
mung feststellen

Ursachen von Fehlern und Stérungen durch
Prufen und Messen systematisch eingrenzen
und bestimmen

Méglichkeiten zur Fehlerbeseitigung beurtei-
len sowie MaBnahmen zur Instandsetzung er-
greifen und dokumentieren

11

4,8

4,8

4,8, 11

4,8

6,7

Alle

4,8

4,8

Durchfiihren von qualitatssichernden
MaBnahmen
(§ 4 Absatz 2 Nummer 7)

Prufverfahren, Messwerkzeuge, Prifmittel
sowie Hilfsmittel nach Verwendungszweck
auswahlen

Einsatzfahigkeit von digitalen und analogen
Prifmitteln gewahrleisten

digitale und analoge Prifmittel einsetzen,
Prifergebnisse analysieren und dokumentie-
ren

M@oglichkeiten von systematischen und zufalli-
gen Messfehlern bertcksichtigen

FunktionsmafBe und Funktionalitat von Prazi-
sionswerkzeugen und Werkzeugsétzen prifen

1,2,3,5,7,10, 12

1,2,5,7,10,12

1,2,3,5,7,8,10,
11,12, 13, 14-SW,
14-ZW
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Ausbildungsrahmenplan

Teil des Ausbildungsberufsbildes

Ausbildungsabschnitt
im Monat

1-18 19-42

Rahmenlehrplan

Schuljahr Lernfelder

2 3 4

Form- und Lagegenauigkeit von Werkstiicken
prufen, Abweichungen messen

Langen mit StrichmaBstab, Messschieber und
Bugelmessschraube messen

Winkel mit Lehren und mit Messmitteln prifen

Oberflachen auf Verschlei3, Korrosion, Be-
schadigungen und Risse sichtpriifen

Oberflachenbeschaffenheit mechanisch und
optisch prufen

Harteprifprotokolle beurteilen

zur kontinuierlichen Verbesserung von Ar-
beitsvorgédngen im eigenen Arbeitsbereich
beitragen

betriebliche Qualitatssicherungssysteme im
eigenen Arbeitsbereich anwenden

X 1,2,3,5
X 1,2,5

X 4,6,8,13

X X 2,5,10,12

X 5

X X X Alle

X X 12, 14-SW, 14-ZW

Flgeverbindungen auf Funktionalitédt und auf
MaBgenauigkeit prifen

Oberflachenbeschaffenheit unter Beachtung
ihrer Funktion beurteilen

Prazisionswerkzeuge auf Rund- und Planlauf
sowie Wuchtgute prifen

Schneidengeometrien und Schneidenformen
optisch prufen

Arbeitsergebnisse anhand der Prifergebnis-
dokumentation bewerten

X 3,13, 14-SW

X X 5,11,12

X 10,12

X X 9,10,12,13
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Abschnitt B: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrich-

tung Schneidwerkzeuge

Ausbildungsrahmenplan

Teil des Ausbildungsberufsbildes

Ausbildungsabschnitt
im Monat

1-18

19-42

Rahmenlehrplan

Schuljahr

2

3

Lernfelder

1.  Vorbereiten von InstandhaltungsmaB-
nahmen
(§ 4 Absatz 3 Nummer 1)

a) Schneidwerkzeuge und Schneidemaschinen
unter Beachtung ihrer Gesamt- und Einzel-
funktion demontieren, reinigen und Teile auf
Wiederverwendbarkeit priifen

b) Schneidwerkzeuge unter Beachtung von
bruch- und temperaturempfindlichen Bauteilen
demontieren, montieren und justieren

c) Spannvorrichtungen und Teilapparate montie-
ren

d) Schneidwerkzeuge unter Beriicksichtigung
der Werkstuckstabilitat mittels Aufnahmeflan-
schen, Aufnahmedornen und Magnetspann-
mitteln ausrichten und spannen

e) Schleifkérper auf Abmessung, Form und Zu-
stand prifen und mittels Aufspanndornen und
Aufspannflanschen ausrichten, spannen und
auswuchten

f)  Schleifmittel, insbesondere aus Korund, Borni-
trid und Diamant, nach Schleitkérperform
auswahlen

g) Schleifmittel nach KorngréBe, Geflige, Harte
und Bindung auswahlen

h) Schleifverfahren fur die Bearbeitung von
Schneidwerkzeugen festlegen

12

13, 14-SW

7,14-SW

11, 13, 14-SW

6,7,9,11,14-SW

6,7,9, 11, 14-SW

6,7,9,10, 11, 13,
14-SW

2.  Schleifen
(§ 4 Absatz 3 Nummer 2)

a) Funktionsfahigkeit der Schneidwerkzeuge
wiederherstellen und dabei Oberflachenbe-
schaffenheiten, Werkstoffe, Querschnitte und
Formen der Schneidwerkzeuge berlicksichti-
gen

b) manuelle Schneidwerkzeuge durch Flach-,
Hohl-, Ballig- und Profilfreiformschleifen unter
Berlcksichtigung definierter Ubergange bear-
beiten

c) Scheren unter Berlicksichtigung von Span-
nungs- und Drallerfordernissen hohlschleifen

d) definierte Ubergange an maschinellen
Schneidwerkzeugen durch Verkniipfung von
maschinellem Schleifen und Freiformschleifen
bearbeiten

e) Schleifprozesse Uberwachen

24

6,9, 13

6,7,9, 11,13,
14-SW

13, 14-SW

6,7,9, 11, 13,
14-SW

6,7,9,10, 11, 12,
13, 14-SW

3.  Priifen und Nachbereiten
(§ 4 Absatz 3 Nummer 3)

a) FunktionsmaBe an Schneidwerkzeugen und
Schneideelementen prifen

6,7,9, 11,13,
14-SW
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Ausbildungsrahmenplan

Teil des Ausbildungsberufsbildes

Ausbildungsabschnitt
im Monat

1-18 19-42

Rahmenlehrplan

Schuljahr

2 3

Lernfelder

b)

Flllstoffe auswahlen, Bauteile aus metalli-
schen und nichtmetallischen Werkstoffen un-
ter Verwendung unterschiedlicher Fullstoffe
eingieBBen

Schérfe unter Beachtung der Art der Schnei-
denstabilisierung prifen

Werkstiicke mattieren

handgeflihrte Schneidwerkzeuge atzen und
strahlen

Schneiden unter Beriicksichtigung der Ober-
flachenglte und der Funktion stabilisieren und
praparieren

Schneidwerkzeuge in Strichqualitat und
Hochglanzqualitat flach-, hohl-, ballig- und
profilpolieren

Lichtspaltverfahren anwenden

gehartete und ungehartete Werkstlicke, Ver-
bundstéhle sowie Nichteisenmetalle kalt rich-
ten

handgeflihrte Schneidwerkzeuge, insbesonde-
re Scheren, manuell kalt und warm richten

Funktion und Sicherheit von Schneidwerkzeu-
gen und Schneidemaschinen priifen, Funkti-
onsfahigkeit von Baugruppen einstellen

14

13, 14-SW

6, 13, 14-SW
14-SW

14-SW

11, 14-SW

13, 14-SW

1,2,13, 14-SW

14-SW

13, 14-SW

13, 14-SW

4,

Auswahlen von Materialien zur Herstel-

lung von Schneidwerkzeugen
(§ 4 Absatz 3 Nummer 4)

a) nicht legierte und legierte Stahle nach Eigen-

b)

schaften unterscheiden und fiir die Anforde-
rung fUr Schneidwerkzeuge auswahlen

Schneidstoffe in Hinblick auf den zu bearbei-
tenden Werkstoff und der Werkzeugart aus-
wahlen

Nichteisenmetalle sowie Kunst- und Naturstof-
fe nach Eigenschaften unterscheiden und fr
die Anforderung fiir Beschalungsteile auswéh-
len

5,6,7

9,13, 14-SW

13, 14-SW

Herstellen von Schneidwerkzeugen
(§4 Absatz 3 Nummer 5)

Feinbleche schneiden

Flachen und Formen an Metallen, Kunst- und
Naturstoffen eben, winklig und parallel auf
Man feilen

Innen- und AuBengewinde unter Beachtung
der Werkstoffeigenschaften schneiden

Bohrungen und Senkungen an handgefiihrten
Schneidwerkzeugen und an deren Kompo-
nenten herstellen, dabei Form- und Lagetole-
ranzen einhalten

feste und bewegliche Verbindungen unter
Beachtung der Funktion durch Kaltnieten her-
stellen

24

13, 14-SW

1,13, 14-SW

1,2,13, 14-SW

2,9,13, 14-SW

13, 14-SW
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Ausbildungsrahmenplan

Ausbildungsabschnitt

Rahmenlehrplan

. Schuljahr
Teil des Ausbildungsberufsbildes im Monat Lernfelder
1-18 19-42 2 3
f) Beschalungen aus Natur- und Kunststoffen 14-SW
warm umformen
g) Beschalungsteile durch Léten, Kleben und 13, 14-SW

Nieten anbringen

Abschnitt C: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrich-
tung Zerspanwerkzeuge

Ausbildungsrahmenplan

Teil des Ausbildungsberufsbildes

Ausbildungsabschnitt
im Monat

1-18

19-42

Rahmenlehrplan

Schuljahr

2

3

Lernfelder

Einrichten von Werkzeugschleifmaschinen
und Messgeraten
(§ 4 Absatz 4 Nummer 1)

Schleifaggregate fiir Schrageinstich-, Profil-
und Formschleifoperationen, insbesondere
zum Radien-, Drall- und Hinterschleifen, ein-
richten

mechanische, hydraulische, pneumatische
und magnetische Spannvorrichtungen und
Teilapparate montieren

Schleifkérper in Bezug auf Abmessung, Form
und Zustand prifen sowie mittels Aufspann-
dornen und Flanschen ausrichten, spannen
und auswuchten

Zerspanwerkzeuge unter Berlcksichtigung
der Werkstuckstabilitdt und des Oberflachen-
schutzes mittels Spannfutter, Aufnahmeflan-
schen, Aufnahmedornen und Magnetspann-
mitteln ausrichten, spannen und stiitzen

Zerspanwerkzeuge zwischen Spitzen ausrich-
ten, spannen und stitzen

Werkzeugschleifmaschinen fir Zerspanwerk-
zeuge nach Drallwinkel, Konizitat, Hinter-
schliff, Drallsteigung, konvexen und konkaven
Radien, Teilungen, Span- und Freiwinkeln
einstellen und fixieren

12

6,7,9

Alle

6,7,8,9,10, 11,
13, 14-ZW

6,7,9

Programmieren von Werkzeugschleifma-
schinen und Messgeréten
(§ 4 Absatz 4 Nummer 2)

technische Zeichnungen computergestitzt
erstellen, insbesondere mit Programmen zum
computergestitzten Konstruieren (CAD-
Programmen)

Programme an numerisch gesteuerten Werk-
zeugschleifmaschinen erstellen und eingeben,
Simulationen durchfiihren, Programme opti-
mieren

Werkstlick- und Werkzeugwechselsysteme
bestlicken und programmieren

digitale und numerisch gesteuerte Messgerate
einrichten, programmieren und bedienen

15

10, 11, 12,13,
14-ZW

10, 11, 12,13,
14-ZW

12, 14-ZW

10, 11, 12,13,
14-ZW

Schleifen
(§ 4 Absatz 4 Nummer 3)
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Ausbildungsrahmenplan

Ausbildungsabschnitt

Rahmenlehrplan

. Schuljahr
Teil des Ausbildungsberufsbildes im Monat Lernfelder
1-18 19-42 2 3
a) Zerspanwerkzeuge, insbesondere Bohrwerk- X X 6.7.9
zeuge, durch Freiformschleifen bearbeiten D
b) Zerspanwerkzeuge an Schleifmaschinen mit
und ohne numerischen Steuerungen bearbei- X X 6,7,9
ten
c) Zerspanwerkzeuge durch AuBenrund-, Innen-
rund-, Plan-, Profil-, Form- sowie Seitenschlei-
fen bearbeiten, MaB-, Form- und Lagetoleran- o4 X X 6,7,9,610, 11, 12,
zen bis zum Grundtoleranzgrad IT 5 (IT — In- 13, 14-ZW
ternationale Toleranz nach DIN ISO 268) ein-
halten
d) Nuten und Profile durch Tief- und Zeilenschlei- X X 7 11
fen herstellen J
e) Schleifprozesse liberwachen X 10, 12, 14-ZW
4. Nachbereiten und Durchfiihren von Finish-
Arbeiten
(§ 4 Absatz 4 Nummer 4)
a) Werkzeugoberflachen mit und ohne Beschich- X 11.13
tungen mikrofinishen ’
b) Schaftgeometrien herstellen 9 X X 7,11, 14-ZW
c) Schneidkanten, insbesondere durch Verrun- X 11
den, praparieren
d) Zerspanwerkzeuge kennzeichnen 14-ZW
5. Instandhalten von Zerspanwerkzeugen
(§ 4 Absatz 4 Nummer 5)
a) Werkzeugséatze demontieren, Teile systema-
tisch ablegen und kennzeichnen, Werkzeugs- 13, 14-ZW
atze montieren
b) Zerspanwerkzeuge reinigen, inspizieren und « 9 13
VerschleiBgrad messen ’
c) Kihlbohrungen reinigen und kontrollieren 18 X 9,13
d) Schleifparameter festlegen und Zerspanwerk- x « 6,9, 11,13
zeuge scharfen
e) Schneidengeometrien nach Kundenwunsch
- : X 11,13
andern und schleifen
f)  Zerspanwerkzeuge richten 13
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Abschnitt D: fachrichtungsiibergreifende, integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten

Ausbildungsrahmenplan

Teil des Ausbildungsberufsbildes

Ausbildungsabschnitt
im Monat

1-18 19-42

Rahmenlehrplan

Schuljahr

2 3

Lernfelder

1.

Berufsbildung sowie Arbeits- und Tarif-

recht
(§ 4 Absatz 5 Nummer 1)

a)

b)

Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbe-
sondere Abschluss, Dauer und Beendigung,
erklaren

gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen

Mé&glichkeiten der beruflichen Fortbildung
nennen

wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nen-
nen

wesentliche Bestimmungen der fir den Aus-
bildungsbetrieb geltenden Tarifvertrage nen-
nen

wahrend der
gesamten Ausbildung

Wirtschafts- und
Sozialkunde

Aufbau und Organisation des Ausbil-
dungsbetriebes
(§ 4 Absatz 5 Nummer 2)

Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Be-
triebes erlautern

Grundfunktionen des Ausbildungsbetriebes
wie Beschaffung, Fertigung, Absatz und Ver-
waltung erklaren

Beziehungen des Ausbildungsbetriebes und
seiner Belegschaft zu Wirtschaftsorganisatio-
nen, Berufsvertretungen und Gewerkschaften
nennen

Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der
betriebsverfassungs- oder personalvertre-
tungsrechtlichen Organe des Ausbildungsbe-
triebes beschreiben

wahrend der
gesamten Ausbildung

Wirtschafts- und
Sozialkunde

Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der
Arbeit
(§ 4 Absatz 5 Nummer 3)

Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit
am Arbeitsplatz feststellen und MaBnahmen
zu ihrer Vermeidung ergreifen

berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallver-
hitungsvorschriften anwenden

Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben
sowie erste MaBnahmen einleiten

Vorschriften des vorbeugenden Brandschut-
zes anwenden; Verhaltensweisen bei Bran-
den beschreiben und MaBnahmen zur Brand-
bekadmpfung ergreifen

wéhrend der
gesamten Ausbildung

Alle

Alle

Umweltschutz
(§ 4 Absatz 5 Nummer 4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelas-
tungen im beruflichen Einwirkungsbereich beitra-
gen, insbesondere

wéhrend der
gesamten Ausbildung
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Ausbildungsrahmenplan

Rahmenlehrplan

Ausbildungsabschnitt Schuljahr
Teil des Ausbildungsberufsbildes im Monat Lernfelder
1-18 19-42 2 3 4

a) mdogliche Umweltbelastungen durch den Aus-
bildungsbetrieb und seinen Beitrag zum Um- X X X Alle
weltschutz an Beispielen erklaren

b) fiir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelun- X X X Alle
gen des Umweltschutzes anwenden

c) Méglichkeiten der wirtschaftlichen und um-
weltschonenden Energie- und Materialver- X X X Alle
wendung nutzen

d) Abfélle vermeiden; Stoffe und Materialien ei- . x x Alle
ner umweltschonenden Entsorgung zufiihren




