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Vorwort

Das duale Ausbildungssystem stellt in seiner Verzahnung von schulischer und betrieblicher Aus-
bildung mit Blick auf den Arbeitsmarkt, den bendtigten qualifizierten Fachkréftenachwuchs und
hinsichtlich der Vermittlung beruflicher Handlungskompetenz ein nahezu idealtypisches Ausbil-
dungsmodell dar, von dem die hachwachsende Generation in Deutschland in gleich hohem Mal3e
profitiert wie die Wirtschaft. Mitte der neunziger Jahre geriet die Konzeption der dualen Berufs-
ausbildung in Deutschland hinsichtlich ihrer Aktualitat und Zukunftsféhigkeit allerdings zunehmend
in die Kritik, ausgeldst durch sich andernde Arbeitsanforderungen, verursacht aber auch durch das
damals zunehmende Auseinanderlaufen von Ausbildungsplatzangebot und demographisch be-
dingter Nachfrage nach Ausbildungsplatzen. Die Lésungsansatze konzentrierten sich sehr schnell
darauf, die differenzierte Struktur des dualen Ausbildungssystems den veranderten Rahmenbe-
dingungen anzupassen. So fand auf Bundesebene seit dieser Zeit ein grundlegender Modernisie-
rungsprozess statt, in den bis zum Jahr 2008 Uber 250 Berufe einbezogen wurden. Profilgebendes
Kernelement dieses Modernisierungsprozesses ist, die ehemals fachbezogene Ausbildungs- und
Prufungsstruktur starker an den in Betrieben und Unternehmen der Wirtschaft vorhandenen Ge-
schaftsprozessen und Handlungsfeldern zu orientieren. Damit wurde die Erwartung verbunden,
einen qualitativen Entwicklungsprozess in Gang zu setzen und gleichzeitig die Ausbildungsbereit-
schaft der Wirtschaft zu starken.

Dies blieb nicht ohne Auswirkungen auf die fir den Berufsschulunterricht bundesweit maf3geben-
den KMK-Rahmenlehrplane, die von den Landern mit dem Bund und den Sozialpartnern im Kon-
text der Neuordnung von Ausbildungsordnungen abgestimmt werden. Pragendes Strukturelement
sind seit dieser Zeit sogenannte Lernfelder, die neben der Orientierung an berufstypischen Ge-
schaftsprozessen auch auf die von den Sozialpartnern vollig neu konzipierte Form der Abschluss-
prifung Rucksicht nehmen. Die friiheren Prifungsfacher in den Ausbildungsordnungen des Bun-
des wurden durch sogenannte "Prifungsbereiche” ersetzt, die von Beruf zu Beruf anders konzi-
piert sind und entsprechend dem jeweiligen Berufsbild die geforderten Kompetenzen zusammen-
fassen.

Die Strukturierung der Lehrpléane nach Lernfeldern greift das didaktische Prinzip der Handlungs-
orientierung auf und der Berufsschulunterricht wird starker auf die Erfahrungswelt der Auszubil-
denden bezogen. Die Planung des Unterrichts geht hierbei nicht von fachsystematisch vollstandi-
gen Inhaltskatalogen aus, sondern verfolgt das Ziel, den jungen Menschen wahrend ihrer Ausbil-
dung den Erwerb einer zeitgemalen beruflichen Handlungskompetenz zu erméglichen. Die Lehr-
plane nach der Lernfeldkonzeption setzen somit die Intention neuer und neugeordneter Ausbil-
dungsberufe im dualen System adressatengerecht um und bereiten die Auszubildenden auf eine
sich standig verandernde Arbeits- und Berufswelt vor. Die gestaltungsoffenen Strukturen der
Lehrplane erméglichen dabei den Berufsschulen gréRere Freirdume als dies bei den nach Fachern
strukturierten Lehrpldnen der Fall ist. Neue Entwicklungen und notwendige Anpassungen kénnen
so zeitnah und bedarfsorientiert umgesetzt werden.

Neben den fachbezogenen Bildungspléanen sind die Bildungsplane fur den berufstibergreifenden
Bereich und dartber hinaus die Normen und Werte, die Grundgesetz, Landesverfassung und
Schulgesetz von Baden-Wirttemberg enthalten, Grundlagen fir den Unterricht an den Berufs-
schulen.
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Erziehungs- und Bildungsauftrag der Berufsschule

Im Rahmen der bundesweit geregelten dualen Berufsausbildung haben sich die Lander auf ein-
heitliche Formulierungen zum Erziehungs- und Bildungsauftrag der Berufsschule verstandigt.
Diese werden vereinbarungsgemaf allen Rahmenlehrplanen voran gestellt und lauten wie folgt:

"Teil I: Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fur den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die Stan-
dige Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lander (KMK) beschlossen worden.

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen vom
Bundesministerium fir Wirtschaft und Technologie oder dem sonst zustandigen Fachministerium
im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fir Bildung und Forschung) abgestimmt. Das Ab-
stimmungsverfahren ist durch das “Gemeinsame Ergebnisprotokoll vom 30.05.1972” geregelt. Auf
der Grundlage der Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans, die Ziele und Inhalte der Be-
rufsausbildung regeln, werden die Abschlussqualifikation in einem anerkannten Ausbildungsberuf
sowie — in Verbindung mit Unterricht in weiteren Fachern — der Abschluss der Berufsschule ver-
mittelt. Damit werden wesentliche Voraussetzungen fir eine qualifizierte Beschéaftigung sowie fur
den Eintritt in schulische und berufliche Fort- und Weiterbildungsgange geschaffen. Der Rahmen-
lehrplan enthélt keine methodischen Festlegungen fir den Unterricht. Selbstéandiges und verant-
wortungsbewusstes Denken und Handeln als lbergreifendes Ziel der Ausbildung wird vorzugs-
weise in solchen Unterrichtsformen vermittelt, in denen es Teil des methodischen Gesamtkon-
zeptes ist. Dabei kann grundsatzlich jedes methodische Vorgehen zur Erreichung dieses Zieles
beitragen; Methoden, welche die Handlungskompetenz unmittelbar férdern, sind besonders ge-
eignet und sollten deshalb in der Unterrichtsgestaltung angemessen bertcksichtigt werden. Die
Lander Gbernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrpl&ane um. Im
zweiten Fall achten sie darauf, dass das im Rahmenlehrplan beriicksichtigte Ergebnis der fachli-
chen und zeitlichen Abstimmung mit der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten bleibt.

Teil II: Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erflllen in der dualen Berufsausbildung einen ge-
meinsamen Bildungsauftrag. Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger Lernort. Sie arbeitet als
gleichberechtigter Partner mit den anderen an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen. Sie
hat die Aufgabe, den Schilerinnen und Schulern berufliche und allgemeine Lerninhalte unter be-
sonderer Berilicksichtigung der Anforderungen der Berufsausbildung zu vermitteln. Die Berufs-
schule hat eine berufliche Fachbildung zum Ziel und erweitert die vorher erworbene allgemeine
Bildung. Damit will sie zur Erfullung der Aufgaben im Beruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt
und Gesellschaft in sozialer und 6kologischer Verantwortung befahigen. Sie richtet sich dabei nach
den fur diese Schulart geltenden Regelungen der Schulgesetze der Lander. Insbesondere der
berufsbezogene Unterricht orientiert sich aul3erdem an den fir jeden einzelnen staatlich aner-
kannten Ausbildungsberuf bundeseinheitlich erlassenen Berufsordnungsmitteln:

— Rahmenlehrplan der stdndigen Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lander (KMK)
— Ausbildungsordnungen des Bundes flr die betriebliche Ausbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung Uber die Berufsschule (Beschluss der KMK vom 15.03.1991) hat
die Berufsschule zum Ziel,
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—“eine Berufsfahigkeit zu vermitteln, die Fachkompetenz mit allgemeinen F&ahigkeiten humaner
und sozialer Art verbindet;

—berufliche Flexibilitat zur Bewdltigung der sich wandelnden Anforderungen in Arbeitswelt und Ge-
sellschaft auch im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas zu entwickeln;

— die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Weiterbildung zu wecken;

—die Fahigkeit und Bereitschaft zu fordern, bei der individuellen Lebensgestaltung und im 6ffentli-
chen Leben verantwortungsbewusst zu handeln.”

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule

—den Unterricht an einer fur ihre Aufgaben spezifischen Padagogik ausrichten, die Handlungs-
orientierung betont;

—unter Berucksichtigung notwendiger beruflicher Spezialisierung berufs- und berufsfeldtbergrei-
fende Qualifikationen vermitteln;

— ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot gewahrleisten, um unterschiedlichen Fahigkei-
ten und Begabungen sowie den jeweiligen Erfordernissen der Arbeitswelt und Gesellschaft ge-
recht zu werden;

—im Rahmen ihrer Moglichkeiten Behinderte und Benachteiligte umfassend stiitzen und fordern;

—auf die mit Berufsaustibung und privater Lebensfiihrung verbundenen Umweltbedrohungen und
Unfallgefahren hinweisen und Mdglichkeiten zu ihrer Vermeidung bzw. Verminderung aufzeigen.

Die Berufsschule soll dartiber hinaus im allgemeinen Unterricht und soweit es im Rahmen berufs-

bezogenen Unterrichts moglich ist, auf Kernprobleme unserer Zeit wie z. B.

— Arbeit und Arbeitslosigkeit,

—friedliches Zusammenleben von Menschen, Vélkern und Kulturen in einer Welt unter Wahrung,
kultureller Identitat,

— Erhaltung der natirlichen Lebensgrundlage, sowie

— Gewahrleistung der Menschenrechte

eingehen.

Die aufgefiihrten Ziele sind auf die Entwicklung von Handlungskompetenz gerichtet. Diese wird
hier verstanden als die Bereitschaft und Fahigkeit des Einzelnen, sich in gesellschaftlichen, beruf-
lichen und privaten Situationen sachgerecht, durchdacht sowie individuell und sozial verantwortlich
zu verhalten.

Handlungskompetenz entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Personalkompe-
tenz und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Fahigkeit, auf der Grundlage fachlichen Wissens
und Kénnens Aufgaben und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbstan-
dig zu l6sen und das Ergebnis zu beurteilen.

Personalkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Persdnlichkeit die
Entwicklungschancen, Anforderungen und Einschrankungen in Familie, Beruf und offentlichem
Leben zu klaren, zu durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu entfalten sowie Le-
bensplane zu fassen und fortzuentwickeln. Sie umfasst personale Eigenschaften wie Selbstandig-
keit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit, Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zur
ihr gehoren insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Wertvorstellungen und die selbstbe-
stimmte Bindung an Werte.

Sozialkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Fahigkeit, soziale Beziehungen zu leben und
Zu gestalten, Zuwendungen und Spannungen zu erfassen, zu verstehen sowie sich mit anderen
rational und verantwortungsbewusst auseinanderzusetzen und zu verstandigen. Hierzu gehort
insbesondere auch die Entwicklung sozialer Verantwortung und Solidaritat.



Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin 6

Methoden- und Lernkompetenz erwachsen aus einer ausgewogenen Entwicklung dieser drei
Dimensionen.

Kompetenz bezeichnet den Lernerfolg in Bezug auf den einzelnen Lernenden und seine Beféhi-
gung zu eigenverantwortlichem Handeln in privaten, beruflichen und gesellschaftlichen Situatio-
nen. Demgegenuber wird unter Qualifikation der Lernerfolg in Bezug auf die Verwertbarkeit, d.h.
aus der Sicht der Nachfrage in privaten, beruflichen und gesellschaftlichen Situationen, verstanden
(vgl. Deutscher Bildungsrat, Empfehlungen der Bildungskommission zur Neuordnung der Se-
kundarstufe II).

Teil lll: Didaktische Grundséatze

Die Zielsetzung der Berufsausbildung erfordert es, den Unterricht an einer auf die Aufgaben der
Berufsschule zugeschnittenen Padagogik auszurichten, die Handlungsorientierung betont und
junge Menschen zu selbststandigem Planen, Durchftihren und Beurteilen von Arbeitsaufgaben im
Rahmen ihrer Berufstéatigkeit beféhigt. Lernen in der Berufsschule vollzieht sich grundsatzlich in
Beziehung auf konkretes berufliches Handeln sowie in vielfaltigen gedanklichen Operationen, auch
gedanklichem Nachvollziehen von Handlungen anderer. Dieses Lernen ist vor allem an die
Reflexion der Vollziige des Handelns (des Handlungsplans, des Ablaufs, der Ergebnisse) gebun-
den. Mit dieser gedanklichen Durchdringung beruflicher Arbeit werden die Voraussetzungen ge-
schaffen fur das Lernen in und aus der Arbeit. Dies bedeutet fir den Rahmenlehrplan, dass die
Beschreibung der Ziele und die Auswahl der Inhalte berufsbezogen erfolgt. Auf der Grundlage
lerntheoretischer und didaktischer Erkenntnisse werden in einem pragmatischen Ansatz fir die
Gestaltung handlungsorientierten Unterrichts folgende Orientierungspunkte genannt:

— Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fir die Berufsausiibung bedeutsam sind (Lernen
fur Handeln).

— Den Ausgangspunkt des Lernens bilden Handlungen, mdglichst selbst ausgefiihrt oder aber ge-
danklich nachvollzogen (Lernen durch Handeln).

—Handlungen mussen von den Lernenden moglichst selbststéndig geplant, durchgefihrt, tber-
pruft, ggf. korrigiert und schlie3lich bewertet werden.

—Handlungen sollten ein ganzheitliches Erfassen der beruflichen Wirklichkeit férdern, z.B. techni-
sche, sicherheitstechnische, 6konomische, rechtliche, dkologische, soziale Aspekte einbeziehen.

—Handlungen missen in die Erfahrungen der Lernenden integriert und in Bezug auf ihre gesell-
schaftlichen Auswirkungen reflektiert werden.

— Handlungen sollen auch soziale Prozesse, z.B. der Interessenerklarung oder der Konfliktbewalti-
gung, einbeziehen.

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisches Konzept, das fach- und handlungssystemati-
sche Strukturen miteinander verschrankt. Es lasst sich durch unterschiedliche Unterrichtsmetho-
den verwirklichen. Das Unterrichtsangebot der Berufsschule richtet sich an Jugendliche und Er-
wachsene, die sich nach Vorbildung, kulturellem Hintergrund und Erfahrungen aus den Ausbil-
dungsbetrieben unterscheiden. Die Berufsschule kann ihren Bildungsauftrag nur erfillen, wenn sie
diese Unterschiede beachtet und Schilerinnen und Schiler — auch benachteiligte oder besonders
begabte — ihren individuellen Méglichkeiten entsprechend fordert.”
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Umsetzungshinweise flir Baden-Wirttemberg

Die fur die Umsetzung dieses Lehrplans erforderlichen rechtlichen Rahmenbedingungen sind in
der ,Verordnung des Kultusministeriums Uber die Ausbildung und Prifung an den Berufsschulen
(Berufschulordnung)" in der jeweils glltigen Fassung geregelt. Zu den dort in der Stundentafel
ausgewiesenen Unterrichtsbereichen ,Berufsfachliche Kompetenz* und ,Projektkompetenz” gelten
folgende allgemeine Hinweise:

Berufsfachliche Kompetenz

Die Lernfelder im Bereich der Berufsfachlichen Kompetenz orientieren sich in Aufbau und Zielset-
zung an typischen beruflichen Handlungssituationen. Die Schilerinnen und Schiiler erwerben eine
berufliche Handlungskompetenz, die Fachkompetenz, Methodenkompetenz und Sozialkompetenz
mit der Fahigkeit und Bereitschaft zum lebenslangen Lernen verbindet. Ziel ist es, die Schiilerin-
nen und Schiler zu befahigen, sich eigenstandig Wissen anzueignen, Probleme zu lésen, neue
Situationen zu bewaltigen sowie ihren Erfahrungsbereich mit zu gestalten. Diese Zielsetzung lasst
sich durch unterschiedliche Unterrichtsmethoden verwirklichen, wobei u. a. Lernarrangements mit
methodischen Formen wie Projekt, Planspiel, Fallstudie oder Rollenspiel eine immer grof3ere Be-
deutung erlangen. Lern- und Leistungskontrollen sollen die im Unterricht angestrebten Ziele mog-
lichst umfassend abdecken. Sie durfen sich nicht auf das Abprifen erworbener Kenntnisse be-
schranken, sondern sollen handlungsorientierte Aufgabenstellungen enthalten.

Projektkompetenz

Die Projektkompetenz geht Uber die Fachkompetenz hinaus und bildet vorrangig deren Vernet-
zung mit der Methoden-, Personal- und Sozialkompetenz ab. Die Uberfachlichen Kompetenzen
zeigen sich z. B. in der Entwicklung von Ldsungsstrategien, der Informationsverarbeitung, den
Techniken der kognitiven Auseinandersetzung mit dem Projektauftrag sowie deren Prasentation.
In diesem Zusammenhang erkennen die Schuilerinnen und Schuler ihre vorhandenen Kenntnisse,
Fahigkeiten und Fertigkeiten. Zum Erreichen dieses Ziels bedarf es der gemeinsamen Planung,
Durchfiihrung und Kontrolle durch die Lehrkrafte.

Ziele und Inhalte

Die Ziele beschreiben die Handlungskompetenz, die am Ende des schulischen Lernprozesses in
einem Lernfeld erwartet wird. Formulierungen im Prasens und in der Aktivform betonen das Han-
deln der Schilerinnen und Schiler. Angemessenes Abstraktionsniveau soll u. a. die Offenheit fur
kinftige technologische und organisatorische Veranderungen sicherstellen. Die Inhalte gehen aus
den Zielangaben hervor. Nur soweit sich die Inhalte nicht aus den Zielen ergeben, werden sie ge-
sondert im Lehrplan aufgefuhrt. Sie konkretisieren die Ziele und beschreiben den Mindestumfang,
der zur Erfullung des Ausbildungsziels im Lernfeld erforderlich ist.

Zeitrichtwerte

Zeitangaben sind Richtwerte fiir die Anzahl der Unterrichtsstunden. Sie geben den Lehrerinnen und
Lehrern einen Anhaltspunkt, wie umfangreich die Lehrplaninhalte behandelt werden sollen. Die
Zeitrichtwerte sind Bruttowerte, sie sind unabhé&ngig von der Lange des jeweiligen Schuljahres und
enthalten auch die Zeit fir Leistungsfeststellungen sowie zur Vertiefung bzw. fir Wiederholung.

Reihenfolge
Bei der zeitlichen Anordnung der Lernfelder ist im Rahmen der didaktischen Jahresplanung der
Zeitpunkt der Zwischenprifung bzw. von Teil 1 der gestreckten Abschlussprufung zu beachten.
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Berufsbezogene Vorbemerkungen

Neben den allgemeinen Vorbemerkungen sind fur jeden Ausbildungsberuf in den Rahmenlehrpla-
nen berufsbezogenen Vorbemerkungen formuliert. Fir den vorliegenden Ausbildungsberuf lauten
diese wie folgt:

"Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsausbildung zum Zerspanungsmechaniker/zur
Zerspanungsmechanikerin ist mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung in den industriellen
Metallberufen vom 09.07.2004 ( BGBI I, S. 1502 ) abgestimmt.

Der Ausbildungsberuf ist nach der Berufsgrundbildungsjahr-Anrechnungs-Verordnung dem Be-
rufsfeld Metalltechnik zugeordnet.

Der Rahmenlehrplan stimmt hinsichtlich des 1. Ausbildungsjahres mit dem berufsfeldbezogenen
fachtheoretischen Bereich des Rahmenlehrplanes fiir das schulische Berufsgrundbildungsjahr
Uberein. Soweit die Ausbildung im 1. Jahr in einem schulischen Berufsgrundbildungsjahr erfolgt,
gilt der Rahmenlehrplan fir den berufsfeldbezogenen Lernbereich im Berufsgrundbildungsjahr.

Der Rahmenlehrplan fur den Ausbildungsberuf Zerspanungsmechaniker/Zerspanungs-mechanike-
rin (Beschluss der KMK vom 07.01.1987) wird durch den vorliegenden Rahmenlehrplan aufgeho-
ben.

Fur den Priufungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher Lehrstoff der Berufsschule
wird auf der Grundlage der ,Elemente fir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts-
und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe* (Beschluss der Kultusministerkonfe-
renz vom 18. Mai 1984) vermittelt.

Zerspanungsmechanikerinnen / Zerspanungsmechaniker stellen Bauelemente durch Giberwiegend
spanabhebende Bearbeitungsverfahren in Einzel- und Serienfertigung her. Zu ihren Aufgaben ge-
héren das Vorbereiten, Durchfiihren, Uberwachen und Sicherstellen von Fertigungsablaufen, so-
wie die Prifdatenermittiung und Prifdatenauswertung im Rahmen von Qualitéatssicherungssyste-
men.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen aus:
Die Schilerinnen und Schiiler

— beurteilen und analysieren Fertigungsauftrage auf technische Umsetzbarkeit,

—planen, steuern und kontrollieren Arbeitsablaufe unter Beachtung terminlicher und kalkulatori-
scher Vorgaben,

—richten Fertigungs-, Handhabungs- und Priifsysteme ein,

—wenden Normen, Vorschriften und Regeln zur Sicherung der Produktqualitat an, sichern die Pro-
zessfahigkeit von Fertigungsanlagen und tragen zur standigen Verbesserung der Arbeitsablaufe
bei,

— stellen Bauelemente nach qualitativen Vorgaben durch maschinelle spanabhebende Fertigungs-
verfahren her und Gberwachen den Fertigungsprozess,

—wenden Prif- und Messverfahren an, dokumentieren und bewerten die Arbeitsergebnisse und
leiten daraus MalRnahmen zur Fertigungs- und Produktoptimierung ab,

— erstellen, andern und optimieren Programme fur numerisch gesteuerte Fertigungssysteme,

— Uberwachen und prifen Sicherheitseinrichtungen, filhren Wartungsarbeiten sowie systematische
Fehler- und Stérungssuche durch und halten Fertigungssysteme instand,
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—nutzen Informations- und Kommunikationssysteme zur Beschaffung von Informationen, Bearbei-
tung von Auftragen, Dokumentation und Prasentation der Arbeitsergebnisse,

—nutzen deutsch- und englischsprachige Datenblatter, Beschreibungen, Betriebsanleitungen und
andere berufstypische Informationen,

—arbeiten im Team und stimmen ihre Tatigkeiten mit vor- und nachgelagerten Bereichen ab.

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

Die Ziele der Lernfelder sind maRgeblich fir die Unterrichtsgestaltung und stellen zusammen mit
den ergadnzenden Inhalten den Mindestumfang dar. Die fachlichen Inhalte der einzelnen Lernfelder
sind nur generell benannt und nicht differenziert aufgelistet. Die Schule entscheidet im Rahmen
inrer Moglichkeiten in Kooperation mit den Ausbildungsbetrieben eigenstandig tber die inhaltliche
Ausgestaltung der Lernfelder. Es besteht ein enger sachlicher Zusammenhang zwischen dem
Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan fir die betriebliche Ausbildung. Es wird emp-
fohlen, fur die Gestaltung von exemplarischen Lernsituationen in den einzelnen Lernfeldern beide
Plane zugrunde zu legen. Die einzelnen Schulen erhalten somit mehr Gestaltungsaufgaben und
eine erweiterte didaktische Verantwortung.

Mathematische, naturwissenschaftliche, technische Inhalte sowie sicherheitstechnische, 6konomi-
sche bzw. betriebswirtschaftliche und 6kologische Aspekte sind in den Lernfeldern integrativ zu
vermitteln.

Einschlagige Normen und Rechtsvorschriften sowie Unfallverhitungsvorschriften sind auch dort
zugrunde zu legen, wo sie nicht explizit erwahnt werden.

Die englischsprachigen Ziele und Inhalte sind mit 40 Stunden in die Lernfelder integriert.

Die Ziele und Inhalte der Lernfelder eins bis sechs sind mit den geforderten Qualifikationen der
Ausbildungsordnung fir die Zwischenprifung bzw. Teil 1 der Abschlussprifung abgestimmt.

Die Lernfelder des siebenten Ausbildungshalbjahres berticksichtigen insbesondere die beruflichen
Einsatzgebiete in ihrer ganzheitlichen Aufgabenstellung. Diese komplexen Aufgabenstellungen
ermaoglichen es einerseits, bereits vermittelte Kompetenzen und Qualifikationen zusammenfassend
und projektbezogen zu nutzen und zu vertiefen und andererseits zusétzliche einsatzgebietsspezifi-
sche Ziele und Inhalte in Abstimmung mit den Ausbildungsbetrieben zu erschlie3en."



Anhang: Ubersicht tiber die Lernfelder fur den Ausbildungsber uf
Zer spanungsmechaniker/Zer spanungsmechanikerin

Lernfelder Zeitrichtwerte
Nr. 1. Jahr | 2.Jahr | 3.Jahr | 4. Jahr
Fertigen von Bauelementen mit handgefiihrten
1 80
Werkzeugen
2 Fertigen von Bauelementen mit Maschinen 80
3 Herstellen von einfachen Baugruppen 80
4 Warten technischer Systeme 80
Herstellen von Bauel ementen durch spanende
5 ) 100
Fertigungsverfahren
Warten und Inspizieren von
6 : 40
Werkzeugmaschinen
/ I nbetriebnehmen steuerungstechnischer Systeme 60
3 Programmieren und Fertigen mit numerisch 80
gesteuerten Werkzeugmaschinen
9 Herstellen von Bauelementen durch 80
Feinbearbeitungsverfahren
10 Optimieren des Fertigungsprozesses 100
11 Plar!en und Organisieren rechnergestiitzter 100
Fertigung
Vorbereiten und Durchfiihren eines
12 . ) 60
Einzelfertigungsauftrages
Organisieren und Uberwachen von Fertigungs-
13 . , : 80
prozessen in der Serienfertigung
Summe (insgesamt 1020 Std.) 320 280 280 140




Lernfeld 1. Fertigen von Bauelementen mit 1. Ausbildungs ahr
handgefuhrten Werkzeugen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler bereiten das Fertigen von berufstypischen Bauelementen mit
handgefiihrten Werkzeugen vor. Dazu werten sie Anordnungsplane und einfache technische
Zeichnungen aus.

Sie erstellen und é@ndern Teilzeichnungen sowie Skizzen fir Bauelemente von Funktionsein-
heiten und einfachen Baugruppen. Stiicklisten und Arbeitsplane werden auch mit Hilfe von
Anwendungsprogrammen erarbeitet und erganzt.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Technologien planen sie die
Arbeitsschritte mit den erforderlichen Werkzeugen, Werkstoffen, Halbzeugen und Hilfsmit-
teln. Sie bestimmen die notwendigen technologischen Daten und fuhren die erforderlichen
Berechnungen durch.

Die Schilerinnen und Schuler wahlen geeignete Prifmittel aus, wenden diese an und erstellen
die entsprechenden Prifprotokolle.

In Versuchen werden ausgewahlte Arbeitsschritte erprobt, die Arbeitsergebnisse bewertet und
die Fertigungskosten tiberschlagig ermittelt.

Die Schilerinnen und Schiler dokumentieren und prasentieren die Arbeitsergebnisse.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und des Umweltschutzes.

Inhalte:

Teilzeichnungen

Gruppen- oder Montagezei chnungen
technische Unterlagen und Informationsquellen
Funktionsbeschreibungen

Fertigungspléne

Eisen- und Nichteisenmetalle

Eigenschaften metallischer Werkstoffe
Kunststoffe

Allgemeintoleranzen

Halbzeuge und Normteile

Bankwerkzeuge, Elektrowerkzeuge

Hilfsstoffe

Grundlagen und Verfahren des Trennens und des Umformens
Prifen

Material-, Lohn- und Werkzeugkosten

Masse von Bautellen, Stiickzahlberechnung
Préasentationstechniken

Normen




Lernfeld 22 Fertigen von Bauelementen mit Maschinen 1. Ausbildunggahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler bereiten das maschinelle Herstellen von berufstypischen Bau-
elementen vor. Dazu werten sie Gruppenzei chnungen, Anordnungsplane und Stiicklisten aus.
Sie erstellen und &ndern Tellzeichnungen und die dazugehdrigen Arbeitsplane auch mit Hilfe
von Anwendungsprogrammen.

Sie wahlen Werkstoffe unter Berticksichtigung ihrer spezifischen Eigenschaften aus und ord-
nen sie produktbezogen zu.

Sie planen die Fertigungsabléufe, ermitteln die technologischen Daten und fuhren die not-
wendigen Berechnungen durch.

Sie verstehen den grundsétzlichen Aufbau und die Wirkungsweise der Maschinen und wahlen
diese sowie die entsprechenden Werkzeuge auftragsbezogen unter Beachtung funktionaler,
technologischer und wirtschaftlicher Kriterien aus und bereiten die Maschinen fur den Ein-
satz vor.

Die Schilerinnen und Schiler entwickeln Beurteillungskriterien, wéahlen Prifmittel aus und
wenden sie an, erstellen und interpretieren Prifprotokolle.

Sie présentieren die Arbeitsergebnisse, optimieren die Arbeitsablaufe und entwickeln Alter-
nativen. Dabei nutzen sie die modernen Medien und Prasentationsformen.

In Versuchen erproben sie ausgewéhlte Arbeitsschritte und auch alternative Moglichkeiten
und bewerten die Arbeitsergebnisse.

Sie kennen die EinflUsse des Fertigungsprozesses auf Mal3e und Oberfl&chengiite. Sie setzen
sich mit den EinflUssen auf den Fertigungsprozess auseinander und berticksichtigen dabei die
Bedeutung der Produktqualitét.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und des Umweltschutzes.

Inhalte:

technische Zeichnungen und Informationsguellen
Fertigungspléne

Funktionsbeschreibungen

Auswahlkriterien fur Priafmittel und Anwendungen

ISO — Toleranzen

Oberflachenangaben

Messfehler

Bohren, Senken, Reiben, Frésen, Drehen

Funktionseinheiten von Maschinen und deren Wirkungsweise
Standzeiten von Werkzeugen

Fertigungsdaten und deren Berechnungen

Khl- und Schmiermittel

Grundlagen des Qualitétsmanagements

Werkzeug- und Maschinenkosten, Materialverbrauch, Arbeitszeit




Lernfeld 3: Herstellen von einfachen Baugruppen 1. Ausbildungg ahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiller bereiten das Herstellen von einfachen Baugruppen vor. Dazu
lesen sie berufstypische Gesamt- und Gruppenzeichnungen, Anordnungsplane und einfache
Schaltpléne und koénnen die Funktionszusammenhéange der Baugruppen beschreiben und er-
klaren.

Sie erstellen und andern Teil- und Gruppenzeichnungen sowie Sticklisten und wenden In-
formationen aus technischen Unterlagen an. Auch unter Verwendung von Lernprogrammen
planen sie einfache Steuerungen und wéhlen die entsprechenden Bauteile aus.

Sie beschreiben die sachgerechte Montage von Baugruppen und vergleichen Montagevor-
schlage auch unter Anwendung fach- und englischsprachiger Begriffe. Einzelteile werden
systematisch und normgerechnet gekennzeichnet. Die Schilerinnen und Schiler verwenden
Montageanleitungen und entwickeln Montagepldne unter Berlicksichtigung von Montage-
hilfsmitteln und kundenspezifischen Anforderungen.

Sie unterscheiden Flgeverfahren nach ihren Wirkprinzipien und ordnen sie anwendungsbe-
zogen zu.

Sie wéhlen die erforderlichen Werkzeuge, Normteile und Vorrichtungen produktbezogen aus
und organisieren einfache Montagearbeiten im Team.

Sie entwickeln Prifkriterien fur Funktionsprifungen, erstellen Prifplane und Priifprotokolle
und dokumentieren und présentieren diese. Sie bewerten Prifergebnisse, beseitigen Quali-
tétsmangel, optimieren Montageabl dufe und berticks chtigen deren Wirtschaftlichkeit.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und des Umweltschutzes.

Inhalte:

Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Anordnungspléne
technische Informationsguellen

Funktionsbeschreibungen

Stiickliste und Montageplane

M ontagebeschreibungen

Werkzeuge, Vorrichtungen

Werk-, Hilfs- und Zusatzstoffe

Grundlagen des kraft-, form- und stoffschlissigen Fligens
Normteile

Grundlagen des Qualitétsmanagements

Funktionsprifung

Kraft- und Drehmomentberechnungen

Grundlagen der Steuerungstechnik

Arbeitsorganisation und Arbeitsplanung

M ontagekosten




Lernfeld 4: Warten technischer Systeme 1. Ausbildungs ahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiller bereiten die Wartung von technischen Systemen insbesondere
von Betriebsmitteln vor und ermitteln Einfllisse auf deren Betriebsbereitschaft. Dabel bewer-
ten sie die Bedeutung dieser Instandhaltungsmal3nahme unter den Gesichtspunkten Sicher-
heit, Verflgbarkeit und Wirtschaftlichkeit.

Sie lesen Anordnungsplane, Wartungsplane und Anleitungen auch in englischer Sprache. Sie
planen Wartungsarbeiten und bestimmen die notwendigen Werkzeuge und Hilfsstoffe. Sie
wenden die Grundlagen der Elektrotechnik und der Steuerungstechnik an und erkléaren einfa-
che Schaltpléne in den verschiedenen Gerétetechniken.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes. Dabel berlicksichtigen sie
besonders die Sicherheitsvorschriften fur elektrische Betriebsmittel. Sie messen und berech-
nen elektrische und physikalische Grofien. Sie bewerten und diskutieren ihre Arbeitsergebnis-
se und stellen diese dar.

Inhalte:

Grundbegriffe der Instandhaltung

Wartungsplane

Anordnungsplane

Betriebsanleitungen

Betriebsorganisation

Verschleif3ursachen, Stérungsursachen

Schmier- und Kiihlschmierstoffe, Entsorgung
Korrosionsschutz und Korrosionsschutzmittel
Funktionsprifung

Instandhaltungs- und Ausfallkosten, Stérungsfolgen
Schadensanalyse

Grofzen im el ektrischen Stromkreis, Ohmsches Gesetz
Gefahren des elektrischen Stroms, elektrische Sicherheit
Normen und Verordnungen




Lernfeld 5: Herstellen von Bauelementen durch 2. Ausbildungs ahr
spanende Fertigungsverfahren Zeitrichtwert: 100 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schuler stellen Bauelemente aus Eisen- und Nichteisenmetallen sowie
Kunststoffen durch spanende Fertigungsverfahren her. Dazu anaysieren, erstellen und én-
dern sie auftragsbezogene Unterlagen. Sie nutzen technische Informationsquellen und An-
wendungsprogramme.

Mit geeigneten Untersuchungsverfahren bestimmen die Schilerinnen und Schiler die me-
chanischen und technologischen Eigenschaften des zu zerspanenden Werkstoffs, bestimmen
dessen Eigenschaftsprofil fur die Zerspanbarkeit und leiten daraus geeignete Werkzeuggeo-
metrien und Schneidstoffe ab.

Entsprechend den Werkstiickanforderungen wahlen sie geeignete Fertigungsverfahren, Werk-
zeugmaschinen und Werkzeuge aus und beachten dabei die technologischen Wirkprinzipien.
Sie wahlen Werkstiick- und Werkzeugspannmittel aus und planen das Einrichten der Maschi-
ne.

Sie bestimmen den Kihlschmierstoff und Giberwachen dessen Einsatzfahi gkeit.

Die Schilerinnen und Schiler legen die fur die Herstellung der Bauelemente notwendigen
Fertigungsschritte und Fertigungsparameter fest , dokumentieren und présentieren diese in
einem Arbeitsplan. Sie diskutieren und bewerten aternative L6sungsmoglichkeiten, auch
unter wirtschaftlichen Aspekten. Sie beachten dabei die EinflUsse der Fertigungsparameter
auf die Mathaltigkeit und die Oberflachengite des Werkstiicks.

Zur Qualitatssicherung in der Fertigung werden Prufverfahren und Prifmittel auftragsbezo-
gen ausgewdhlt , deren Einsatzfahigkeit festgestellt, Prifplane und Prifvorschriften ange-
wendet und die Ergebnisse dokumentiert.

Die Schilerinnen und Schiller beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes.
Sie reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung im Team und reagieren sach-
bezogen auf Kritik an ihrer Arbeit.

Inhalte:

Teil-, Gruppen-, Gesamtzeichnung

Fertigungsunterlagen: Arbeitsplan, Einrichteblatt, Werkzeugdatenblatt, Prifplan

Dreh-, Frastechnik und Schleiftechnik

Schneidstoffe

Fertigungsparameter: Technologiedaten, Schneidengeometrie, Schnittkraft,
Schnitt- und Maschinenleistung, Zeitspanungsvolumen,
Hauptnutzungszeit, Fertigungskosten

Spanbildung

Verschlell3, Standzeit

Funktionsbeschreibungen von Teilsystemen der Werkzeugmaschine

Bewegungen an Werkzeugmaschinen

M aschinenelemente, Ubersetzungsverhatnis, Drenmoment

Spannkréfte

Qualitéatssicherung




2. Ausbildungg ahr

Lernfeld 6:  Warten und Inspizieren von Zeitrichtwert: 40 Stunden

Werkzeugmaschinen

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler warten und inspizieren Werkzeugmaschinen, sicherheitstechni-
sche Einrichtungen und periphere Systeme zur Aufrechterhaltung einer stérungsfreien Pro-
duktion.

Dazu nutzen sie Betriebs- und Wartungsanleitungen, verschiedene Informationsmaterialien
und Medien auch in englischer Sprache.

Die Schilerinnen und Schiler berticksichtigen mdgliche wirtschaftliche und rechtliche Fol-
gen von Wartungsarbeiten und deren Einfluss auf die Qualitdtsanforderungen der Produktion
und des Produktes.

Sie untersuchen fertigungstechnische Systeme nach Funktions- und Baueinheiten, ordnen
diese Einheiten den Teilfunktionen Stiitzen, Tragen und Ubertragen zu und berechnen not-
wendige Kenngrof3en.

Sie unterscheiden die Wartung, Inspektion und Instandsetzung al's verschiedene Bereiche der
Instandhaltung. Die Schulerinnen und Schiler legen die in ihrem Verantwortungsbereich lie-
genden Wartungsmal3nahmen fest, flhren sie unter Beachtung der Bestimmungen der Ar-
beits- und des Umweltschutzes durch und dokumentieren sie.

Sie grenzen im Storfall systematisch die Fehler-, Verschlei3- und Ausfallursachen ein, analy-
sieren diese und konnen die Storungen entweder selbst beseitigen oder die Beseitigung ver-
anlassen.

Die Schulerinnen und Schiller entsorgen verbrauchte Hilfsstoffe und defekte Teile umweltge-
recht.

Inhalte:

Produktionsfaktor Werkzeugmaschine
Abnutzung, Abnutzungsvorrat
Verschleil3ursachen, VerschleiRarten
Flachenpressung, Reibung, Auflagerkréfte
Grundregeln der Instandhaltung
Instandhaltungsstrategien

technische Dokumentationen
Betriebssicherheit

Methoden der Fehlereingrenzung, Fehlerarten
Storstellen, Stérungsursachen

Inspektions- und Wartungsvorschriften
Entsorgungsvorschriften

Schmierstoffe, -spezifikationen
Produkthaftung

Normen, Richtlinien




Lernfeld 7:  Inbetricbnehmen steuerungstechnischer 2. Ausbildungg ahr
Systeme Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler analysieren steuerungstechnische Systeme und nehmen diese
unter Beachtung der Arbeitsschutzbestimmungen in Betrieb.

Sie Uberprifen anhand der technischen Dokumentation den funktionalen Ablauf der Steue-
rung und entwickeln unter Berlicksichtigung des Stoff-, Informations- und Energieflusses
Strategien zur Fehlersuche, sowie zur Optimierung des steuerungstechnischen Systems.

Die Schilerinnen und Schiler ermitteln und bewerten die jeweiligen Druck- und Kréftever-
haltnisse und vergleichen die Wirtschaftlichkeit und Funktionalitét unterschiedlicher Geréte-
techniken. Sie diskutieren und bewerten alternative L ésungen.

Die Schilerinnen und Schiler erstellen und vervollstandigen technische Dokumentationen
und présentieren ihre Ergebnisse. Dazu verwenden sie auch geeignete Anwendungsprogram-
me.

Fur ihre Arbeit nutzen die Schilerinnen und Schiiler verschiedene Informationsmedien, auch
in englischer Sprache.

Inhalte:

Technologieschema

Zuordnungdliste

Weg - Schritt - Diagramm

Schalt- und Stromlaufplan

Logikplan, Funktionstabelle
Pneumatik, Hydraulik, elektrische Ansteuerung
Steuern, Regeln

Steuerstromkrei's, Arbeitsstromkreis

L ogische Grundschaltungen

Signal speicherung

Verkniipfungs- und Ablaufsteuerungen
Sensoren, Aktoren

Normen




Lernfeld 8: Programmieren und Fertigen mit nume- 2. Ausbildungs ahr
risch gesteuerten Werkzeugmaschinen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler fertigen Bauelemente auf numerisch gesteuerten Werkzeugma-
schinen. Sie analysieren und erstellen fertigungsgerechte Teilzeichnungen und entnehmen
ihnen die erforderlichen Informationen fir die CNC-Fertigung.

Sie ermitteln die technologischen und geometrischen Daten fir die Bearbeitung und erstellen
Arbeits- und Werkzeugpléne. Sie entwickeln auf der Basis dieser Pléne rechnergestiitzt CNC-
Programme, Uberprifen und optimieren den Bearbeitungsprozess durch Simulation und fih-
ren die Datensicherung durch. Dazu nutzen Sie Programmieranleitungen und Herstellerun-
terlagen. Die Schulerinnen und Schiler planen die Einspannung des Werkstiicks und der
Werkzeuge. Sie kontrollieren Sicherheitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher. Sie
richten die Werkzeugmaschine ein und erproben unter Beachtung der Bestimmungen des
Arbeits- und Umweltschutzes die CNC-Programme.

Auf Grundlage der erstellten Prufplane wahlen die Schilerinnen und Schiiler geeignete Prif-
mittel aus. Sieinterpretieren und dokumentieren die ermittelten Prifergebnisse.

Die Schulerinnen und Schiler unterscheiden hierbel zwischen technologisch und programm-
technisch bedingten Einflissen des Fertigungsprozesses auf MafZhaltigkeit und Oberfl&chen-
gute. Sie diskutieren und reflektieren die Auftragsabwicklung.

Die Schilerinnen und Schuler vergleichen die Wirtschaftlichkeit und die Produktqualitédt der
CNC- Fertigung mit der konventionellen Fertigung.

Inhalte:

Arbeitsauftrag

CNC- Drehen, CNC-Frésen
Konturpunktberechnung

Programmablaufplan

Aufbau und Merkmale von Maschinensystemen
K oordinatensysteme und Bezugspunkte
Steuerungsarten

Programmaufbau

Wegbedingungen, Zusatzfunktionen

Schnei denradiuskompensation, Bahnkorrektur
Zyklen, Unterprogrammtechnik
Fertigungsparameter

Fertigungsunterlagen

Normen

Dokumentations- und Préasentati onstechnik




Lernfeld 9: Herstellen von Bauelementen durch Fein- 3. Ausbildungs ahr
bear beitungsverfahren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiiler bearbeiten Bauelemente durch Feinbearbeitungsverfahren un-
ter Beachtung der Unfallverhitungsvorschriften. Dazu analysieren sie Tell- und Gesamt-
zeichnungen und leiten daraus die besonderen Anforderungen spezieller Funktionsfléchen
hinsichtlich ihrer mechanischen und optischen Eigenschaften sowie der Mal3- und Formge-
nauigkeit ab.

Die Schilerinnen und Schiler definieren produktbezogene Prifmerkmale, erstellen einen
Prifplan und ordnen geeignete Prifmittel zu.

Sie ermitteln die Fertigungsparameter fUr das ausgewéhlte Bearbeitungsverfahren unter Be-
ricksichtigung der Werkstoff- und Werkzeugei genschaften und des verwendeten Hilfsstoffs.
Auf Grundlage der verfahrens- und werkzeugabhangigen Wirkprinzipien bewerten die Schi-
lerinnen und Schiler die technologischen, qualitativen und wirtschaftlichen Auswirkungen
des ausgewahlten Bearbeitungsverfahrens.

Sie beachten bei der Prifung geltende Prufvorschriften und vervollstéandigen Prifprotokolle.
Die Schulerinnen und Schiler fihren einen Soll- Ist- Vergleich mit den im Priifplan definier-
ten Merkmal sgrenzwerten durch und beurteilen die Prozessfahigkeit, interpretieren mogliche
Ursachen fur Abweichungen und optimieren die Fertigungsparameter.

Sie prasentieren die Arbeitsergebnisse.

Inhalte:

Spanen mit geometrisch unbestimmten Schneiden
Schleifen, Honen, L&ppen

K Uhlschmierung, Trockenschliff
Werkzeugspezifikationen
Abtragsleistung
Oberflachengite
Rauhigkeitsmessung

ISO- Toleranzen

Form-, Lagetoleranzen
Hauptnutzungszeit
Wirtschaftliche Kennziffern
Arbeits- und Umweltschutz




3. Ausbildungs ahr

Lernfeld 10: Optimieren des Fertigungspr ozesses Zeitrichtwert: 100 Stunden

Zieformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler gestalten, beurteilen und optimieren den Fertigungsprozess
auch unter Bericksichtigung wirtschaftlicher Kenngrof3en.

Die Schilerinnen und Schiler informieren sich unter 6ékonomischen und 6kologischen Ge-
sichtspunkten Uber alternative Fertigungsverfahren. Sie planen fir eine Fertigungsaufgabe
Bearbeitungsstrategien und legen die Fertigungsparameter unter Berticksichtigung des Werk-
zeugs, der Zusammensetzung des Werkstoffs und dessen Anlieferungszustandes fest. Dazu
nutzen sie unterschiedliche Informationsmedien.

Die Schilerinnen und Schiler bewerten den Werkzeugverschleil3 durch quantitative Kenn-
werte. Die Schilerinnen und Schiler Uberwachen und analysieren die Auswirkungen des
Werkzeugverschleil3es auf die Qualitét und die Wirtschaftlichkeit des Zerspanungsvorgangs.
Sie stellen den Zusammenhang zwischen Verschleif3ort, - art und -ursache her. Sie optimieren
den Werkzeugeinsatz und entwickeln Strategien zur Verschlei3minderung.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren unterschiedliche Maschinenbauformen und An-
triebskonzepte, berechnen fertigungsbezogene Leistungsdaten und beurteilen die Verwen-
dungsmoglichkeiten und Wirtschaftlichkeit der Maschinen. Sie untersuchen die Einfllisse von
Maschinen- und Fertigungsparametern auf die Qualitét und die Wirtschaftlichkeit des Bear-
beitungsprozesses, ermitteln und protokollieren Messdaten, werten Messreihen aus, interpre-
tieren und présentieren die Ergebnisse.

Inhalte:

Ferti gungstechnische Entwicklungstrends
Hérte- und GlUhverfahren
Verschleifkenngroflen
WerkzeugUberwachungssysteme
Schneidstoffe, Beschichtungen

K Uhlschmiermittel einsatz

M aschinenkonzepte

Leistungsféhigkeit von Steuerungen

M aschinenleistung

Hauptnutzungszeit, RUst- und Nebenzeit
Kakulation

Maschinen- und Prozessfahi gkeitsuntersuchung




Lernfeld 11: Planen und Organisieren rechnerge- 3. Ausbildunggahr
stitzter Fertigung Zeitrichtwert: 100 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler bereiten auftragsbezogen einen rechnergestiitzten Fertigungs-
prozess vor, organisieren und Uberwachen den Fertigungsablauf. Dabei berlicksichtigen sie
die Anforderungen rechnergestutzter Fertigung.

Die Schulerinnen und Schiiler erstellen CNC- Programme fiir die Fertigung von Werkstiicken
mit komplexen Geometrien und nutzen dazu auch graphische Programmiersysteme und
CAD- CAM Systeme.

Sie simulieren, andern, optimieren, speichern und Ubertragen die erstellten Programme und
testen den Programmabl auf.

Sieermitteln bei der Werkzeugvoreinstellung die Werkzeugkorrekturdaten. Die Schiilerinnen
und Schiler planen die Belegung des Werkzeugsmagazins der Maschine und bereiten den
Werkzeugeinsatz vor. Sie nutzen die Vorteile eines Tool- Managementsystems und digitaler
Werkzeugdatenbanken.

Die Schilerinnen und Schiler integrieren programmierbare Handhabungs- und Fertigungs-
systeme in den Herstellungsablauf. Dazu nutzen Sie Programmieranleitungen und Hersteller-
unterlagen.

Die Schulerinnen und Schiiler bewerten unter qualitativen Vorgaben das Arbeitsergebnis und
sichern die Prozessfahigkeit.

Sie dokumentieren und présentieren Losungs- und Arbeitsergebnisse in auftragsbezogenen
Unterlagen. Die Schilerinnen und Schuler entwickeln und diskutieren im Team aternative
Vorschlage und bewerten diese.

Inhalte:

Programmstruktur
Parameterprogrammierung
Graphische Konturbeschreibung
Werkzeug- Datenbank
Werkzeugkodierung

Flexible Fertigungssysteme

Stoff-, Energie- und Informationsfluss
Zufuhr- und Handhabungssysteme
Handhabungsfunktionen
Industrieroboter

Pal ettensysteme
Sicherheitsanforderungen an Produktionseinrichtungen




Lernfeld 12: Vorbereiten und Durchfiihren eines 4. Ausbildungg ahr
Einzelfertigungsauftrages Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schuler planen eigenverantwortlich die Durchfiihrung eines Einzelfer-
tigungsauftrages. Dazu anaysieren sie die Auftragsunterlagen und legen unter Berticksichti-
gung der geometrischen und qualitativen Vorgaben des zu fertigenden Bauteils die Bearbei-
tungsstrategie fest.

Sie ermitteln oder Uberprifen und optimieren die Fertigungsparameter. Unter Beriicksichti-
gung der Werkstiickgeometrie und der auftretenden Kréfte wahlen die Schilerinnen und
Schiler geeignete Spannsysteme aus und bewerten sie nach Funktionsweise, Verwendungs-
maoglichkeiten und Handhabbarkeit. Dazu nutzen Sie unterschiedliche Informationsmedien.
Die Schulerinnen und Schiler wahlen Werkzeuge und Spannmittel aus und stellen die erfor-
derlichen Prifmittel bereit. Sie konzipieren unter fertigungstechnischen, ¢kologischen und
gesundheitlichen Aspekten eine effektive Kiuhlschmierung. Sie erstellen und prasentieren die
Fertigungsunterlagen und diskutieren unter 6konomischen und qualitativen Gesichtspunkten
alternative Losungsmaoglichkeiten. Die Schilerinnen und Schiler wahlen zur Realisierung des
Materialflusses Anschlagmittel und Hebezeuge aus und beurteilen deren Betriebssicherheit.
Die Schulerinnen und Schiler richten die Maschine ein und achten auf Kollisionsgefahren im
Arbeitsraum. Sie fihren die Bearbeitung des Werkstlickes unter Beachtung der Arbeitssi-
cherheitsvorschriften durch und prifen die qualitativen Merkmale des fertigen Bauel ementes.
Die Schilerinnen und Schiler dokumentieren die Fertigungs- und Prifdaten in geeigneten
Protokollen und fiihren eine kundenorientierte Ubergabe des Fertigteiles und der Fertigungs-
unterlagen durch.

Sie fuhren die in ihrem Verantwortungsbereich liegenden Instandhaltungsmal3nahmen nach
betrieblichen Vorgaben durch.

Inhalte:

Auftragsanalyse
Arbeitsplatzorganisation
CAD/CAM- Technik
Fertigungsunterlagen
Werkzeugspannsysteme
Werkstlickspannsysteme

Spann- und Zerspanungskréfte
Interne und externe Kihlschmierstoffzufuhr
M ehrachsenbearbeitung
Bezugspunkte

Materialfluss, Hebezeuge
Betriebliche Organisationsstrukturen
Produkthaftung

Kunden- Lieferanten Beziehung
Sicherheitsvorschriften
Fertigungskosten

Messmaschinen




Lernfeld 13: Organisieren und Uberwachen von Ferti- 4. Ausbildungs ahr
gungsprozessen in der Serienfertigung Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler organisieren die Serienfertigung von Bauelementen als Telil
einer betrieblichen Gesamtproduktion im Einsatzgebiet. Sie Uberprifen die auftragsbezoge-
nen Fertigungsunterlagen auf Vollstandigkeit und Richtigkeit und analysieren diese. Die
Schilerinnen und Schiler informieren sich aul3erdem in den geltenden betrieblichen Priifvor-
schriften und Normen zur Qualitétssicherung, Uber die qualitativen Anforderungen, die zu
prifenden Merkmale des Produkts und die zu verwendenden Prifmittel.

Die Schilerinnen und Schler richten Teilsysteme eines Produktionssystems und die notwen-
digen Betriebsmittel fur die Fertigung ein und dokumentieren die Fertigungsparameter.

Dabei prufen und optimieren sie die Steuerungsprogramme der jeweiligen Teilsysteme und
protokollieren die durchgefiihrten Veranderungen.

Die Schilerinnen und Schiiler stellen einen stérungsfreien Fertigungsprozess sicher.

Sie prufen die Produktqualitét und Gberwachen den Fertigungsabl auf.

Die Schilerinnen und Schiler erstellen Prifprotokolle, auch mit Hilfe von Anwendungspro-
grammen.

Sie interpretieren die Priifergebnisse und reagieren bei auftretenden Stérungen mit systemati-
schen Lésungsstrategien. Dabel beseitigen sie Storungen selbststéandig oder organisieren die
Besaitigung. Die Schilerinnen und Schiler Gberprifen und bewerten am Produkt die ange-
wendeten Mal3nahmen zur Prozesslenkung, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten.

Die Schilerinnen und Schiler dokumentieren die Betriebs-, Fertigungs- und Prufdaten, fuh-
ren diese Daten einer zentralen Auswertung zu und bereiten die Ubergabe des Fertigungsauf-
trages an den nachfolgenden Produktionsbereich vor.

Die Schilerinnen und Schiler flihren unter Beachtung der Bestimmungen des Arbeits- und
Umweltschutzes die in ihrem Verantwortungsbereich liegenden Instandhaltungsmal3nahmen
nach betrieblichen Vorgaben durch.

Inhalte:

Betriebliche Organisationsstrukturen
Betriebliches Auftragwesen
Inbetriebnahme

DNC- Betrieb

Prifsysteme

Audit, Betriebliche Prufvorschrift, Prifanwei sung
Qualitétsregelkarte
Qualitatsregelkreis

Qualitatslenkung

Prozessféahigkeit, Maschinenféhigkeit
Betriebsdatenerfassung
Dokumentation

Produkthaftung

Instandhaltung
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