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Einfihrung Prézisionswerkzeugmechaniker/-in

EINFUHRUNG

1 Bildungs- und Erziehungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule hat gemaR Art. 11 des Bayerischen Gesetzes Uber das Erzie-
hungs- und Unterrichtswesen (BayEUG) die Aufgabe, den Schilerinnen und
Schilern berufliche und allgemein bildende Lerninhalte unter besonderer Bertck-
sichtigung der Anforderungen der Berufsausbildung zu vermitteln. Die Berufs-
schule und die Ausbildungsbetriebe erfullen dabei in der dualen Berufsausbildung
einen gemeinsamen Bildungsauftrag.

Zentrales Ziel von Berufsschule ist es, die Entwicklung umfassender berufsbezo-
gener und berufsibergreifender Handlungskompetenz zu férdern. Damit werden
die Schuilerinnen und Schuler zur Erfullung der spezifischen Aufgaben im Beruf
sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und der Gesellschaft in sozialer, 6kono-
mischer und 6kologischer Verantwortung, insbesondere vor dem Hintergrund sich
wandelnder Anforderungen, beféhigt.

Das schliel3t die Forderung der Kompetenzen der jungen Menschen
- zur personlichen und strukturellen Reflexion,
- zum lebensbegleitenden Lernen,

- zur beruflichen sowie individuellen Flexibilitat und Mobilitat im Hinblick auf das
Zusammenwachsen Europas

ein.

Um ihren Bildungsauftrag zu erfiillen, muss die Berufsschule ein differenziertes
Bildungsangebot gewahrleisten, das

- in didaktischen Planungen fir das Schuljahr mit der betrieblichen Ausbildung
abgestimmte handlungsorientierte Lernarrangements entwickelt,

- einen inklusiven Unterricht mit entsprechender individueller Forderung vor
dem Hintergrund unterschiedlicher Erfahrungen, Fahigkeiten und Begabungen
aller Schulerinnen und Schuler erméglicht,

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

- Perspektiven unterschiedlicher Formen von Beschéaftigung einschliel3lich un-
ternehmerischer Selbststandigkeit aufzeigt, um eine selbstverantwortliche Be-
rufs- und Lebensplanung zu unterstitzen,

- an den relevanten wissenschaftlichen Erkenntnissen und Ergebnissen im Hin-
blick auf Kompetenzentwicklung und Kompetenzfeststellung ausgerichtet ist.
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Einfihrung Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

2 Leitgedanken fir den Unterricht an Berufsschulen

Die Umsetzung kompetenz- und lernfeldorientierter Lehrplane hat zum Ziel, die
Handlungskompetenz der Schulerinnen und Schiler zu férdern. Unter Hand-
lungskompetenz wird hier die Bereitschaft und Befahigung des Einzelnen, sich in
beruflichen, gesellschaftlichen und privaten Situationen sachgerecht durchdacht,
sowie individuell und sozial verantwortlich zu verhalten, verstanden.

Ziel eines auf Handlungskompetenz ausgerichteten Unterrichts ist es, dass die
Schilerinnen und Schuler die Bereitschaft und Befahigung entwickeln, auf der
Grundlage fachlichen Wissens und Kénnens, Aufgaben und Probleme zielorien-
tiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststandig zu I6sen und das Ergebnis
zu beurteilen (Fachkompetenz).

Des Weiteren sind stets die Entwicklung ihrer Persodnlichkeit sowie die Entfaltung
ihrer individuellen Begabungen und Lebensplane im Fokus des Unterrichts. Dabei
werden Wertvorstellungen wie Selbststandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen,
Zuverlassigkeit, Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein vermittelt und entspre-
chende Eigenschaften entwickelt (Selbstkompetenz).

Die Bereitschaft und Fahigkeit, soziale Beziehungen zu leben und zu gestalten,
Zuwendung und Spannungen zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit ande-
ren rational und verantwortungsbewusst auseinanderzusetzen und zu verstandi-
gen, missen ebenfalls im Unterricht gefordert und unterstiitzt werden (Sozial-
kompetenz).

Der Erwerb beruflicher Handlungskompetenz als mafigebende Zielsetzung beruf-
licher Bildung bedingt auch, die mittelbaren Auswirkungen der weiter voranschrei-
tenden Digitalisierung im Unterricht zu bertcksichtigen. Dabei sind die Kompeten-
zen im Umgang mit digitalen Medien als Querschnittskompetenzen zu betrachten,
die an Berufsschulen als integraler Bestandteil einer umfassenden Handlungs-
kompetenz erworben werden.

3 Verbindlichkeit der Lehrplanrichtlinien

Die Ziele und Inhalte der Lehrplanrichtlinien bilden zusammen mit den Prinzipien
des Grundgesetzes fur die Bundesrepublik Deutschland, der Verfassung des
Freistaates Bayern und des Bayerischen Gesetzes uber das Erziehungs- und Un-
terrichtswesen die verbindliche Grundlage fur den Unterricht und die Erziehungs-
arbeit. Im Rahmen dieser Bindung trifft die Lehrkraft ihre Entscheidungen in pa-
dagogischer Verantwortung.

Die Reihenfolge der Lernfelder der Lehrplanrichtlinien innerhalb einer Jahrgangs-
stufe ist nicht verbindlich, sie ergibt sich aus der gegenseitigen Absprache der
Lehrkrafte zur Unterrichtsplanung. Die Zeitrichtwerte der Lernfelder sind als Orien-
tierungshilfe gedacht.
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Einfihrung Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

4 Ordnungsmittel und Stundentafeln
Ordnungsmittel

Den Lehrplanrichtlinien® liegen der Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf
Prazisionswerkzeugmechaniker/Prazisionswerkzeugmechanikerin — Beschluss
der Kultusministerkonferenz vom 23.02.2018- und die Verordnung uber die Be-
rufsausbildung zum Prazisionswerkzeugmechaniker vom 03.04.2018 (BGBI. | S.
414) zugrunde.

Der Ausbildungsberuf Prazisionswerkzeugmechaniker/Prazisionswerkzeugme-
chanikerin ist dem Berufsfeld Metalltechnik zugeordnet. Die Ausbildungszeit be-
tragt dreieinhalb Jahre.

Stundentafeln

Den Lehrplanrichtlinien liegen die folgenden Stundentafeln zugrunde:

Ausbildungsberuf Prazisionswerkzeugmechaniker/-in
Unterrichtsform Elnzelta_\ges- Blockunterricht
unterricht
12 Block- 12 Block- 2 Block-
1,5 Tage
wochen wochen wochen
Jahrgangsstufe
10 11 12 13
Fach

Allgemeinbildender Unterricht

Religionslehre 1
Deutsch 1
Politik und Gesellschaft 1
Sport -

Fachlicher Unterricht

Fertigungstechnik 5

Bauelemente 2,5
Instandhaltung 2,5
Summe 13

! Lehrplanrichtlinien unterscheiden sich von herkémmlichen Lehrpl&nen darin, dass die Lernfelder aus
den KMK-Rahmenlehrplanen im Wesentlichen unveréandert ibernommen werden.
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Einfihrung Prazisionswerkzeugmechaniker/-in
Ausbildungsberuf Prazisionswerkzeugmechaniker/-in
Unterrichtsform Blockunterricht
12 Block- 12 Block- 12 Block- 2 Block-
wochen wochen wochen wochen
Jahrgangsstufe
10 11 12 13

Fach
Allgemeinbildender Unterricht
Religionslehre 3 3 3 3
Deutsch 3 3 3 3
Politik und Gesellschaft 3 3 3 3
Sport 2 2 2 2
Fachlicher Unterricht
Fertigungstechnik 14 10 9 9
Bauelemente 7 6 - -
Instandhaltung 7 12 7 7
Rechnergestitzte Schleif-

. - - 6 6
technik
Schneidwerkzeugtechnik
oder - - 6 6
Zerspanwerkzeugtechnik
Summe 39 39 39 39

Ggf. wird die Stundentafel durch Wahlunterricht gemaf BSO in der jeweiligen Fassung er-

ganzt.
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Einfihrung Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

5 Ubersicht tiber die Facher und Lernfelder?

Jahrgangsstufe 10

Facher und Lernfelder Zeitrichtwerte
Nr. | in Stunden
Fertigungstechnik 168
1 Bauelemente mit handgefihrten Werkzeugen fertigen 84

2 Bauelemente mit Maschinen fertigen 84
Bauelemente 84
3 Baugruppen herstellen und montieren 84
Instandhaltung 84
4 Technische Systeme instand halten 84

Jahrgangsstufe 11

Facher und Lernfelder Zeitrichtwerte
Nr. | in Stunden
Fertigungstechnik 120
7 Prazisionswerkzeuge mittels Werkzeugmaschinen fertigen 120
Bauelemente (abschlussnote nach der 11. Jahrgangsstufe) 72
5 Prazisionswerkzeuge unterscheiden, analysieren und einset- 72
zen

Instandhaltung 144
6 Prazisionswerkzeuge mittels Werkzeugmaschinen schéarfen 84

8 Arbeits- und Betriebsmittel instand halten 60

% Die Ziffern der ersten Spalte verweisen auf die Nummerierung der Lernfelder gem. KMK-
Rahmenlehrplan.
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Einfihrung

Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

Jahrgangsstufe 12/13

Facher und Lernfelder Zeitrichtwerte
Nr. | in Stunden
Fertigungstechnik 126
11 Prazisionswerkzeuge nach Kundenvorgaben herstellen 70
12 Fertigungsprozesse organisieren, tberwachen und optimie- 56
ren
Instandhaltung 98
9 Prazisionswerkzeuge inspizieren und instand setzen 42
13 Prazisionswerkzeuge instand halten 56
Rechnergestitzte Schleiftechnik 84
10 Numerisch gesteuerte Schleifmaschinen einrichten und be- 84
dienen

Fachrichtung Schneidwerkzeuge
Schneidwerkzeugtechnik 84
14- | Schneidwerkzeuge nach Kundenauftrag gestalten und

84
SW | herstellen
Fachrichtung Zerspanwerkzeuge
Zerspanwerkzeugtechnik 84
14- | Automatisierte Fertigung von Zerspanwerkzeugen planen 84
ZW | und organisieren
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Einfihrung Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

6 Berufsbezogene Vorbemerkungen

Die Lernfelder orientieren sich an den Arbeits- und Produktionsprozessen in der
betrieblichen Realitat, insbesondere in den beruflichen Handlungsfeldern Ferti-
gungstechnik, Bauelemente, Instandhaltung, Rechnergestitzte Schleiftechnik und
Schneidwerkzeugtechnik/Zerspanwerkzeugtechnik.

Die Ableitung von Inhalten zur Konkretisierung der einzelnen Kompetenzen liegt
im Ermessen der Lehrkraft bzw. des Lehrerteams und orientiert sich an den je-
weils gewahlten exemplarischen Lern- und Handlungssituationen. Regionale As-
pekte sowie aktuelle Entwicklungen und Einsatzschwerpunkte des Berufs sollten
dabei angemessen Berucksichtigung finden.

Die Forderung und Anwendung von Kompetenzen in den Bereichen Arbeitssi-
cherheit, Gesundheits- und Umweltschutz sowie Digitalisierung der Arbeit, Daten-
schutz und Informationssicherheit sind durchgéangige Ziele aller Lernfelder.

Das Uben und Vertiefen von mathematischen, zeichnerischen und naturwissen-
schaftlichen Grundkenntnissen und -fertigkeiten missen wahrend der gesamten
Ausbildung in ausreichendem Mal3e sichergestellt sein. SI-Einheiten, gesetzliches
Regelwerk, Normen bzw. technische Vorschriften sind durchgehend anzuwenden.

Auf sachgerechte Dokumentation sowie eine mediale Aufbereitung und Préasenta-
tion der Arbeits- und Lernergebnisse durch die Schilerinnen und Schuler auch
unter Zuhilfenahme zeitgemaler Informations- und Kommunikationstechnologien
ist besonders zu achten. In diesem Zusammenhang sollte das Unterrichtsfach
Deutsch an geeigneter Stelle einbezogen werden.

Die Schilerinnen und Schiler der Fachrichtungen Schneidwerkzeuge und Zer-
spanwerkzeuge werden in der Regel gemeinsam beschult. Den Fachrichtungen
entsprechend kdnnen unterschiedliche Unterrichtsschwerpunkte gesetzt werden.
Im vierten Ausbildungsjahr erfolgt im Lernfeld 14 eine Differenzierung der beiden
Fachrichtungen Schneidwerkzeuge (14-SW) und Zerspanwerkzeuge (14-ZW).

Die Schulerinnen und Schiiler

* leiten ihre Arbeitsaufgaben auf der Grundlage von Kundenauftradgen, Skizzen,
Zeichnungen und technischen Dokumenten ab;

» verwenden die Bezeichnungen Prazisionswerkzeug, Schneidwerkzeug und
Zerspanwerkzeug synonym zu den Begriffen Werkstick und Produktteil;

 fertigen Skizzen und Zeichnungen von Werkstticken und Werkzeugen unter
Berucksichtigung der fertigungs- oder funktionsgerechten Bemal3ung, der
Oberflachenbeschaffenheit und der Werkstoffeigenschaften an;

» prufen funktionale, qualitative und sicherheitsrelevante Funktionen an Werk-
stiicken und an fertigen Produkten;

+ wahlen auftragsbezogen Maschinen, Hilfseinrichtungen und Werkzeuge aus;

« fUhren und interpretieren Statistiken und Protokolle, insbesondere tGber Quali-
tatsdaten;
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Einfihrung Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

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

 beteiligen sich aktiv an Gruppengesprachen zur Verbesserung von Prozesssi-
cherheit und Qualitat sowie zur gruppeninternen Arbeitsabstimmung.

Die fremdsprachlichen Ziele sind mit 40 Stunden in die Lernfelder integriert.
Die Lernfelder 1 bis 4 im ersten Ausbildungsjahr entsprechen den Lernfeldern 1
bis 4 der Rahmenlehrplane fir die handwerklichen und industriellen Metallberufe.

Eine gemeinsame Beschulung ist deshalb im ersten Ausbildungsjahr méglich.

Die Ziele der Lernfelder 1 bis 6 sind mit den geforderten Qualifikationen der Aus-
bildungsordnung fir Teil 1 der Abschlussprifung abgestimmit.
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Lehrplanrichtlinien Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

LEHRPLANRICHTLINIEN

FERTIGUNGSTECHNIK
JAHRGANGSSTUFE 10

Lernfeld 84 Std.
fpL 24 Std.

Bauelemente mit handgefihrten Werkzeugen
fertigen

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach
konstruktiven, technologischen und qualitativen Vorgaben mit Maschinen zu
fertigen

Die Schilerinnen und Schiler planen die Herstellung von berufstypischen Bauele-
menten mit handgefuhrten Werkzeugen. Dazu werten sie Teil-, Baugruppen- und
Gesamtzeichnungen aus, um werkstiickbezogene Daten (Mal3e, Toleranzen, Halb-
zeug- und Werkstoffbezeichnungen) zu erfassen. Sie erstellen, andern oder ergéan-
zen technische Unterlagen (Zeichnungen, Sticklisten, Arbeitsplane) auch mit Hilfe
von Anwendungsprogrammen.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Fertigungsverfah-
ren planen sie die Arbeitsschritte. Sie bereiten den Werkzeugeinsatz vor, indem sie
fur die verschiedenen Werkstoffgruppen (Eisen-, Nichteisen- und Kunststoffwerkstof-
fe) die Werkstoffeigenschaften vergleichen und die geeigneten Werkzeuge auswah-
len. Sie berechnen die Bauteilmasse.

Sie entschlisseln Werkstoffbezeichnungen und Angaben fiir Halbzeuge wie Bleche
und Profile. Sie erlautern die Keilwirkung bei der Spanabnahme, bestimmen die ge-
eigneten 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 Werkstof-
feigenschaften und dem Umformverhalten des Werkstoffs beim Biegen her. Sie be-
stimmen und ermitteln die technologischen Daten (Gestreckte Lange, Riickfederung,
Biegewinkel und Biegeradius).

Die Schilerinnen und Schiler wahlen geeignete Werkzeug- und Werksttickspann-
mittel und Hilfsstoffe aus, bereiten die Herstellung der Bauteile vor und fihren unter
Beachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz die Bearbeitungen durch. Sie er-
mitteln Gberschlagig die Material-, Lohn- und Werkzeugkosten.

Die Schulerinnen und Schuler unterscheiden die verschiedenen Prifverfahren (Mes-
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Lehrplanrichtlinien Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

sen und Lehren), wéhlen geeignete Prufmittel aus, wenden diese an, erstellen die
entsprechenden Prufprotokolle und bewerten die Prifergebnisse.

Sie dokumentieren und erlautern die Auftragsdurchfihrung, reflektieren, bewerten
und prasentieren die Arbeitsergebnisse. Sie optimieren eigene Lern- und Arbeitsab-
laufe.
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Lehrplanrichtlinien Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

FERTIGUNGSTECHNIK
JAHRGANGSSTUFE 10

84 Std.

Lernfeld
ernte fol. 24 Std.

Bauelemente mit Maschinen fertigen

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach
konstruktiven, technologischen und qualitativen Vorgaben mit Maschinen zu
fertigen.

Sie analysieren technische Dokumente wie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeich-
nungen und Arbeitsplane mit dem Ziel fertigungsbezogene Daten (Toleranzen, Pas-
sungen, Oberflachenangaben, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) auszuwer-
ten.

Die Schulerinnen und Schiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie er-
stellen oder erganzen Einzelteilzeichnungen und Arbeitsplane auch mit Hilfe von
Anwendungsprogrammen.

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

Sie fuhren die entsprechenden Berechnungen durch. Dazu nutzen sie technische
Unterlagen wie Tabellenblcher und Herstellerunterlagen auch in einer fremden
Sprache. Sie planen den Werkzeugeinsatz, indem sie die spezifischen Werkstoffei-
genschaften ermitteln und die Schneidstoffeigenschaften bertcksichtigen.

Die Schulerinnen und Schuler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die Werk-
zeuggeometrien. Sie wahlen werkstoffspezifische und schneidstoffspezifische Kihl-
und Schmiermittel aus.

Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den Aufbau und die
Wirkungsweise von Werkzeugmaschinen und deren mechanischen Komponenten.
Die Schuilerinnen und Schiler bestimmen die erforderlichen Maschinendaten, be-
werten diese und stellen die Ergebnisse in anschaulicher Weise dar.

Die Schilerinnen und Schuler bereiten die Werkzeuge und Maschinen fur die Her-
stellung der Bauelemente vor. Sie beurteilen die Sicherheit von Betriebsmitteln, ris-
ten die Maschinen und fihren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeits-
und Gesundheitsschutz die Bearbeitungen durch.

Sie analysieren die Einflisse des Fertigungsprozesses auf Mal3- und Oberflachen-
gute und bewerten die Produktqualitat.
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Lehrplanrichtlinien Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

Die Schilerinnen und Schiler wahlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die
Prufmittel aus, erstellen Prifplane und Prifprotokolle. Sie stellen die Einsatzfahigkeit
von Prufmitteln fest, prufen die Bauteile, dokumentieren und bewerten die Prifer-
gebnisse (pruf- und fertigungsbezogene Fehler).

Sie dokumentieren und erlautern die Auftragsdurchfiuihrung, reflektieren, bewerten
und prasentieren die Arbeitsergebnisse (Prasentationstechniken) und optimieren
eigene Lern- und Arbeitsablaufe.
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Lehrplanrichtlinien Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

BAUELEMENTE
JAHRGANGSSTUFE 10
84 Std.
Lernfeld
ernte fol. 24 Std.

Baugruppen herstellen und montieren

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente zu Bau-
gruppen zu montieren und dabei funktionale und qualitative Anforderungen zu
bertcksichtigen.

Die Schilerinnen und Schiler werten technische Dokumente, wie Teil-, Baugrup-
pen- und Gesamtzeichnungen, Stiicklisten, Technologie-Schemata mit dem Ziel aus,
die funktionalen Zusammenhénge 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 tber die
sachgerechten Montagereihenfolgen verschaffen. Die Schilerinnen und Schiler er-
stellen einen Montageplan und nutzen verschiedene Strukturierungs- und Darstel-
lungsvarianten (Strukturbaum, Tabelle, Flussdiagramm, Explosionszeichnung).

Sie vergleichen die Strukturierungs- und Darstellungsvarianten hinsichtlich ihrer
Aussagefahigkeit und der Planungseffektivitat. Die Schilerinnen und Schuler unter-
scheiden die Wirkprinzipien (kraft-, form-, stoffschliissig) und wahlen geeignete Fu-
geverfahren aus. Fir eine sachgerechte Montage bestimmen sie die erforderlichen
Werkzeuge, Hilfsmittel und Vorrichtungen und begriinden ihre Auswabhl.

Die Schulerinnen und Schiler wahlen die notwendigen Norm- und Bauteile mit Hilfe
technischer Unterlagen (Tabellenbuch, Normblatter, Kataloge, elektronische Medien,
Herstellerunterlagen) aus. Um die konstruktive Auslegung nachzuvollziehen und um
Montagefehler zu vermeiden, fuhren sie die notwendigen Berechnungen durch
(Kraft, Drehmoment, Flachenpressung, Reibung, Festigkeit von Schrauben, Werk-
stoffkennwerte). Sie ermitteln die Kenngrdl3en, erkennen und bewerten die physika-
lischen Zusammenhange und fihren die Montage durch.

Die Schulerinnen und Schuler tbernehmen Verantwortung fur die Sicherheit am Ar-
beitsplatz fur sich und andere, indem sie sich die Auswirkungen bei Nichtbeachtung
der Bestimmungen zum Arbeitsschutz verdeutlichen.

Die Schiulerinnen und Schiler prufen die Baugruppe auf Funktion und bertcksichti-
gen dabei die auftragsspezifischen Anforderungen. Sie entwickeln Prifkriterien, er-
stellen Prifplane, wenden Prifmittel an und dokumentieren die Ergebnisse in Prif-
protokollen.
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Lehrplanrichtlinien Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

Fur ein hohes Qualitatsniveau bewerten die Schilerinnen und Schiler die funktio-
nalen und qualitativen Merkmale von Bauteilen und Baugruppen und werten Prifpro-
tokolle aus.

Sie leiten MalRnahmen zur Qualitatsverbesserung und Qualitatssicherung ab. Sie
reflektieren den Montageprozess und die angewandten Verfahren. Moégliche Fehler
werden systematisch auf ihre Ursachen mit den Werkzeugen des Qualitditsmanage-
ments (Ursachen-Wirkungs-Diagramm) untersucht.

Die Schilerinnen und Schiler erarbeiten und prasentieren die Ergebnisse im Team.
Sie reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lern-
techniken.
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Lehrplanrichtlinien Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

INSTANDHALTUNG
JAHRGANGSSTUFE 10
84 Std.
Lernfeld
ernte fol. 24 Std.

Technische Systeme instand halten

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Maschinen und Tech-
nische Systeme im Rahmen der Instandhaltung zu warten, zu inspizieren, in-
stand zu setzen und deren Betriebsbereitschaft sicherzustellen und dabei die
Sicherheitsvorschriften fur elektrische Betriebsmittel zu beachten.

Die Schiulerinnen und Schiler bereiten die Instandhaltung von Maschinen und
Technischen Systemen vor. Dazu planen sie unter Beachtung der Sicherheit, der
Verfugbarkeit und der Wirtschaftlichkeit die erforderlichen Malinahmen.

Sie lesen Betriebs- und Bedienungsanleitungen sowie Instandhaltungsplane fur Ma-
schinen und Technische Systeme auch in einer fremden Sprache. Die Schulerinnen
und Schiler ermitteln die Einfliisse auf die Betriebsbereitschaft von Maschinen und
Technischen Systemen und beschreiben die Arbeitsschritte zur Inbetriebnahme. Sie
unterscheiden die verschiedenen Mal3nahmen zur Instandhaltung (Wartung, Inspek-
tion, Instandsetzung, Verbesserung).

Die Schilerinnen und Schiler analysieren die Bezeichnungen und Kennzeichnun-
gen von Schmierstoffen, Kihlschmierstoffen, Hydraulikflissigkeiten und Korrosions-
schutzmitteln. Sie beschreiben deren Wirkungsweise und Einsatzbereiche. Sie ana-
lysieren die Verschleil3erscheinungen und stellen die Verschleil3ursachen fest. Die
Schilerinnen und Schiler bereiten die Wartungs-, Inspektions- und Instandset-
zungsarbeiten an Maschinen und Technische Systeme vor und fuhren diese unter
Beachtung der Vorschriften zum Umweltschutz (Entsorgungsvorschriften) und zum
Umgang mit gesundheitsgeféahrdenden Stoffen durch.

Die Schulerinnen und Schiler stellen den Zusammenhang zwischen den MalRnah-
men zur Instandhaltung, der Produktqualitdat und der Maschinenverfigbarkeit im
Rahmen der Qualitatssicherung dar. Durch Sichtprifung und unter Beachtung der
Sicherheitsvorschriften fur elektrische Betriebsmittel erfassen sie mdgliche Storstel-
len an Maschinen und Technischen Systemen, prifen die Funktionen von Sicher-
heitseinrichtungen und beurteilen die Betriebssicherheit.

Mit Hilfe der Grundlagen der Elektrotechnik und Steuerungstechnik erklaren die
Schilerinnen und Schiler einfache Schaltplane. Sie messen, berechnen und ver-
gleichen elektrische und physikalische Gré3en. Die Schilerinnen und Schiler beur-
teilen Schutzmal3nahmen und Schutzarten bei elektrischen Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgefiihrten Instandhaltungsmafl3nahmen und erstellen
eine Schadensanalyse. Sie beschreiben mégliche Fehlerursachen und leiten Mal3-
nahmen zu deren Vermeidung und Behebung ab.
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FERTIGUNGSTECHNIK
JAHRGANGSSTUFE 11

120 Std.

Lernfeld
ernte fol 36 Std.

Préazisionswerkzeuge mittels Werkzeugmaschinen
fertigen

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schiler analysieren auf Basis der auftragsbezogenen Unter-
lagen die zu fertigende Art des Prazisionswerkzeugs, dessen Schneidstoff und
Schneidengeometrie und wahlen das notwendige Schleifverfahren, die Werkzeug-
schleifmaschine und die Schleifscheiben (Schleif- und Bindemittel, Schleifscheiben-
geometrie, Schleifscheibenart, Schleifscheibennormung) aus. Sie erstellen und an-
dern auftragsbezogene Unterlagen und nutzen technische Informationsquellen und
Anwendungsprogramme.

Die Schilerinnen und Schiler legen die fur die Herstellung notwendigen Ferti-
gungsschritte und Bearbeitungsparameter fest, dokumentieren diese in einem Ar-
beitsplan und prasentieren ihre Vorgehensweise. Sie diskutieren und bewerten al-
ternative Losungsmaoglichkeiten auch unter wirtschaftlichen Aspekten.

Sie spannen das ausgewahlte Halbzeug mittels geeigneter Spannmittel (mecha-
nisch, magnetisch, Teilapparat), richten die Werkzeugschleifmaschine ein und ferti-
gen das Prazisionswerkzeug.

Die Schulerinnen und Schiler bereiten die Oberflache des geschliffenen Prazisi-
onswerkzeugs fur die Weiterverarbeitung (Strahlen, Beschichten) vor.

Sie prufen das fertige Prazisionswerkzeug mittels Sichtkontrolle und Feinmessgera-
ten. Auf Grundlage erstellter Prifplane wahlen die Schilerinnen und Schuler Prif-
mittel aus. Sie beachten bei der Prifung geltende Prifvorschriften und vervollstandi-
gen Prufprotokolle. Die Schilerinnen und Schiiler fuhren einen Ist-Soll-Vergleich mit
den im Prifplan definierten Prifmerkmalen und Grenzwerten durch, beurteilen die
Prozessfahigkeit, interpretieren mogliche Ursachen fur Abweichungen und optimie-
ren die Fertigungsparameter.

Auf der Grundlage von verfahrens- und werkzeugabhangigen Wirkprinzipien bewer-
ten die Schulerinnen und Schiiler die technologischen, qualitativen und wirtschaftli-
chen Auswirkungen der ausgewahlten Bearbeitungsverfahren, reflektieren den
Herstellungsprozess und prasentieren die Arbeitsergebnisse.
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BAUELEMENTE
JAHRGANGSSTUFE 11
72 Std.
Lernfeld
ernte fol. 24 Std.

Préazisionswerkzeuge unterscheiden, analysieren
und einsetzen

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, Préazisionswerkzeuge
nach ihrem Verwendungszweck auszuwd&hlen und mit ihnen verschiedene
Werkstoffarten und Halbzeugformen zu bearbeiten.

Die Schulerinnen und Schuler analysieren, dndern und erganzen auftragsbezogene
Unterlagen (Fertigungszeichnungen, Arbeitsplane).

Entsprechend den Werkstiickanforderungen wahlen sie Zerspanungsverfahren aus
und informieren sich tber Arten, Schneidgeometrien, Schneidstoffe und Normung
von Prazisionswerkzeugen. Dabei nutzen die Schilerinnen und Schuler verschiede-
ne Informationsmedien auch in fremder Sprache.

Mit Untersuchungsverfahren (Schnittversuche, Zugversuch, Harteprifungen) be-
stimmen die Schilerinnen und Schiler die mechanischen und technologischen Ei-
genschaften des zu zerspanenden Werkstoffs, dessen Eigenschaftsprofil fur die
Zerspanbarkeit und leiten daraus Werkzeuggeometrien und Schneidstoffe fir das
Prazisionswerkzeug ab. Sie fuhren erforderliche Berechnungen durch und analysie-
ren den Einfluss dieser Ergebnisse auf den Zerspanprozess, die Schneidengeomet-
rie und den Schneidstoff. Sie beurteilen die Eignung von Werkstoffen als Schneid-
stoff und den Einfluss seiner Legierungselemente.

Die Schulerinnen und Schiler ermitteln die fir die spanende Bearbeitung notwendi-
gen Fertigungsparameter (Schnittgeschwindigkeit, Drehfrequenz, Vorschub, Zustel-
lung), legen die Fertigungsschritte fest, dokumentieren diese in einem Arbeitsplan
und prasentieren ihre Vorgehensweise. Sie diskutieren und bewerten alternative Lo-
sungsmoglichkeiten auch unter wirtschaftlichen Aspekten. Sie beachten dabei die
Einflisse der Fertigungsparameter auf die Maf3haltigkeit und die Oberflachengite
des Werksticks.

Die Schulerinnen und Schiler wahlen Werkstiuck- und Werkzeugspannmittel auf-
tragsbezogen aus und richten die Werkzeugmaschine (Bohr-, Dreh- und Frasma-
schinen) ein. Sie wahlen Anschlagmittel und Hebezeuge aus und beurteilen deren
Betriebssicherheit.

Die Schilerinnen und Schuiler fihren den Zerspanprozess mit verschiedenen
Schneidstoffen und Schneidgeometrien unter Beriicksichtigung der Vorschriften des
Arbeitsschutzes durch.

Sie prufen und dokumentieren den Einfluss von Schneidstoffen und Schneidgeo-
metrien auf den Zerspanprozess (Schnittkrafte, Maschinenverhalten) und das Werk-
stiickergebnis (Oberflachengite, Mal3haltigkeit, Form- und Lagetoleranz). Dabei

Seite 17



Lehrplanrichtlinien Prazisionswerkzeugmechaniker/-in

wahlen sie Prufverfahren und Prufmittel auftragsbezogen aus, stellen deren Einsatz-
fahigkeit fest, wenden Prufplane und Prufvorschriften an.

Mit Hilfe der dokumentierten Beobachtungen und der Prifergebnisse reflektieren
sie den Fertigungsablauf, die gewahlten Fertigungsparameter und die Werkzeug-
auswahl und optimieren diese.
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INSTANDHALTUNG
JAHRGANGSSTUFE 11
84 Std.
Lernfeld
ernte fol. 24 Std.

Préazisionswerkzeuge mittels Werkzeugmaschinen
scharfen

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Prazisionswerkzeuge
mittels Werkzeugmaschinen ohne rechnergestutzte Steuerung zu scharfen.

Die Schilerinnen und Schiler fihren eine Eingangskontrolle des Prazisionswerk-
zeugs durch und analysieren die metallischen Schneidstoffe (Art, Zusammenset-
zung, Normung) und Schneidengeometrie des Prazisionswerkzeugs. Dazu infor-
mieren sie sich Uber Methoden, Techniken und Verfahren zum Schéarfen von Prazi-
sionswerkzeugen unter Verwendung von technischen Unterlagen (Werkzeugdaten-
blatter, Verfahrensanweisungen) und Fachliteratur auch in fremder Sprache.

Auf Grundlage dieser Informationen wahlen sie das fur den Schérfprozess notwen-
dige Schleifverfahren (Au3enrund-, Innenrund-, Planschleifen) sowie die Schleif-
scheibe (Schleif- und Bindemittel, Schleifscheibengeometrie) aus und beriicksichti-
gen dabei die technologischen Wirkprinzipien.

Sie legen die fir den Scharfprozess notwendigen Schnittdaten unter verschiedenen
Einsatzbedingungen (Trockenschliff, Kihlschmierung) fest und erstellen einen Ar-
beitsplan fur das Scharfen der Schneide.

Die Schilerinnen und Schiler spannen und wuchten die Schleifscheibe unter Be-
achtung der Sicherheitsbestimmungen und richten die Scheibe ab.

Sie scharfen durch hand- und maschinell gefuhrtes Schleifen das Prazisionswerk-
zeug und Uberprufen die Qualitat der Schneide (Sichtkontrolle, Schneidversuche).

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

Die gescharften Prazisionswerkzeuge werden von ihnen nach betrieblichen Bestim-
mungen schutzverpackt, gelagert und fur den Versand vorbereitet.

Die Schilerinnen und Schiler reflektieren und optimieren den Scharfprozess und
Uberpriufen die von Ihnen ausgewahlten Werkzeuge und Hilfsmittel hinsichtlich ihrer
Eignung.
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INSTANDHALTUNG
JAHRGANGSSTUFE 11
60 Std.
Lernfeld
ernte fol. 24 Std.

Arbeits- und Betriebsmittel instand halten

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, die fur die Bearbeitung
von Préazisionswerkzeugen notwendigen Arbeits- und Betriebsmittel im Rah-
men der Instandhaltung zu warten, zu inspizieren, instand zu setzen und deren
Betriebsbereitschaft unter Bertcksichtigung der Sicherheitsvorschriften si-
cherzustellen.

Die Schulerinnen und Schiler analysieren Wartungs- und Inspektionsplane. Hierzu
nutzen sie verschiedene Strukturierungs- und Darstellungsvarianten (Graphiken,
Zeichnungen, Tabellen, Flussdiagramme) auch in fremder Sprache.

Sie erfassen und analysieren die fir die Bearbeitung und Produktion bendétigten
Werkzeugmaschinen und Systeme (Aufbau, Baueinheiten, Funktionsweise). Die
Schilerinnen und Schiler werten technische Dokumentationen aus und beschreiben
funktionale Zusammenhange der technischen Systeme unter Verwendung von
Fachbegriffen. Dazu flihren sie anwendungsbezogene Berechnungen (Festigkeit,
Ubersetzungen, Krafte, Drehmomente) durch. Sie erfassen die VerschleiBursachen
an Bauteilen und planen die Instandhaltungsmafnahmen (Wartung, Inspektion, In-
standsetzung, Verbesserung).

Die Schilerinnen und Schiler inspizieren Werkzeugmaschinen, Vorrichtungen, si-
cherheitstechnische Einrichtungen und periphere Systeme zur Aufrechterhaltung
eines storungsfreien Produktionsablaufs. Sie bestimmen die zur Inspektion notwen-
digen Kenngrol3en.

Sie grenzen im Storfall systematisch die Fehler-, Verschlei3- und Ausfallursachen
ein, analysieren und dokumentieren diese. Sie schatzen die durch Stérung notwen-
digen Instandsetzungsmaflinahmen und deren Umfang ab und erstellen grafische
und tabellarische Instandsetzungsanleitungen an Hand von technischen Informa-
tionsunterlagen. Die Schilerinnen und Schiiler veranlassen Mal3hahmen zur Besei-
tigung der Stérung. Dabei wenden sie verschiedene Instandsetzungsstrategien an.

Die Schilerinnen und Schiler erstellen Demontage- und Montageplane unter Be-
rucksichtigung von Funktion und Eigenschaften der Bauelemente. Sie ermitteln die
fur die Demontage und Montage notwendigen Kennwerte, wéhlen die erforderlichen
Werkzeuge und Hilfsmittel aus und fihren die Arbeiten im Zuge der Instandsetzung
durch. Sie prifen die Funktionsfahigkeit des Arbeits- und Betriebsmittels nach der
Instandsetzung und dokumentieren die Prifergebnisse.
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Die Schilerinnen und Schiiler organisieren die Bereitstellung und die Entsorgung
der Hilfsmittel und Betriebsstoffe. Sie beschreiben die verschiedenen Reibungszu-
stande und die Aufgaben von Schmierstoffen (Fette, Ole). Sie wahlen auftragsbezo-
gen Schmierstoffe aus und beachten die Vorschriften zur Kennzeichnung und Lage-
rung. Sie ermitteln aus Herstellerunterlagen die Schmierstoffeigenschaften und die
Anwendungsbereiche.

Die Schulerinnen und Schuler tbernehmen Verantwortung fur die Sicherheit am Ar-
beitsplatz fur sich und andere. Sie beachten die Gefahrensymbole, Gefahren- und
Sicherheitskennzeichnungen und die Vorschriften zum vorbeugenden Brandschutz.
Sie setzen Reinigungs- und Schmiermittel unter Berilicksichtigung der Vorschriften
des Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes ein.

Die Schilerinnen und Schuler legen die in ihrem Verantwortungsbereich liegenden
Wartungsmalnahmen fest und fuhren diese unter Beachtung der Bestimmungen
des Arbeits- und des Umweltschutzes durch. Dabei bertcksichtigen sie mdgliche
wirtschaftliche und rechtliche Folgen von nicht fachgerecht durchgeflihrten War-
tungsarbeiten und deren Einfluss auf die Qualitatsanforderungen der Produktion und
des Produktes.

Die Schilerinnen und Schiler ordnen die Instandhaltung dem betrieblichen Quali-
tatsmanagement zu. Sie beurteilen den Zusammenhang zwischen den Mal3nahmen
zur vorbeugenden Instandhaltung, der Produktqualitdt und der Maschinenverfiigbar-
keit im Rahmen der Qualitatssicherung. Sie bewerten ihre Arbeitsergebnisse, reflek-
tieren ihr Handeln und leiten Optimierungsmdglichkeiten hinsichtlich Wirtschaftlich-
keit, Umwelt- und Arbeitsschutz ab.
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FERTIGUNGSTECHNIK
JAHRGANGSSTUFE 12/13

56 Std.

Lernfel
ernfeld fol 28 Std.

Fertigungsprozesse organisieren, iberwachen und
optimieren

Die Schulerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, Fertigungsprozesse
der Einzel- und Serienfertigung zu organisieren, zu tberwachen und unter Be-
ricksichtigung wirtschaftlicher KenngréfRen zu optimieren.

Die Schuilerinnen und Schiler analysieren betriebliche Fertigungsprozesse. Sie
wagen Fertigungsvarianten unter Beriicksichtigung 6konomischer und 6kologischer
Gesichtspunkte und Entwicklungstrends ab.

Die Schulerinnen und Schiiler informieren sich Uber unterschiedliche Werkzeugma-
schinen, Teilsysteme, Antriebskonzepte und Automatisierungsmaoglichkeiten, tber-
prufen fertigungsbezogene Leistungsdaten und beurteilen die Verwendungsmdéglich-
keiten und Wirtschaftlichkeit der Werkzeugmaschinen und Vorrichtungen. Sie unter-
suchen die Einflisse von Maschinen- und Fertigungsparametern auf die Qualitat und
die Wirtschaftlichkeit des Bearbeitungsprozesses, ermitteln und protokollieren
Messdaten der produzierten Préazisionswerkzeuge, interpretieren und prasentieren
ihre Erkenntnisse. Bei ihrer Vorgehensweise bericksichtigen sie Methoden des Pro-
jektmanagements.

Sie ermitteln und vergleichen die fertigungsbezogenen Leistungsdaten (Hauptnut-
zungszeit, RlUstzeiten, Standzeit, Zerspankrafte) unter Bertcksichtigung der Bearbei-
tungsstrategie, des Schleifmediums und des Werkstlicks (Konturen, Schneidstoff,
Anlieferungszustand). Dazu nutzen sie unterschiedliche Informationsquellen auch in
fremder Sprache.

Die Schulerinnen und Schiuler definieren produktbezogene Prifmerkmale und legen
Prifmethode und Prifungsintervall fest. Sie wahlen die Prif- und Hilfsmittel aus,
stellen deren Einsatzfahigkeit fest und bereiten die zu prifenden Baugruppen vor.
Sie stellen diese nach Gesichtspunkten der Arbeitsplatzgestaltung und Ergonomie
bereit. Die Schilerinnen und Schuiler entwickeln aus der Auftragsanalyse die not-
wendigen Priufplane und bereiten Datenblatter zur Prifdokumentation vor.

Die Schulerinnen und Schiler fuhren eine Maschinen- und Prozessfahigkeitsunter-
suchung unter Beriicksichtigung 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 Prozesskenngro-
Ren auch mit Hilfe von Graphiken. Sie grenzen Prozessstérungen systematisch ein
und leiten MalRnahmen zu deren Beseitigung ein. Dabei unterscheiden sie systema-
tische von zufélligen EinflussgréRen und ermitteln diese fur ausgewahlte Prozesse
anhand von Ursache-Wirkungs-Zusammenhangen.

Die Schilerinnen und Schuler erfassen die Messdaten und Qualitditsmerkmale der
Produktteile, dokumentieren diese Daten anhand von selbsterstellten Prifprotokollen
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und beurteilen die Einhaltung der von ihnen festgelegten Prifmerkmale (Malf3tole-
ranzen, Form- und Lagetoleranzen, Oberflachengtite). Sie analysieren Messabwei-
chungen und Messfehler.

Auf Grundlage der dokumentierten Prozess- und Qualitdtsdaten erarbeiten und re-
flektieren die Schilerinnen und Schiler Mal3nahmen in Hinblick auf Fehlervermei-
dung, Prozessoptimierung und alternativen Fertigungsarten und -ablaufen im Team.
Sie entwickeln Strategien fur nachfolgende Prozessoptimierungen in Bezug auf Er-
gonomie, Gesundheits-, Umweltschutz und Wirtschaftlichkeit und erarbeiten Verbes-
serungsvorschlage. Sie prasentieren ihre Arbeitsergebnisse. Die Schilerinnen und
Schiuler reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lern-
techniken.

Sie fuhren mit den am Prozess beteiligten Personen Gespréache, analysieren Konflik-
te, tragen zu deren Losung bei und berucksichtigen interkulturelle Unterschiede.
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FERTIGUNGSTECHNIK
JAHRGANGSSTUFE 12/13

70 Std.
Lernfeld
ernte fol 28 Std.
Prazisionswerkzeuge nach Kundenvorgaben

herstellen

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, Prazisionswerkzeuge
nach Kundenvorgaben herzustellen.

Die Schulerinnen und Schiler werten kundenspezifische Vorgaben aus. Dazu er-
fassen und analysieren sie grundlegende betriebliche Ablaufe und Prozesse, reflek-
tieren und diskutieren eigene Erfahrungen und berlcksichtigen diese bei der Auf-
tragsausfuhrung.

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 Schulerinnen und Schiiler erstellen unter besonderer Beriicksichtigung der
Kundenvorgaben (Lastenheft, Handskizzen, Beschreibungen) computergestiitzt eine
technische Zeichnung und den Datensatz des Prazisionswerkzeugs. Sie wéahlen den
Werkstoff flir das Prazisionswerkzeug nach technischen Unterlagen aus und be-
stimmen die Werkzeugschleifmaschine, die Schleifkdrper, die Hilfsstoffe und die
Prufmittel.

Sie ermitteln die Fertigungsparameter fur das ausgewahlte Bearbeitungsverfahren
unter Berilicksichtigung der gewahlten Werkstoff- und Produktteileigenschaften. Auf
Grundlage der Werkstiickgeometrie und der auftretenden Kréfte wahlen die Schile-
rinnen und Schiler Spannsysteme aus und bewerten diese nach Funktionsweise,
Verwendungsmoglichkeiten und Handhabbarkeit. Dazu nutzen sie unterschiedliche
Informationsquellen. Sie konzipieren unter fertigungstechnischen, ékologischen und
gesundheitlichen Aspekten eine effektive Kiihlschmierung.

Sie planen die Durchfiihrung eines Einzelfertigungsauftrags unter Berlicksichtigung
der auftragsspezifischen Anforderungen, erstellen und prasentieren die Dokumenta-
tion ihrer Vorgehensweise und diskutieren unter 6konomischen und qualitativen Ge-
sichtspunkten alternative Lésungsmadglichkeiten. Sie ermitteln die voraussichtlichen
Fertigungskosten unter Beriicksichtigung der Zeitplanung und des Kostenmanage-
ments und erstellen ein Pflichtenheft. Bei der Auftragsplanung arbeiten die Schile-
rinnen und Schiler im Team und wenden dabei Kreativitatstechniken an. Sie stellen
ihre Losungsvarianten dar, vergleichen und bewerten diese.

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

Sie fuhren die Bearbeitung des Préazisionswerkzeugs unter Beachtung der Arbeits-
sicherheitsvorschriften durch, mikrofinishen, stabilisieren und praparieren unter Be-
ricksichtigung der Oberflachengiite und des Verwendungszwecks die Werkzeug-
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schneide.

Sie prifen unter Bericksichtigung des Qualitatsmanagements die qualitativen
Merkmale (Mal3haltigkeit, Funktion) des fertigen Prazisionswerkzeugs und dokumen-
tieren die Prifdaten in vorgefertigten Protokollen.

Die Schulerinnen und Schuler bereiten die Abnahme durch die Kunden vor. Sie
Ubergeben das Prazisionswerkzeug und die Fertigungsunterlegen den Kunden und
reflektieren nach Abschluss des Kundenauftrags die Prozessablaufe.
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INSTANDHALTUNG
JAHRGANGSSTUFE 12/13
42 Std.
Lernfeld
ernte fpL 14 Std.

Prazisionswerkzeuge inspizieren und instand setzen

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiuler besitzen die Kompetenz, Schaden an Prazisi-
onswerkzeugen festzustellen und diese instand zu setzen.

Die Schilerinnen und Schuler analysieren und dokumentieren im Rahmen der In-
spektion die vorliegenden Schaden. Sie informieren sich Gber die Schneidenbelas-
tung beim Werkzeugeinsatz und Uber VerschleiBursachen. Diese ordnen sie vorlie-
genden Schadenbildern an Préazisionswerkzeugen zu und messen den Verschleil-
grad.

Die Schulerinnen und Schiiler legen den Instandsetzungsumfang und die Instand-
setzungstatigkeiten fest und ermitteln den Bedarf an Verschleil3- und Ersatzteilen.
Sie ermitteln die Instandsetzungskosten (Material, Arbeitszeit), beraten diesbezig-
lich die Kunden und zeigen alternative Instandsetzungsmaglichkeiten auf.

Die Schilerinnen und Schiler planen die mit den Kunden vereinbarten Instandset-
zungstatigkeiten und die Ersatzteilbeschaffung. Sie wahlen die dafiir notwendigen
Fertigungsverfahren anwendungsbezogen aus und ermitteln die daftir notwendigen
technologischen Daten aus Tabellen, Diagrammen und Uber Berechnungen. Sie
wahlen die bendtigten Betriebsmittel und Hilfs- und Betriebsstoffe aus.

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

Die Schulerinnen und Schiler prifen die Funktion der von ihnen instand gesetzten
Prazisionswerkzeuge und bereiten die Abnahme durch die Kunden vor. Sie tberge-
ben die Prazisionswerkzeuge den Kunden und informieren diese tber durchgefihrte
Arbeiten und deren Ergebnisse.

Die Schilerinnen und Schiler bewerten unter Berlicksichtigung der Qualitatsanfor-
derungen das Arbeitsergebnis. Sie priufen dazu die funktionalen und qualitativen
Merkmale der Prazisionswerkzeuge mit Prifverfahren, werten Priufergebnisse aus
und dokumentieren die Instandsetzungstatigkeiten und Prufdaten.
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INSTANDHALTUNG
JAHRGANGSSTUFE 12/13
56 Std.
Lernfeld
fpL 28 Std.

Préazisionswerkzeuge instand halten

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, Instandhaltungsmafi-
nahmen an Prazisionswerkzeugen und ihren Anbauteilen durchzufuhren.

Die Schilerinnen und Schuler informieren sich anhand von Kundenauftrdgen tber
den Umfang der InstandhaltungsmalRnahmen. Sie analysieren die Préazisionswerk-
zeuge unter Bericksichtigung des Einsatzzweckes.

Die Schilerinnen und Schiler planen die Demontage von Werkzeugsatzen unter
Bericksichtigung der jeweiligen Schnittstellen und wahlen die erforderlichen Werk-
zeuge und Hilfsmittel aus. Sie fihren die Demontage durch.

Sie reinigen die Bauteile, analysieren Schaden an den Prazisionswerkzeugen und
ihrer Anbauteile (Werkzeugaufnahmen, Schneidsegmente, Beschalung), beurteilen
die Wiederverwendbarkeit, die Moglichkeiten zur Wiederaufbereitung und erfassen
den Instandsetzungsumfang.

Die Schulerinnen und Schiler informieren sich tber Optimierungsmdglichkeiten des
Préazisionswerkzeuges durch alternative Schneidstoffvarianten, Beschichtungen,
Warmebehandlungen und durch Anderung der Schneidengeometrie und der Ober-
flachenbeschaffenheit.

Die Schilerinnen und Schiler legen die Instandsetzungs- und Optimierungstatigkei-
ten fest und ermitteln den Bedarf an Ersatzteilen. Sie ermitteln die Instandsetzungs-
und Optimierungskosten (Material, Arbeitszeit), zeigen alternative Instandsetzungs-
und Verbesserungsmaoglichkeiten auf und beraten diesbeziglich die Kunden.

Sie planen die mit den Kunden vereinbarten Instandsetzungstétigkeiten und die Er-
satzteilbeschaffung und wéhlen die dafir notwendigen Fertigungsverfahren (Schleif-
verfahren, Flgeverfahren) anwendungsbezogen aus. Sie ermitteln die technologi-
schen Daten (Fertigungsparameter fir das Schleifen und das Flgen) aus Tabellen,
Diagrammen und durch Berechnungen. Sie wahlen Betriebsmittel und Hilfs- und Be-
triebsstoffe aus.

Sie setzen das Prazisionswerkzeug und seine Anbauteile instand (schéarfen, rich-
ten, austauschen). Dabei wenden sie Bestimmungen zur Arbeitssicherheit und zum
Umweltschutz an.

Die Schilerinnen und Schuler prifen die Funktion der von ihnen instand gesetzten
Prazisionswerkzeuge und montierten Werkzeugsatze. Sie prufen die funktionalen
und qualitativen Merkmale der Figeverbindungen mit verschiedenen Prufverfahren,
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werten Prifergebnisse aus und dokumentieren die Instandsetzungstatigkeiten und
Prufdaten.

Die Schilerinnen und Schiler bewerten unter Berlicksichtigung der Qualitatsanfor-
derungen das Arbeitsergebnis.

Sie bereiten die Abnahme durch die Kunden vor. Sie tbergeben die Prazisionswerk-
zeuge den Kunden, informieren diese Uber die durchgefiihrten Arbeiten und Uber
deren Ergebnis. Sie geben Pflege- und Wartungshinweise.
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RECHNERGESTUTZTE WERKZEUGSCHLEIFTECHNIK
JAHRGANGSSTUFE 12/13

84 Std.

Lernfeld
ernte fol 28 Std.

Numerisch gesteuerte Schleifmaschinen einrichten
und bedienen

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, numerisch gesteuerte
Schleifmaschinen einzurichten und zu bedienen.

Die Schulerinnen und Schiiler analysieren und erstellen fertigungsgerechte Teil-
zeichnungen von Prazisionswerkzeugen rechnergestitzt und entnehmen diesen und
den Auftragsdatenblattern die erforderlichen Informationen fir die CNC-Fertigung.
Sie informieren sich Gber den Aufbau und die Funktionsweise numerisch gesteuer-
ter Schleifmaschinen und wahlen diese anwendungsbezogen aus.

Die Schulerinnen und Schuler ermitteln die technologischen und geometrischen Da-
ten fur die Bearbeitung und erstellen Arbeits- und Werkzeugpléane.

Sie entwickeln rechnergestitzt auf der Basis dieser Plane CNC-Programme, Uber-
prufen und optimieren den Bearbeitungsprozess durch Simulation und fiihren die
Datensicherung durch. Dazu nutzen sie Programmieranleitungen und Herstellerun-
terlagen.

Die Schulerinnen und Schuler pflegen und sichern Daten in geeigneten Strukturen
und beachten dabei die CNC-gerechte Datenbereitstellung und Vorschriften des Da-
tenschutzes. Sie setzen sich mit Gefahren des Datenmissbrauchs auseinander und
reflektieren rechtliche sowie 6konomische Folgen.

Die Schilerinnen und Schiler planen das Spannen des Werksticks 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 Schulerinnen und Schiler schleifen Werkstiicke mittels CNC-Schleifmaschinen
unter Berucksichtigung des Arbeits- und Umweltschutzes.

Auf Grundlage erstellter Prifplane wahlen die Schilerinnen und Schiler analoge
und digitale Prufmittel (Messmaschine) aus. Sie interpretieren und dokumentieren
die ermittelten Priufergebnisse. Sie unterscheiden hierbei zwischen technologisch
und programmtechnisch bedingten Einflissen des Fertigungsprozesses auf MalRhal-
tigkeit und Oberflachengiite.

Die Schilerinnen und Schuler diskutieren und reflektieren die Auftragsabwicklung,
vergleichen die Wirtschaftlichkeit und die Produktqualitat der CNC-Fertigung gegen-
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Uber der konventionellen Fertigung. Sie prasentieren rechnergestutzt inre Ergebnis-
se und begriinden ihre Vorgehensweise.
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SCHNEIDWERKZEUGTECHNIK
JAHRGANGSSTUFE 12/13

70 Std.
Lernfeld
ernte foL 28 Std.

Schneidwerkzeuge nach Kundenauftrag gestalten
und herstellen

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, eigenverantwortlich
Schneidwerkzeuge unter Bericksichtigung des Kundenauftrags und des Pro-
jektmanagements zu gestalten, die Fertigung zu planen und das Schneidwerk-
zeug herzustellen.

Die Schilerinnen und Schuler analysieren Kundenauftrage in Hinblick auf Verwen-
dungszweck, Werkstoffvorgaben und Abmessungen. Dabei beriicksichtigen sie Me-
thoden des Projektmanagements und der Qualitatssicherung.

Sie informieren sich tber traditionelle und innovative Herstellungsverfahren, Gestal-
tungsmaoglichkeiten fur Schneidwerkzeuge, Flgetechniken und Montagestrategien
und analysieren notwendige technische Beziehungen fur die Konstruktion. Sie be-
schaffen sich projektbezogene Informationen auch in fremder Sprache.

In Absprache mit den Kunden gestalten sie das Schneidwerkzeug (Werkzeug-
schneide und Anbauteile), stimmen die technischen Mdglichkeiten mit den Kunden-
winschen ab und schlagen unter Beriicksichtigung von 6konomischen und qualitati-
ven Gesichtspunkten alternative Losungsmaoglichkeiten den Kunden vor. Sie beriick-
sichtigen definierte Ubergange und insbesondere auch ergonomische Gesichtspunk-
te fur die spatere Verwendbarkeit. In diesen Vorgesprachen beachten sie das Waf-
fenrecht und stellen die Abgabe allein an Berechtigte sicher.

Die Schulerinnen und Schuler fertigen zwei- und dreidimensionale Zeichnungen des
Schneidwerkzeugs auch computergestitzt an und bestimmen die Werkstoffe fir die
Schneidwerkzeugteile (Schneidkorper, Beschalung, Sicherungen, Gelenke, Verbin-
dungsteile). Sie erstellen Materiallisten und beschaffen die notwendigen Halbzeuge
und Normteile.

Die Schilerinnen und Schiler legen unter Berilicksichtigung der geometrischen und
qualitativen Vorgaben des zu fertigenden Schneidwerkzeugteils die Bearbeitungs-
strategie fest. Sie analysieren den zu leistenden Arbeitsaufwand, planen die Termi-
ne sowie die einzelnen Arbeitsschritte und dokumentieren diese. Sie erstellen Ferti-
gungsunterlagen und ermitteln die voraussichtlichen Kosten..

Unter Berticksichtigung der Werkstiickgeometrie und der auftretenden Krafte wéhlen
die Schilerinnen und Schiler Spannsysteme aus und bewerten diese nach Funkti-
onsweise, Verwendungsmaglichkeiten und Handhabbarkeit. Dazu nutzen sie unter-
schiedliche Informationsquellen.

Die Schulerinnen und Schiler wéhlen Schleif- und Poliermittel aus, ermitteln die auf-
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tragsbezogenen Fertigungsparameter und stellen die erforderlichen Prifmittel bereit.

Die Schilerinnen und Schuler wahlen zur Realisierung des Materialflusses An-
schlagmittel 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 prapa-
rieren die Schneiden unter Bertcksichtigung der Oberflachengtte und der Funktion
und behandeln die Oberflachen der Schneidwerkzeugteile nach (polieren, mattieren,
atzen, strahlen).

Die Schulerinnen und Schuler stellen die Beschalungsteile her (Zerspanung, Warm-
und Kaltumformen von Metallen, Natur- und Kunststoffen), fligen diese mit dem
Schneidkdrper (Verschrauben, Léten, Kleben, Nieten) und flihren Sicht- und Funkti-
onskontrollen durch. Sie beachten dabei die Art der Schneidenstabilisierung und die
Funktionsmal3e an Schneidwerkzeugen.

Die Schulerinnen und Schiler beschriften gefertigte Schneidwerkzeuge nach aktuel-
len Bezeichnungs- und Beschriftungsverfahren unter Beriicksichtigung von Beschrif-
tungsvorschriften.

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

Die Schulerinnen und Schuler reflektieren den Herstellungsprozess, die Konstrukti-
on, die gewahlten Materialien und leiten daraus Optimierungsmaoglichkeiten ab.
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ZERSPANWERKZEUGTECHNIK
JAHRGANGSSTUFE 12/13

56 Std.
Lernfeld
ernte fpL 14 Std.

Automatisierte Fertigung von Zerspanwerkzeugen
planen und organisieren.

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, die automatisierte Fer-
tigung von Zerspanwerkzeugen in einer betrieblichen Gesamtproduktion zu
planen und zu organisieren.

Die Schilerinnen und Schuler tberprifen die Fertigungsunterlagen auf Vollstandig-
keit und Richtigkeit, analysieren diese und legen unter Berlcksichtigung der geo-
metrischen und qualitativen Vorgaben des zu fertigenden Zerspanwerkzeugs die
Bearbeitungsstrategie fest. Dabei nutzen sie die Verkniipfung von digitalen Unter-
stutzungssystemen (CAD, CAM).

Die Schilerinnen und Schiler bewerten automatisierte und vernetzte Fertigungs-
systeme und -konzepte in der Einzel- und Serienfertigung bezlglich deren Eignung
fur die Realisierung des Kundenauftrags. Dabei bertcksichtigen sie flexible Automa-
tisierungssysteme im Wareneingang (Rohmaterial, Werkzeuge), im Produktionsab-
lauf (Werkzeug- und Werkstickwechselsysteme), im Materialfluss (Werkstiicktrans-
portsysteme), der Qualitatssicherung (Messmaschine) und im Warenausgang (Lage-
rung und Versand).

Die Schilerinnen und Schiler wahlen zur Realisierung des Kundenauftrags die
Mehrachsen-CNC-Werkzeugschleifmaschine, numerische Messmaschinen und Sys-
teme zur Automatisierung des Materialflusses aus und beurteilen deren Betriebssi-
cherheit.

Sie bestimmen Halbzeuge und Schleifkérper, wahlen automatisierte Werkzeug- und
Werkstlckwechselsysteme aus, programmieren und bestliicken diese. Dazu kenn-
zeichnen sie die Werkzeuge und Werkstiicke, ergdnzen Datenblatter, legen Einrich-
teblatter an und nutzen die betrieblichen zentralen Datenverwaltungssysteme.

Die Schulerinnen und Schiler planen eigenverantwortlich die Durchflihrung von um-
fassenden Fertigungsauftragen. Sie nutzen dabei digitale Schnittstellen der an der
Gesamtproduktion und Qualitatssicherung beteiligten Systeme. Sie generieren und
optimieren CNC-Schleifprogramme mit Hilfe von CAD-Konstruktionen und zentralen
Datenverwaltungssatzen an der Werkzeugschleifmaschine und erganzen die auf-
tragsbezogenen Schnittdaten.

Sie erstellen Messprogramme fir die im Fertigungsprozess integrierten numerischen
Messmaschinen fir die Qualitatssicherung wéhrend und nach der Fertigung.

Die Schulerinnen und Schuler stellen die Zerspanwerkzeuge her, Gberwachen den
Fertigungsprozess computergestitzt und stellen einen stérungsfreien Produktions-
ablauf sicher. Sie berticksichtigen notwendige Malinahmen zum Arbeitsschutz beim
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Umgang mit Fertigungs- und Handhabungssystemen.

Sie dokumentieren den Prozessfortschritt, analysieren und interpretieren die Prifer-
gebnisse und bewerten den Verlauf. Sie reagieren bei auftretenden Stérungen mit
systematischen Losungsstrategien und veranlassen die Beseitigung der Stérung.

Die Schulerinnen und Schiiler beurteilen am fertiggestellten Zerspanwerkzeug die
angewendeten MalRnahmen zur Prozesslenkung unter lern- und arbeitsorganisatori-
schen, technischen, 6kologischen und 6konomischen Aspekten. Sie diskutieren die
O0konomischen und gesellschaftlichen Aspekte der Automatisierung.

Die Schilerinnen und Schiler dokumentieren die Betriebs-, Fertigungs- und Prif-
daten und fuhren diese Daten einer zentralen Auswertung unter Berticksichtigung
der Datensicherheit zu.
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Verordnung
tiber die Berufsausbildung
zum Prazisionswerkzeugmechaniker und zur Prazisionswerkzeugmechanikerin
(Prazisionswerkzeugmechanikerausbildungsverordnung - PWMAusbV)*

Vom 3. April 2018

Auf Grund des § 25 Absatz 1 Satz 1 der Handwerks-
ordnung in der Fassung der Bekanntmachung vom
24. September 1998 (BGBI. | S. 3074; 2006 | S. 2095),
der zuletzt durch Artikel 283 der Verordnung vom
31. August 2015 (BGBI. | S. 1474) gedndert worden ist,
verordnet das Bundesministerium fir Wirtschaft und
Energie im Einvernehmen mit dem Bundesministerium
far Bildung und Forschung:

Inhaltsiibersicht

Abschnitt 1

Gegenstand, Dauer und
Gliederung der Berufsausbildung

1 Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes
2 Dauer der Berufsausbildung

Gegenstand der Berufsausbildung und Ausbildungsrah-
menplan

4 Struktur der Berufsausbildung, Ausbildungsberufsbild
5 Ausbildungsplan
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Abschnitt 2

Gesellenprifung

Unterabschnitt 1
Allgemeines

Ziel, Aufteilung in zwei Teile und Zeitpunkt

Unterabschnitt 2
Teil 1 der Gesellenpriifung

7 Inhalt von Teil 1
Prifungsbereich von Teil 1

Unterabschnitt 3

Teil 2 der Gesellenpriifung
in der Fachrichtung Schneidwerkzeuge

§ 9 Inhalt von Teil 2

§ 10 Prifungsbereiche von Teil 2

§ 11 Prifungsbereich Instandsetzen von Schneidwerkzeugen
§ 12 Prifungsbereich Herstellen von Schneidwerkzeugen

§ 13 Prifungsbereich Arbeitsplanung

§ 14 Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde

§ 15 Gewichtung der Prifungsbereiche und Anforderungen fir
das Bestehen der Gesellenpriifung

* Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des
§ 25 der Handwerksordnung. Die Ausbildungsordnung und der damit
abgestimmte, von der Standigen Konferenz der Kultusminister der
Lander in der Bundesrepublik Deutschland beschlossene Rahmen-
lehrplan fir die Berufsschule werden demnachst im amtlichen Teil
des Bundesanzeigers veroffentlicht.

Unterabschnitt 4
Teil 2 der Gesellenpriifung

in der Fachrichtung Zerspanwerkzeuge
Inhalt von Teil 2
Prifungsbereiche von Teil 2
Prifungsbereich Instandsetzen von Zerspanwerkzeugen
§ 19 Prifungsbereich Herstellen von Zerspanwerkzeugen
§ 20 Prifungsbereich Arbeitsplanung
§ 21 Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde

§ 22 Gewichtung der Prifungsbereiche und Anforderungen fir
das Bestehen der Gesellenpriifung

§ 16
§ 17
§ 18

Abschnitt 3

Zusatzqualifikation
Messer schmieden

Inhalt der Zusatzqualifikation
Priifung der Zusatzqualifikation

§23
§24

Abschnitt 4
Schlussvorschriften
§ 25 Inkrafttreten, AuBerkrafttreten

Anlage 1: Ausbildungsrahmenplan fir die Berufsausbildung zum
Prazisionswerkzeugmechaniker und zur Prazisions-
werkzeugmechanikerin

Anlage 2: Ausbildungsrahmenplan fiir die Zusatzqualifikation
Messer schmieden

Abschnitt 1

Gegenstand, Dauer und
Gliederung der Berufsausbildung

§1
Staatliche
Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf des Prazisionswerkzeugme-
chanikers und der Préazisionswerkzeugmechanikerin
wird nach § 25 der Handwerksordnung zur Ausbildung
fur das Gewerbe nach Anlage B Abschnitt 1 Nummer 10
s~Schneidwerkzeugmechaniker der Handwerksordnung
staatlich anerkannt.

§2
Dauer der Berufsausbildung
Die Berufsausbildung dauert dreieinhalb Jahre.

§3
Gegenstand der
Berufsausbildung und Ausbildungsrahmenplan

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindes-
tens die im Ausbildungsrahmenplan (Anlage 1) genann-
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ten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten. Von der
Organisation der Berufsausbildung, wie sie im Ausbil-
dungsrahmenplan vorgegeben ist, darf abgewichen
werden, wenn und soweit betriebspraktische Beson-
derheiten oder Grlinde, die in der Person des oder der
Auszubildenden liegen, die Abweichung erfordern.

(2) Die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fer-
tigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so vermit-
telt werden, dass die Auszubildenden die berufliche
Handlungsfahigkeit nach § 1 Absatz 3 des Berufsbil-
dungsgesetzes erlangen. Die berufliche Handlungs-
féhigkeit schlieBt insbesondere selbsténdiges Planen,
Durchfiihren und Kontrollieren ein.

§4
Struktur der
Berufsausbildung, Ausbildungsberufsbild

(1) Die Berufsausbildung gliedert sich in:

1. fachrichtungstbergreifende berufsprofilgebende Fer-
tigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten in der Fachrichtung

a) Schneidwerkzeuge oder
b) Zerspanwerkzeuge sowie

3. fachrichtungstbergreifende, integrativ zu vermit-
telnde Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.

Die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten werden in
Berufsbildpositionen als Teil des Ausbildungsberufsbil-
des gebundelt.

(2) Die Berufsbildpositionen der fachrichtungsuber-
greifenden berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kennt-
nisse und Fahigkeiten sind:

1. Planen und Vorbereiten von Arbeitsablaufen,

2. Einsetzen von betrieblicher und technischer Kom-
munikation,

. Auswahlen und Behandeln von Materialien,

. Einrichten von Werkzeugmaschinen,

Scharfen und Herstellen von Prazisionswerkzeugen,
. Instandhalten von Arbeits- und Betriebsmitteln und

N o oA ®

. Durchfiihren von qualitatssichernden MaBnahmen.

(3) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgeben-
den Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der
Fachrichtung Schneidwerkzeuge sind:

1. Vorbereiten von InstandhaltungsmaBnahmen,
2. Schleifen,

3. Prifen und Nachbereiten,

4

. Auswahlen von Materialien zur Herstellung von
Schneidwerkzeugen und

5. Herstellen von Schneidwerkzeugen.

(4) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgeben-
den Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der
Fachrichtung Zerspanwerkzeuge sind:

1. Einrichten von und

Messgeraten,

Werkzeugschleifmaschinen

2. Programmieren von Werkzeugschleifmaschinen und
Messgeraten,

3. Schleifen,

4. Nachbereiten und Durchfihren von Finish-Arbeiten
und

5. Instandhalten von Zerspanwerkzeugen.

(5) Die Berufsbildpositionen der fachrichtungstber-
greifenden, integrativ zu vermittelnden Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten sind:

1. Berufsbildung sowie Arbeits- und Tarifrecht,
2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,

3. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit
sowie

4, Umweltschutz.

§5
Ausbildungsplan

Die Ausbildenden haben spatestens zu Beginn der
Ausbildung auf der Grundlage des Ausbildungsrahmen-
plans flr jeden Auszubildenden und fir jede Auszubil-
dende einen Ausbildungsplan zu erstellen.

Abschnitt 2
Gesellenprifung

Unterabschnitt 1
Allgemeines

§6
Ziel, Aufteilung
in zwei Teile und Zeitpunkt

(1) Durch die Gesellenprifung ist festzustellen, ob
der Prifling die berufliche Handlungsfahigkeit erworben
hat.

(2) Die Gesellenpriufung besteht aus den Teilen 1
und 2.

(8) Teil 1 findet zum Ende des zweiten Ausbildungs-
jahres statt, Teil 2 am Ende der Berufsausbildung.

Unterabschnitt 2
Teil 1 der Gesellenpriifung

§7
Inhalt von Teil 1
Teil 1 der Gesellenpriifung erstreckt sich auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan fiir die ersten drei
Ausbildungshalbjahre ~ genannten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehr-
stoff, soweit er den im Ausbildungsrahmenplan ge-
nannten Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten
entspricht.

§8
Priifungsbereich von Teil 1

(1) Teil 1 der Gesellenpriifung findet im Prifungsbe-
reich Fertigen einer Baugruppe statt.

(2) Im Prufungsbereich Fertigen einer Baugruppe
soll der Prifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. technische Zeichnungen auszuwerten, Skizzen an-
zufertigen und Arbeitsmittel festzulegen,
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2. den Arbeitsplatz unter Berlcksichtigung von Ar-
beitssicherheit und Umweltschutz einzurichten,

3. Halbzeuge zu bearbeiten,
4. Qualitat der Arbeitsergebnisse zu kontrollieren und

5. MaBnahmen zum Arbeits- und Gesundheitsschutz
einzuhalten.

(3) Fir den Nachweis nach Absatz 2 sind folgende
Téatigkeiten zugrunde zu legen:

1. Halbzeuge feilen, bohren, sdgen und manuell schlei-
fen und durch Verschrauben zu einer Baugruppe
flgen sowie

2. ein Halbzeug unter Berlcksichtigung von Form,
Oberflachenbeschaffenheit und Werkstoffeigen-
schaften spannen und ausrichten sowie auBen rund
und plan schleifen.

(4) Der Prifling soll zwei Arbeitsproben durchfiihren
und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren,
und zwar zu jeder der beiden in Absatz 3 genannten
Tétigkeiten eine Arbeitsprobe. Wahrend der Durchfiih-
rung wird mit ihm zu jeder Arbeitsprobe ein situatives
Fachgesprach gefliihrt. Das situative Fachgespréach
kann aus mehreren Gesprachsphasen bestehen. Wei-
terhin soll der Prifling Aufgaben, die sich auf die Ar-
beitsproben beziehen, schriftlich bearbeiten.

(5) Die Prufungszeit betrdgt insgesamt drei Stunden.
Davon entfallen auf die Durchfihrung der beiden Ar-
beitsproben und auf die Dokumentation 90 Minuten.
Innerhalb dieser Zeit dauert jedes der beiden situativen
Fachgesprache hdchstens 5 Minuten. Auf die schrift-
liche Bearbeitung der Aufgaben entfallen 90 Minuten.

Unterabschnitt 3

Teil 2 der Gesellenpriifung
inder Fachrichtung Schneidwerkzeuge

§9
Inhalt von Teil 2

(1) Teil 2 der Gesellenpriifung erstreckt sich in der
Fachrichtung Schneidwerkzeuge auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertig-
keiten, Kenntnisse und Féhigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehr-
stoff, soweit er den im Ausbildungsrahmenplan ge-
nannten Fertigkeiten, Kenntnissen und Fé&higkeiten
entspricht.

(@) In Teil 2 der Gesellenprifung sollen Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand
von Teil 1 der Gesellenpriifung waren, nur insoweit ein-
bezogen werden, als es fir die Feststellung der beruf-
lichen Handlungsféhigkeit erforderlich ist.

§10
Priifungsbereiche von Teil 2

Teil 2 der Gesellenpriifung findet in den folgenden
Prifungsbereichen statt:

1. Instandsetzen von Schneidwerkzeugen,
2. Herstellen von Schneidwerkzeugen,

3. Arbeitsplanung sowie

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

§ 11

Priifungsbereich
Instandsetzen von Schneidwerkzeugen

(1) Im Prifungsbereich Instandsetzen von Schneid-
werkzeugen soll der Priifling nachweisen, dass er in der
Lage ist,

1. Schéaden und VerschleiB zu analysieren sowie Art
und Umfang der Instandsetzungsarbeiten festzu-
legen,

2. Schneidwerkzeuge unter Berlcksichtigung von
Spannungserfordernissen hohl zu schleifen, instand
zu setzen und die Funktionsfahigkeit der Schneid-
werkzeuge einzustellen,

3. Schneidwerkzeuge zu schleifen und zu polieren,
dabei definierte Ubergéange zu beriicksichtigen,

4. Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch zu
suchen, zu beschreiben und Ldsungswege aufzu-
zeigen sowie

5. das Lichtspaltverfahren anzuwenden.

(2) Fur den Nachweis nach Absatz 1 sind folgende
Tétigkeiten zugrunde zu legen:

1. Instandsetzen eines manuellen Schneidwerkzeugs
und

2. Instandsetzen eines Maschinenmessers.

(3) Der Prifling soll zwei Arbeitsaufgaben durchfiih-
ren und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentie-
ren, und zwar zu jeder der beiden in Absatz 2 genann-
ten Tétigkeiten eine Arbeitsaufgabe. Wé&hrend der
Durchfihrung wird mit dem Prifling zu jeder Arbeits-
aufgabe ein situatives Fachgesprdch gefuhrt. Das
situative Fachgesprach kann aus mehreren Gespréchs-
phasen bestehen.

(4) Die Prufungszeit betragt insgesamt drei Stunden.
Jedes der beiden situativen Fachgesprédche dauert
héchstens 10 Minuten.

§ 12

Priifungsbereich
Herstellen von Schneidwerkzeugen

(1) Im Prifungsbereich Herstellen von Schneidwerk-
zeugen soll der Prifling nachweisen, dass er in der
Lage ist,

1. technische Unterlagen sowie Skizzen oder techni-
sche Zeichnungen zu erstellen,

2. vorgefertigte Bauteile zu spannen, zu schleifen und
zu richten,

3. Schneiden zu stabilisieren, zu préparieren sowie
deren Qualitaten zu beurteilen,

4. Komponenten zu fligen und nachzubehandeln,

5. Arbeits- und Prifergebnisse zu analysieren, zu
dokumentieren und zu erldutern sowie Qualitats-
anforderungen sicherzustellen sowie

6. Schneidwerkzeuge fur den Versand zu verpacken.

(2) Fur den Nachweis nach Absatz 1 sind folgende
Téatigkeiten zugrunde zu legen:

1. Herstellen eines Messers oder Herstellen eines
Maschinenmessers und

2. Herstellen einer Schere aus Rohware.
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(3) Der Prufling soll zwei Prufungssticke herstellen
und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren,
und zwar zu jeder der beiden in Absatz 2 genannten
Téatigkeiten ein Prifungsstick. Nach der Herstellung
beider Prifungsstlicke wird mit dem Prifling zu beiden
Prifungsstiicken ein auftragsbezogenes Fachgespréch
gefiihrt.

(4) Die Prifungszeit betragt insgesamt 24 Stunden.
Das auftragsbezogene Fachgespréach dauert hdchstens
20 Minuten.

§ 13

Priifungsbereich
Arbeitsplanung

(1) Im Prufungsbereich Arbeitsplanung soll der Priif-
ling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. Auftrage und Sachverhalte zu analysieren und tech-
nische Unterlagen auf Vollstdndigkeit und Richtigkeit
zu prifen sowie zu ergénzen,

2. Arbeitsabldufe unter Berlcksichtigung wirtschaft-
licher und 6kologischer Gesichtspunkte zu planen,

3. technische Zeichnungen zu ergéanzen,

4. Fertigungsverfahren, Maschinen, Werkzeuge sowie
Schleif- und Poliermittel nach Verwendungszweck
auszuwahlen und die Auswahl zu begriinden,

5. Messwerte, Tabellen und Diagramme auszuwerten,

Technologiedaten zu bestimmen und zu ermitteln
und Berechnungen durchzufiihren sowie

6. qualitdtssichernde MaBnahmen zu beschreiben.
(2) Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.
(3) Die Prufungszeit betragt 150 Minuten.

§14

Priifungsbereich
Wirtschafts- und Sozialkunde

(1) Im Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozial-
kunde soll der Prifling nachweisen, dass er in der Lage
ist, allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhange der Berufs- und Arbeitswelt darzustellen
und zu beurteilen.

(2) Die Prufungsaufgaben missen praxisbezogen
sein. Der Prufling soll die Aufgaben schriftlich bearbei-
ten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

§ 15

Gewichtung der
Prifungsbereiche und Anforderungen
fiir das Bestehen der Gesellenpriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Prifungsbereiche
sind in der Fachrichtung Schneidwerkzeuge wie folgt
zu gewichten:

1. Fertigen einer Baugruppe mit 20 Prozent,
2. Instandsetzen von Schneid-

werkzeugen mit 25 Prozent,
3. Herstellen von Schneidwerk-

zeugen mit 25 Prozent,
4. Arbeitsplanung mit 20 Prozent sowie
5. Wirtschafts- und Sozialkunde mit 10 Prozent.

(2) Die Gesellenpriufung ist bestanden, wenn die
Prifungsleistungen wie folgt bewertet worden sind:

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindes-
tens ,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,ausrei-
chend®,

3. im Prufungsbereich ,Arbeitsplanung” mit mindes-
tens ,ausreichend”,

4. in mindestens zwei weiteren Prifungsbereichen von
Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend” und

5. in keinem Prifungsbereich von Teil 2 mit ,ungeni-
gend®.

(8) Auf Antrag des Priflings ist die Priifung in einem
der Prifungsbereiche ,Arbeitsplanung” oder ,Wirt-
schafts- und Sozialkunde“ durch eine mindliche Pri-
fung von etwa 15 Minuten zu ergénzen, wenn

1. der Prifungsbereich schlechter als mit ,ausrei-
chend“ bewertet worden ist und

2. die miundliche Ergdnzungsprtifung flr das Bestehen
der Gesellenprifung den Ausschlag geben kann.

Bei der Ermittlung des Ergebnisses flir diesen Pri-
fungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das
Ergebnis der mlndlichen Erganzungsprifung im Ver-
héltnis 2:1 zu gewichten.
Unterabschnitt 4
Teil 2 der Gesellenpriifung
inder Fachrichtung Zerspanwerkzeuge
§ 16
Inhalt von Teil 2

(1) Teil 2 der Gesellenpriifung erstreckt sich in der
Fachrichtung Zerspanwerkzeuge auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertig-
keiten, Kenntnisse und F&higkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehr-
stoff, soweit er den im Ausbildungsrahmenplan ge-
nannten Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten
entspricht.

(2) In Teil 2 der Gesellenprifung sollen Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand
von Teil 1 der Gesellenpriifung waren, nur insoweit ein-
bezogen werden, als es flir die Feststellung der beruf-
lichen Handlungsféhigkeit erforderlich ist.

§ 17
Priifungsbereiche von Teil 2

Teil 2 der Gesellenprifung findet in den folgenden
Priifungsbereichen statt:

1. Instandsetzen von Zerspanwerkzeugen,
2. Herstellen von Zerspanwerkzeugen,

3. Arbeitsplanung sowie

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.
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§ 18

Priifungsbereich
Instandsetzen von Zerspanwerkzeugen

(1) Im Prufungsbereich Instandsetzen von Zerspan-
werkzeugen soll der Prifling nachweisen, dass er in der
Lage ist,

1. Schaden und VerschleiB zu analysieren sowie Art
und Umfang der Instandsetzungsarbeiten festzu-
legen,

2. Schleifparameter festzulegen,

3. Zerspanwerkzeuge auszurichten, zu schleifen und
instand zu setzen sowie

4. Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch zu
suchen, zu beschreiben und L&sungswege aufzu-
zeigen.

(2) Der Prifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren
und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren.
Waéhrend der Durchfihrung wird mit ihm ein situatives
Fachgesprach Uber die Arbeitsaufgabe gefiuihrt. Das
situative Fachgespréch kann aus mehreren Gespréachs-
phasen bestehen.

(3) Die Prufungszeit betrdgt insgesamt 90 Minuten.
Das situative Fachgesprach dauert héchstens 10 Minu-
ten.

§ 19
Priifungsbereich
Herstellen von Zerspanwerkzeugen

(1) Im Prufungsbereich Herstellen von Zerspanwerk-
zeugen soll der Prifling nachweisen, dass er in der
Lage ist,

1. technische Unterlagen sowie Skizzen oder techni-
sche Zeichnungen zu erstellen,

. Werkstlicke zu spannen und Hauptschneiden zu
schleifen,

N

. Schneidkanten zu praparieren,
. Komponenten zu fiigen und nachzubehandeln,
. MaB- und Formtoleranzen einzuhalten,

o O~ W

. Arbeits- und Prufergebnisse zu analysieren, zu
dokumentieren und zu erlautern sowie Qualitats-
anforderungen sicherzustellen,

7. Messprotokolle anzufertigen sowie
8. Zerspanwerkzeuge flr den Versand zu verpacken.

(2) Fur den Nachweis nach Absatz 1 sind folgende
Téatigkeiten zugrunde zu legen:

1. Herstellen eines Zerspanwerkzeuges fur die Bear-
beitung eines vorgegebenen Bauteils und

2. manuelles Herstellen eines Zerspanwerkzeuges
nach einer vorgegebenen Zeichnung.

(3) Der Prufling soll zwei Prufungsstiicke herstellen
und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren,
und zwar zu jeder der beiden in Absatz 2 genannten
Tatigkeiten ein Prifungsstick. Nach der Herstellung
beider Prifungsstiicke wird mit dem Prifling zu beiden
Prifungsstlicken ein auftragsbezogenes Fachgespréach
geflhrt.

(4) Die Prifungszeit betragt insgesamt 24 Stunden.
Das auftragsbezogene Fachgespréach dauert hdchstens
20 Minuten.

§ 20

Priifungsbereich
Arbeitsplanung

(1) Im Prufungsbereich Arbeitsplanung soll der Prif-
ling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. Auftrage und Sachverhalte zu analysieren und tech-
nische Unterlagen auf Vollstdndigkeit und Richtigkeit
zu prifen sowie zu ergénzen,

2. Arbeitsabldufe unter Beriicksichtigung wirtschaft-
licher und 6kologischer Gesichtspunkte zu planen,

3. technische Zeichnungen zu ergéanzen,

4. Fertigungsverfahren, Maschinen, Werkzeuge sowie
Schleif- und Poliermittel nach Verwendungszweck
auszuwahlen und die Auswahl zu begriinden,

5. Messwerte, Tabellen und Diagramme auszuwerten,
Technologiedaten zu bestimmen und zu ermitteln
und Berechnungen durchzuflihren sowie

6. qualitdtssichernde MaBnahmen zu beschreiben.
(2) Der Prifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.
(3) Die Prufungszeit betragt 150 Minuten.

§ 21

Priifungsbereich
Wirtschafts- und Sozialkunde

(1) Im Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozial-
kunde soll der Prifling nachweisen, dass er in der Lage
ist, allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhange der Berufs- und Arbeitswelt darzustellen
und zu beurteilen.

(2) Die Prufungsaufgaben missen praxisbezogen
sein. Der Prifling soll die Aufgaben schriftlich bearbei-
ten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

§ 22

Gewichtung der
Prifungsbereiche und Anforderungen
fiir das Bestehen der Gesellenpriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Prifungsbereiche
sind in der Fachrichtung Zerspanwerkzeuge wie folgt
zu gewichten:

1. Fertigen einer Baugruppe mit 20 Prozent,
2. Instandsetzen von Zerspanwerk-

zeugen mit 25 Prozent,
3. Herstellen von Zerspanwerk-

zeugen mit 25 Prozent,

4. Arbeitsplanung mit 20 Prozent sowie
5. Wirtschafts- und Sozialkunde mit

(2) Die Gesellenpriifung ist bestanden, wenn die
Prifungsleistungen wie folgt bewertet worden sind:

10 Prozent.

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindes-
tens ,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,ausrei-
chend®,

3. im Priufungsbereich ,Arbeitsplanung” mit mindes-
tens ,ausreichend”,

4. in mindestens zwei weiteren Prifungsbereichen von
Teil 2 mit mindestens ,ausreichend” und
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5. in keinem Prifungsbereich von Teil 2 mit ,ungeni-
gend”.

(3) Auf Antrag des Priflings ist die Priifung in einem
der Prifungsbereiche ,Arbeitsplanung” oder ,Wirt-
schafts- und Sozialkunde” durch eine mindliche Pri-
fung von etwa 15 Minuten zu ergénzen, wenn

1. der Priifungsbereich schlechter als mit ,ausrei-
chend” bewertet worden ist und

2. die mindliche Ergédnzungsprifung fir das Bestehen
der Gesellenprifung den Ausschlag geben kann.

Bei der Ermittlung des Ergebnisses fir diesen Pri-
fungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das
Ergebnis der mindlichen Erganzungsprifung im Ver-
héltnis 2:1 zu gewichten.

Abschnitt 3
Zusatzqualifikation Messer schmieden

§23
Inhalt der Zusatzqualifikation

(1) Uber das in § 4 beschriebene Ausbildungsberufs-
bild hinaus kann wé&hrend der Berufsausbildung die
Ausbildung in der Zusatzqualifikation Messer schmie-
den vereinbart werden.

(2) Gegenstand der Zusatzqualifikation sind die in
Anlage 2 genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten.

§ 24
Priifung der Zusatzqualifikation

(1) Die Zusatzqualifikation wird auf Antrag des oder
der Auszubildenden geprift, wenn der oder die Auszu-
bildende glaubhaft gemacht hat, dass ihm oder ihr die
erforderlichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
vermittelt worden sind. Die Prifung findet im Rahmen
von Teil 2 der Gesellenprifung als gesonderte Priifung
statt.

Berlin, den 3. April 2018

(2) Die Prufung der Zusatzqualifikation erstreckt sich
auf die in Anlage 2 genannten Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten.

(3) In der Prifung der Zusatzqualifikation soll der
Prifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

eine Schmiedefeuerstelle einzurichten,
ein Schmiedefeuer zu fiihren,

freie Formen zu schmieden,

Absetzungen herzustellen,

Harteverfahren St&hlen zuzuordnen,
Glih- und Anlassfarben zu beurteilen und

No ok~

Schmiedestlicke zu harten und anzulassen.

(4) Fur den Nachweis nach Absatz 3 ist ein Messer-
rohling herzustellen.

(5) Der Prufling soll ein Prifungsstick herstellen und
mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren. Nach
der Herstellung des Prifungsstiicks wird mit dem Prif-
ling zum Priufungsstiick ein auftragsbezogenes Fach-
gesprach gefuhrt.

(6) Die Prufungszeit betrdgt insgesamt drei Stunden.
Das auftragsbezogene Fachgesprach dauert hdchstens
20 Minuten.

(7) Die Prufung der Zusatzqualifikation ist bestan-
den, wenn die Prifungsleistung mit mindestens ,aus-
reichend“ bewertet worden ist.

Abschnitt 4
Schlussvorschriften

§ 25
Inkrafttreten, AuBerkrafttreten
Diese Verordnung tritt am 1. August 2018 in Kraft.
Gleichzeitig tritt die Schneidwerkzeugmechaniker-Aus-

bildungsverordnung vom 10. April 1989 (BGBI. | S. 725)
auBer Kraft.

Der Bundesminister
fuar Wirtschaft und Energie
In Vertretung
Rainer Baake
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Beraten

Zukunft gestalten

Ausbildungsrahmenplan

fur die Berufsausbildung zum Prézisionswerkzeugmechaniker und zur Prézisionswerkzeugmechanikerin

Abschnitt A: fachrichtungsiibergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 42.
Monat

Planen und Vorbereiten
von Arbeitsablaufen
(§ 4 Absatz 2 Nummer 1)

a)

b)

Instrumente zur Auftragsabwicklung sowie zur
Terminverfolgung anwenden

Arbeitsplatz auftragsbezogen unter Berlicksichtigung
von Sicherheitsbestimmungen, betrieblichen Vorga-
ben und ergonomischen Anforderungen einrichten,
unterhalten und rdumen

Halbzeug-, Normteil- und Fertigteiloedarfe ermitteln
sowie Halbzeuge, Norm- und Fertigteile bereitstellen

auftragsbezogene Arbeitszeiten und Materialeinsdtze
dokumentieren

Auftragsanforderungen ermitteln und auf Umsetzbar-
keit prifen

eigenen Arbeits-, Fertigungs- und Instandsetzungs-
umfang abschéatzen, Arbeitsschritte planen sowie
Zeitaufwand und personelle Unterstitzung bertick-
sichtigen

Arbeitsabldufe unter Beachtung technologischer,
wirtschaftlicher, &kologischer, betrieblicher und
terminlicher Vorgaben auch im Team planen

auftragsbezogene  Berechnungen, insbesondere
von Materialbedarfen und Technologiedaten, durch-
fihren

Eingangskontrollen an verschlissenen Prézisions-
werkzeugen durchfiihren

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

Prazisionswerkzeuge schutzverpacken, lagern und
flr den Versand vorbereiten

m)

Schaden und Verschlei3 analysieren sowie Art und
Umfang der Instandsetzungsarbeiten festlegen

Fertigungsvarianten priifen, deren Wirtschaftlichkeit
vergleichen, Ergebnisse darstellen und eine Variante
auswahlen

Bedarfe an VerschleiBteilen und Ersatzteilen ermitteln
und Teile disponieren

Werkzeuge, Schleif-, Polier- und Abrichtmittel sowie
Betriebs- und Hilfsmittel auftragsbezogen auswéh-
len, termingerecht anfordern, auf Verwendbarkeit
prifen und bereitstellen

Das Bundesinstitut fiir Berufsbildung, Bonn www.bibb.de

BiBB
iBB.



Bundesinstitut B‘ BB
fiir Berufsbildung l >

Forschen
Beraten

Zukunft gestalten

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 42.
Monat

2

3

Einsetzen von betrieblicher
und technischer Kommuni-
kation

(§ 4 Absatz 2 Nummer 2)

a)

b)

c)
d)
€)
f)

g)

h)

Informationsquellen auswahlen sowie Informationen
aus analogen und digitalen Medien beschaffen, be-
werten und nutzen

Reparatur-, Betriebs-, Bedienungs- und Instandhal-
tungsanleitungen, Kataloge, Tabellen, Diagramme,
Mess- und Prufprotokolle, Werkzeugdatenblatter
und berufsbezogene Vorschriften zusammenstellen,
erganzen, auswerten und anwenden

technische Zeichnungen und Sticklisten auswerten
und anwenden sowie Skizzen anfertigen

auftragsspezifische Informationen beschaffen, prifen
und umsetzen

Daten und Unterlagen unter Berlicksichtigung des
Datenschutzes pflegen, sichern und archivieren

technische Sachverhalte darstellen und Protokolle
anfertigen
fremdsprachige Fachbegriffe in der Kommunikation
anwenden

Konflikte erkennen und zu Konfliktldsungen beitra-
gen

16

m)
n)

0)

p)

normgerechte Werkstiick- und Werkzeugzeichnun-
gen mit Stlcklisten, mit MaB-, Form- und Lage-
toleranzen sowie mit Oberflachenangaben erstellen

betriebswirtschaftlich relevante Daten erfassen, be-
werten und dokumentieren

Informationen auch aus fremdsprachigen techni-
schen Unterlagen und Dateien entnehmen und ver-
wenden

Gespréche mit Kunden, Vorgesetzten und im Team
situations- und adressatengerecht fiihren

Kunden auf auftragsspezifische Besonderheiten und
Sicherheitsvorschriften hinweisen

Kunden Uber MaBnahmen zur Wiederaufbereitung
von Prazisionswerkzeugen beraten

geschérfte Prazisionswerkzeuge an Kunden uberge-
ben und Uber durchgefiihrte Arbeiten sowie Arbeits-
ergebnisse informieren

Qualifikationsdefizite feststellen und beseitigen so-
wie berufliche Aufstiegs- und Weiterentwicklungs-
mdglichkeiten darstellen

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

a)

b)

d)

e)

Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffeigenschaften sowie
deren Veranderungen beurteilen sowie Werk-, Be-
triebs- und Hilfsstoffe entsprechend ihrer Verwen-
dung zuordnen, handhaben, lagern und entsorgen

Waéarme- und Oberflaichenbehandlungsverfahren un-
terscheiden

Halbzeuge, Norm- und Fertigteile auf Fehler, Ober-
flachengiite sowie Oberflachenschutz sichtpriifen
Oberflachen flir die Weiterverarbeitung, insbeson-
dere zum Strahlen und Beschichten, vorbereiten

Korrosionsschutzmittel und Konservierungsstoffe
auftragen

Das Bundesinstitut fiir Berufsbildung, Bonn www.bibb.de

BiBB
iBB.



Bundesinstitut B‘ BB
fiir Berufsbildung l >

Forschen
Beraten

Zukunft gestalten

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 42.
Monat

3

f)

Einfluss von Kohlenstoff, von Begleit- und Legie-
rungselementen auf Geflige und Werkstoffeigen-
schaften bei der Warmebehandlung von Werkzeug-
stahlen berlcksichtigen

Einfluss von Begleit- und Legierungselementen fir
die Verwendung als Schneidstoff beurteilen

Einrichten von Werkzeug-
maschinen
(§ 4 Absatz 2 Nummer 4)

a)

b)

c)

Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen und
von Werkzeugen sicherstellen

Funktion von Sicherheitseinrichtungen fiir den Be-
trieb von Werkzeugmaschinen prifen sowie Sicher-
heitseinrichtungen nutzen

Halbzeuge und Rohlinge unter Berilcksichtigung
von Form, Oberflachenbeschaffenheit und Werkstoff-
eigenschaften spannen und ausrichten

d)

Technologiedaten an handgefihrten und ortsfesten
Maschinen sowie an Werkzeugmaschinen ermitteln
und einstellen

Programme fUr numerisch gesteuerte Werkzeug-
maschinen erstellen, eingeben, testen, dndern und
optimieren

Korrekturlauf durchfiihren sowie Werkzeugkorrektur-
werte bestimmen und einstellen

Scharfen und Herstellen
von Prazisionswerkzeugen
(§ 4 Absatz 2 Nummer 5)

a)
b)
c)

d)

Normen, insbesondere Toleranznormen, und Verar-
beitungsrichtlinien einhalten

Halbzeuge durch Feilen, Bohren, S&gen, Drehen und
Frasen bearbeiten

Halbzeuge durch Schleifen mit handgefiihrtem Vor-
schub bearbeiten

Werkstlicke aus geharteten und ungehérteten Stah-
len sowie aus Hartstoffen durch AuBenrundschleifen,
durch Innenrundschleifen und durch Planschleifen
bearbeiten

Passungen normgerecht herstellen

beim maschinellen Bearbeiten MaB-, Form- und
Lagetoleranzen bis zum Grundtoleranzgrad IT 7
(IT = Internationale Toleranz nach DIN EN ISO 286
Teil 1 und 2)! einhalten

Flgeverbindungen aus gleichen und unterschied-
lichen Werkstoffen flir das Verschrauben, Loten, Nie-
ten und Kleben vorbereiten sowie Verschraubungen
herstellen

24

Flgeverbindungen durch Léten, Nieten und Kleben
herstellen und nachbehandeln

Halbzeuge umformen, insbesondere richten

1 Die DIN-Norm, Ausgabe November 2010, ist liber den Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin, zu beziehen. Sie ist archivmaBig gesichert niedergelegt

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

b)

Arbeits- und Betriebsmittel prifen sowie Umfang von
Instandhaltungsarbeiten abstimmen

Wartungsarbeiten  gemdB  Wartungsanleitungen
durchfthren und dokumentieren

beim Deutschen Institut fiir Normung e. V., 10787 Berlin.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 42.
Monat

3

¢) Kuhl- und Schmiermittel kontrollieren, die Prifergeb-
nisse dokumentieren sowie KorrekturmaBnahmen er-
greifen

d) Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kuhl- und
Schmierstoffe, unter Berlicksichtigung der Betriebs-
und Entsorgungsvorschriften wechseln, auffillen und
lagern

e) geometrisch unbestimmte Schneiden an Schleif-
kérpern in Bezug auf Schneidféhigkeit prifen

f) Schleifkdrper abrichten und schéarfen

g) Fehler und Stdrungen durch Sinneswahrnehmung
feststellen

h) Ursachen von Fehlern und Stérungen durch Prifen
und Messen systematisch eingrenzen und bestim-
men

i) Moglichkeiten zur Fehlerbeseitigung beurteilen sowie
MaBnahmen zur Instandsetzung ergreifen und doku-
mentieren

11

Durchfiihren von qualitéats-
sichernden MaBnahmen
(§ 4 Absatz 2 Nummer 7)

a) Prlfverfahren, Messwerkzeuge, Prifmittel sowie
Hilfsmittel nach Verwendungszweck auswéhlen

b) Einsatzfdhigkeit von digitalen und analogen Prif-
mitteln gewéhrleisten

c) digitale und analoge Priifmittel einsetzen sowie Prif-
ergebnisse analysieren und dokumentieren

d) Mdglichkeiten von systematischen und zufélligen
Messfehlern berticksichtigen

e) FunktionsmaBe und Funktionalitdt von Prazisions-
werkzeugen und Werkzeugsétzen prifen

f) Form- und Lagegenauigkeit von Werkstlicken prifen
und Abweichungen messen

g) Ldngen mit StrichmaBstab, Messschieber und
Bligelmessschraube messen

h) Winkel mit Lehren und mit Messmitteln prifen

i) Oberflachen auf VerschleiB, Korrosion, Beschéadigun-
gen und Risse sichtpriifen

j) Oberflachenbeschaffenheit mechanisch und optisch
prufen

k) Harteprufprotokolle beurteilen

I) zur kontinuierlichen Verbesserung von Arbeitsvor-
gangen im eigenen Arbeitsbereich beitragen

m) betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen
Arbeitsbereich anwenden

n) Flgeverbindungen auf Funktionalitdt und auf MaB-
genauigkeit prifen

o) Oberflachenbeschaffenheit unter Beachtung ihrer
Funktion beurteilen

p) Prazisionswerkzeuge auf Rund- und Planlauf sowie
Wouchtgute prifen

qg) Schneidengeometrien und Schneidenformen optisch
prifen

r) Prifergebnisse bewerten
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Abschnitt B: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Schneidwerk-

Forschen
Beraten
Zukunft gestalten

haltungsmaBnahmen
(§ 4 Absatz 3 Nummer 1)

Beachtung ihrer Gesamt- und Einzelfunktion demon-
tieren, reinigen und Teile auf Wiederverwendbarkeit
prifen

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

c) Spannvorrichtungen und Teilapparate montieren

d) Schneidwerkzeuge unter Beriicksichtigung der Werk-
stickstabilitdt mittels Aufnahmeflanschen, Aufnah-
medornen und Magnetspannmitteln ausrichten und
spannen

e) Schleifkdrper auf Abmessung, Form und Zustand
prifen und mittels Aufspanndornen und Aufspann-
flanschen ausrichten, spannen und auswuchten

f) Schleifmittel, insbesondere aus Korund, Bornitrid und
Diamant sowie nach Schleifkorperform auswahlen

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

h) Schleifverfahren fir die Bearbeitung von Schneid-
werkzeugen festlegen

zeuge
Zeitliche Richtwerte
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im
Nr. Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. | 19. bis 42.
Monat Monat
1 2 3
1 | Vorbereiten von Instand- a) Schneidwerkzeuge und Schneidemaschinen unter

12

Schleifen
(§ 4 Absatz 3 Nummer 2)

a) Funktionsfahigkeit der Schneidwerkzeuge wiederher-
stellen und dabei die Oberflachenbeschaffenheiten,
die Werkstoffe, die Querschnitte und die Formen der
Schneidwerkzeuge bericksichtigen

b) manuelle Schneidwerkzeuge durch Flach-, Hohl-,
Ballig- und Profilfreiformschleifen unter Beriicksichti-
gung definierter Ubergange bearbeiten

c) Scheren unter Berlicksichtigung von Spannungs-
und Drallerfordernissen hohlschleifen

d) definierte Uberginge an maschinellen Schneidwerk-
zeugen durch Verknlpfung von maschinellem Schlei-
fen und Freiformschleifen bearbeiten

e) Schleifprozesse Uberwachen

24

Priifen und Nachbereiten
(§ 4 Absatz 3 Nummer 3)

a) FunktionsmaBe an Schneidwerkzeugen und Schnei-
deelementen priifen

b) Fullstoffe auswahlen sowie Bauteile aus metallischen
und nichtmetallischen Werkstoffen unter Verwendung
unterschiedlicher Flllstoffe eingieBen

c) Scharfe unter Beachtung der Art der Schneidenstabi-
lisierung prifen

d) Werkstiicke mattieren
e) handgeflhrte Schneidwerkzeuge atzen und strahlen

f) Schneiden unter Beriicksichtigung der Oberfldchen-
gute und der Funktion stabilisieren und praparieren

g) Schneidwerkzeuge in Strichqualitdt und Hochglanz-
qualitat flach-, hohl-, ballig- und profilpolieren

h) Lichtspaltverfahren anwenden
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Forschen
Beraten
Zukunft gestalten

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 42.
Monat

3

i) gehartete und ungehartete Werkstlicke, Verbund-
stéhle sowie Nichteisenmetalle kalt richten

j) handgefuhrte  Schneidwerkzeuge, insbesondere
Scheren, manuell kalt und warm richten

k) Funktion und Sicherheit von Schneidwerkzeugen und
Schneidemaschinen priifen und Funktionsfahigkeit
von Baugruppen einstellen

Auswahlen von Materialien
zur Herstellung von Schneid-
werkzeugen

(§ 4 Absatz 3 Nummer 4)

a) nicht legierte und legierte Stahle nach Eigenschaften
unterscheiden und fur die Anforderung fir Schneid-
werkzeuge auswahlen

b) Schneidstoffe in Hinblick auf den zu bearbeitenden
Werkstoff und der Werkzeugart auswéahlen

c) Nichteisenmetalle sowie Kunst- und Naturstoffe nach
Eigenschaften unterscheiden und fir die Anforderung
fur Beschalungsteile auswéhlen

Herstellen von Schneidwerk-
zeugen
(§ 4 Absatz 3 Nummer 5)

a) Feinbleche schneiden

b) Flachen und Formen an Metallen, Kunst- und Natur-
stoffen eben, winklig und parallel auf MaB feilen

c) Innen- und AuBengewinde unter Beachtung der
Werkstoffeigenschaften schneiden

d) Bohrungen und Senkungen an handgeflhrten
Schneidwerkzeugen und an deren Komponenten her-
stellen und dabei Form- und Lagetoleranzen einhal-
ten

e) feste und bewegliche Verbindungen unter Beachtung
der Funktion durch Kaltnieten herstellen

f) Beschalungen aus Natur- und Kunststoffen warm
umformen

g) Beschalungsteile durch Léten, Kleben und Nieten
anbringen

24

Abschnitt C: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Féahigkeiten in der Fachrichtung Zerspanwerk-

schleifmaschinen und Mess-
geraten
(§ 4 Absatz 4 Nummer 1)

Formschleifoperationen, insbesondere zum Radien-,
Drall- und Hinterschleifen, einrichten

b) mechanische, hydraulische, pneumatische und mag-
netische Spannvorrichtungen und Teilapparate mon-
tieren

c) Schleifkdrper in Bezug auf Abmessung, Form und
Zustand prufen sowie mittels Aufspanndornen und
Flanschen ausrichten, spannen und auswuchten

d) Zerspanwerkzeuge unter Berlicksichtigung der Werk-
stlickstabilitdt und des Oberfldchenschutzes mittels
Spannfutter, Aufnahmeflanschen, Aufnahmedornen
und Magnetspannmitteln ausrichten, spannen und
stitzen

Das Bundesinstitut fiir Berufsbildung, Bonn www.bibb.de

zeuge
Zeitliche Richtwerte
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im
Nr. Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. | 19. bis 42.
Monat Monat
1 2 3
1 | Einrichten von Werkzeug- a) Schleifaggregate fur Schrageinstich-, Profil- und

12
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Forschen
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' B > Zukunft gestalten

Beraten

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 42.
Monat

3

e) Zerspanwerkzeuge zwischen Spitzen ausrichten,
spannen und stitzen

f) Werkzeugschleifmaschinen flr Zerspanwerkzeuge
nach Drallwinkel, Konizitat, Hinterschliff, Drallstei-
gung, konvexen und konkaven Radien, Teilungen,
Span- und Freiwinkeln einstellen und fixieren

Programmieren von Werk-
zeugschleifmaschinen und
Messgeréaten

(§ 4 Absatz 4 Nummer 2)

a) technische Zeichnungen computergestiitzt erstellen,
insbesondere mit Programmen zum computerge-
stltzten Konstruieren (CAD-Programmen)

b) Programme an numerisch gesteuerten Werkzeug-
schleifmaschinen erstellen und eingeben, Simulatio-
nen durchfiihren sowie Programme optimieren

c) Werkstlick- und Werkzeugwechselsysteme besti-
cken und programmieren

d) digitale und numerisch gesteuerte Messgerédte ein-
richten, programmieren und bedienen

15

Schleifen
(§ 4 Absatz 4 Nummer 3)

a) Zerspanwerkzeuge, insbesondere Bohrwerkzeuge,
durch Freiformschleifen bearbeiten

b) Zerspanwerkzeuge an Schleifmaschinen mit und
ohne numerischen Steuerungen bearbeiten

c) Zerspanwerkzeuge durch AuBenrund-, Innenrund-,
Plan-, Profil-, Form- sowie Seitenschleifen bearbei-
ten, MaB-, Form- und Lagetoleranzen bis zum Grund-
toleranzgrad IT 5 (IT — Internationale Toleranz nach
DIN EN ISO 286 Teil 1 und 2)2 einhalten

d) Nuten und Profile durch Tief- und Zeilenschleifen
herstellen

e) Schleifprozesse Uberwachen

24

Nachbereiten und Durch-
fUhren von Finish-Arbeiten
(§ 4 Absatz 4 Nummer 4)

a) Werkzeugoberflaichen mit und ohne Beschichtungen
mikrofinishen

b) Schaftgeometrien herstellen

c) Schneidkanten, insbesondere durch Verrunden, préa-
parieren

d) Zerspanwerkzeuge kennzeichnen

Instandhalten von Zerspan-
werkzeugen
(§ 4 Absatz 4 Nummer 5)

a) Werkzeugsétze demontieren, Teile systematisch
ablegen und kennzeichnen sowie Werkzeugsétze
montieren

b) Zerspanwerkzeuge reinigen, inspizieren und Ver-
schleiBgrad messen

c) Kuhlbohrungen reinigen und kontrollieren

d) Schleifparameter festlegen und Zerspanwerkzeuge
scharfen

€) Schneidengeometrien nach Kundenwunsch &ndern
und schleifen

f) Zerspanwerkzeuge richten

18

2 Die DIN-Norm, Ausgabe November 2010, ist liber den Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin, zu beziehen. Sie ist archivmaBig gesichert niedergelegt
beim Deutschen Institut fiir Normung e. V., 10787 Berlin.
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Abschnitt D: fachrichtungsiibergreifende, integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18. | 19. bis 42.
Monat Monat

2

3

Berufsbildung sowie Arbeits-
und Tarifrecht
(§ 4 Absatz 5 Nummer 1)

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere
Abschluss, Dauer und Beendigung, erkléaren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen

c) Mdglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

e) wesentliche Bestimmungen der fir den Ausbildungs-
betrieb geltenden Tarifvertrdge nennen

Aufbau und Organisation des
Ausbildungsbetriebes
(§ 4 Absatz 5 Nummer 2)

a) Aufbau und Aufgaben des Ausbildungsbetriebes
erlautern

b) Grundfunktionen des Ausbildungsbetriebes wie
Beschaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung er-
klaren

c) Beziehungen des Ausbildungsbetriebes und seiner
Belegschaft zu Wirtschaftsorganisationen, Berufsver-
tretungen und Gewerkschaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der be-
triebsverfassungs- oder personalvertretungsrecht-
lichen Organe des Ausbildungsbetriebes beschreiben

Sicherheit und Gesundheits-
schutz bei der Arbeit
(§ 4 Absatz 5 Nummer 3)

a) Gefédhrdung von Sicherheit und Gesundheit am
Arbeitsplatz feststellen und MaBnahmen zu ihrer
Vermeidung ergreifen

b) berufsbezogene Arbeitsschutz-
tungsvorschriften anwenden

und Unfallverh-

c) Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben sowie
erste MaBnahmen einleiten

d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes an-
wenden sowie Verhaltensweisen bei Branden be-
schreiben und MaBnahmen zur Brandbekdmpfung
ergreifen

Umweltschutz
(§ 4 Absatz 5 Nummer 4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im
beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

a) mdgliche Umweltbelastungen durch den Ausbil-
dungsbetrieb und seinen Beitrag zum Umweltschutz
an Beispielen erklaren

b) fur den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden

c) Moglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltscho-
nenden Energie- und Materialverwendung nutzen

d) Abfélle vermeiden sowie Stoffe und Materialien einer
umweltschonenden Entsorgung zuflihren

wéhrend
der gesamten
Ausbildung
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Anlage 2
(zu § 23 Absatz 2)

Ausbildungsrahmenplan
fir die Zusatzqualifikation Messer schmieden

Lfd. Teil der Zu vermittelnde
Nr. Zusatzqualifikation Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

1 2 3

4

1 | Schmiedefeuerstelle a) Schmiedefeuerarten unterscheiden

einrichten b) Brennstoffe und Flussmittel unterscheiden, auswah-
len und aufgabenbezogen bereitstellen

c) Schmiedefeuerstelle priifen und Einsatzbereitschaft
herstellen

d) Lederschutzbekleidung anlegen
e) Schmiedefeuer entziinden, schiiren und fiihren

2 | Freiformschmieden und a) Werkzeuge, insbesondere Zangen, Hammer und
Warmebehandlung MeiBel, bereitstellen

b) Schmiederohlangen berechnen

c) schmiedbare Werkstoffe, insbesondere legierte und
hochlegierte Stahle, fiir Schneidwerkzeuge auswah-
len und im Schmiedefeuer erwédrmen

d) Schmiedetemperaturen mittels Glihfarben unter-
scheiden

e) Schmiedestlick anspitzen, flach-, vierkant- und rund-
schmieden und absetzen sowie Spaltlochung herstel-
len

f) Schneidwerkzeugrohlinge durch Freiformschmieden
herstellen

g) Harteverfahren Stéhlen zuordnen

h) Anlasstemperaturen mittels Anlassfarben unterschei-
den

i) Schneidwerkzeuge aus niedrig- und hochlegierten
Stahlen glihen, harten und anlassen

j) Schneidwerkzeuge durch Feil-, Klang- und Funken-
probe hartepriifen
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