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Teil | Vorbemerkungen

Der vorliegende Lehrplan entspricht dem Rahmenlehrplan fir den berufsbezogenen Unterricht der
Berufsschule, der durch die Standige Konferenz der Kultusminister der Lander beschlossen wor-
den ist, und der mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen vom Bundes-
ministerium fUr Wirtschaft und Technologie oder dem sonst zustéandigen Fachministerium im Ein-
vernehmen mit dem Bundesministerium fir Bildung und Forschung) abgestimmt ist.

Der Lehrplan baut grundsétzlich auf dem Niveau des Hauptschulabschlusses bzw. vergleichbarer
Abschlusse auf. Er enthalt keine methodischen Festlegungen fir den Unterricht. Der Lehrplan be-
schreibt berufsbezogene Mindestanforderungen im Hinblick auf die zu erwerbenden Abschlisse.

Die Ausbildungsordnung des Bundes und der Rahmenlehrplan der Kultusministerkonferenz sowie
die Lehrplane der Lander fur den berufsiibergreifenden Lernbereich regeln die Ziele und Inhalte
der Berufsausbildung. Auf diesen Grundlagen erwerben die Schiler und Schulerinnen den Ab-
schluss in einem anerkannten Ausbildungsberuf sowie den Abschluss der Berufsschule.
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Teil I Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erfillen in der dualen Berufsausbildung einen ge-
meinsamen Bildungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger Lernort, der auf der Grundlage der Rahmenvereinba-
rung Uber die Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 12.03.2015 in der jeweils
gultigen Fassung) agiert. Sie arbeitet als gleichberechtigter Partner mit den anderen an der Be-
rufsausbildung Beteiligten zusammen und hat die Aufgabe, den Schilern und Schilerinnen be-
rufsbezogene und berufsiibergreifende Handlungskompetenz zu vermitteln. Damit werden die
Schuler und Schilerinnen zur Erflllung der spezifischen Aufgaben im Beruf sowie zur Mitgestal-
tung der Arbeitswelt und der Gesellschaft in sozialer, 6konomischer und 6kologischer Verantwor-
tung, insbesondere vor dem Hintergrund sich wandelnder Anforderungen, befahigt. Das schlief3t
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 Zusammen-
wachsen Europas

ein.

Der Unterricht der Berufsschule basiert auf den fir jeden staatlich anerkannten Ausbildungsberuf
bundeseinheitlich erlassenen Ordnungsmitteln. Dartber hinaus gelten die fir die Berufsschule
erlassenen Regelungen und Schulgesetze der Lander.

Um ihren Bildungsauftrag zu erfillen, muss die Berufsschule ein differenziertes Bildungsangebot
gewabhrleisten, das

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

- einen inklusiven Unterricht mit entsprechender individueller Férderung vor dem Hintergrund
unterschiedlicher Erfahrungen, Fahigkeiten und Begabungen aller Schiiler und Schilerinnen
ermaglicht,

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

- Perspektiven unterschiedlicher Formen von Beschaftigung einschlie3lich unternehmerischer
Selbststandigkeit aufzeigt, um eine selbstverantwortliche Berufs- und Lebensplanung zu
unterstitzen,

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

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

Fachkompetenz
Bereitschaft und Fahigkeit, auf der Grundlage fachlichen Wissens und Kénnens Aufgaben und
Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststéandig zu I6sen und das Ergeb-
nis zu beurteilen.

Selbstkompetenz'

Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Personlichkeit die Entwicklungschancen, Anforderungen
und Einschrankungen in Familie, Beruf und 6ffentlichem Leben zu klaren, zu durchdenken und zu
beurteilen, eigene Begabungen zu entfalten sowie Lebensplane zu fassen und fortzuentwickeln.
Sie umfasst Eigenschaften wie Selbststandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit,
Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zu ihr gehéren insbesondere auch die Entwicklung
durchdachter Wertvorstellungen und die selbstbestimmte Bindung an Werte.

Sozialkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, soziale Beziehungen zu leben und zu gestalten, Zuwendungen und
Spannungen zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit anderen rational und verantwortungs-
bewusst auseinanderzusetzen und zu verstandigen. Hierzu gehort insbesondere auch die Ent-
wicklung sozialer Verantwortung und Solidaritat.

Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lernkompetenz sind immanenter Bestand-
teil von Fachkompetenz, Selbstkompetenz und Sozialkompetenz.

Methodenkompetenz
Bereitschaft und F&higkeit zu zielgerichtetem, planméafiligem Vorgehen bei der Bearbeitung von
Aufgaben und Problemen (zum Beispiel bei der Planung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, kommunikative Situationen zu verstehen und zu gestalten. Hierzu ge-
hort es, eigene Absichten und Bedurfnisse sowie die der Partner wahrzunehmen, zu verstehen
und darzustellen.

Lernkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, Informationen tber Sachverhalte und Zusammenhénge selbststandig
und gemeinsam mit anderen zu verstehen, auszuwerten und in gedankliche Strukturen einzuord-
nen. Zur Lernkompetenz gehért insbesondere auch die Fahigkeit und Bereitschaft, im Beruf und
Uber den Berufsbereich hinaus Lerntechniken und Lernstrategien zu entwickeln und diese fir le-
benslanges Lernen zu nutzen.

' Der Begriff "Selbstkompetenz" ersetzt den bisher verwendeten Begriff "Humankompetenz". Er

bericksichtigt starker den spezifischen Bildungsauftrag der Berufsschule und greift die Systematisierung
des DQR auf.
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Teil Il Didaktische Grundsétze

Um dem Bildungsauftrag der Berufsschule zu entsprechen werden die jungen Menschen zu
selbststandigem Planen, Durchfiihren und Beurteilen von Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer Be-
rufstatigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule zielt auf die Entwicklung einer umfassenden Handlungskompetenz. Mit
der didaktisch begrindeten praktischen Umsetzung - zumindest aber der gedanklichen Durchdrin-
gung - aller Phasen einer beruflichen Handlung in Lernsituationen wird dabei Lernen in und aus
der Arbeit vollzogen.

Handlungsorientierter Unterricht im Rahmen der Lernfeldkonzeption orientiert sich prioritdr an
handlungssystematischen Strukturen und stellt gegentiber vorrangig fachsystematischem Unter-
richt eine veranderte Perspektive dar. Nach lerntheoretischen und didaktischen Erkenntnissen sind
bei der Planung und Umsetzung handlungsorientierten Unterrichts in Lernsituationen folgende
Orientierungspunkte zu bertcksichtigen:

- Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fur die Berufsausiibung bedeutsam sind.

- Lernen volizieht sich in vollstandigen Handlungen, mdglichst selbst ausgefuhrt oder zumin-
dest gedanklich nachvollzogen.

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

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

- Handlungen bericksichtigen auch soziale Prozesse, zum Beispiel die Interessenerklarung
oder die Konfliktbewaltigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs- und Lebens-
planung.

Die der Umsetzung dieses Lehrplans zugrunde liegenden rechtlichen Rahmenbedingungen sind in
der ,Verordnung des Kultusministeriums Uber die Ausbildung und Prifung an den Berufsschulen
(Berufsschulordnung)" in der jeweils glltigen Fassung geregelt. Die der Berufsschulordnung an-
gefligte Stundentafel enthalt die ausgewiesenen Unterrichtsbereiche "Berufsfachliche Kompetenz"
und "Projektkompetenz".

Projektkompetenz

Die Projektkompetenz geht tiber die Fachkompetenz hinaus und bildet vorrangig deren Vernetzung
mit der Methoden-, Selbst- und Sozialkompetenz ab. Die Uberfachlichen Kompetenzen zeigen sich
z. B. in der Entwicklung von Lésungsstrategien, der Informationsverarbeitung, den Techniken der
kognitiven Auseinandersetzung mit dem Projektauftrag sowie deren Présentation. In diesem
Zusammenhang erkennen die Schilerinnen und Schiler ihre vorhandenen Kenntnisse, Fahigkei-
ten und Fertigkeiten. Zum Erreichen dieses Ziels bedarf es der gemeinsamen Planung, Durchfiih-
rung und Kontrolle durch die Lehrkrafte.
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Teil IV Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsausbildung zum Préazisionswerkzeugmechaniker
und zur Prazisionswerkzeugmechanikerin ist mit der Verordnung tber die Berufsausbildung zum
Prazisionswerkzeugmechaniker und zur Prazisionswerkzeugmechanikerin vom 03.04.2018 (BGBI.
| S. 414) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf Schneidwerkzeugmechaniker/Schneidwerkzeug-
mechanikerin (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 12.05.1989) wird durch den vorliegen-
den Rahmenlehrplan aufgehoben.

Die fur den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde erforderlichen Kompetenzen werden auf
der Grundlage der ,Elemente flr den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und So-
zialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe® (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom
07.05.2008) vermittelt.

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

Die Lernfelder 1 bis 4 im ersten Ausbildungsjahr entsprechen den Lernfeldern 1 bis 4 der Rah-
menlehrpléne fur die handwerklichen und industriellen Metallberufe. Eine gemeinsame Beschulung
ist deshalb im ersten Ausbildungsjahr mdglich.

Die Schulerinnen und Schiler der Fachrichtungen Schneidwerkzeuge und Zerspanwerkzeuge
werden in der Regel gemeinsam beschult. Im Berufsschulunterricht wird die Differenzierung der
Fachrichtungen mit Hilfe von fachrichtungs- und berufsspezifischen Aufgabenstellungen in den
Lernsituationen umgesetzt. Im vierten Ausbildungsjahr erfolgt im Lernfeld 14 eine Differenzierung
der beiden Fachrichtungen Schneidwerkzeuge (14-SW) und Zerspanwerkzeuge (14-ZW).

Die Ziele der Lernfelder 1 bis 6 sind mit den geforderten Qualifikationen der Ausbildungsordnung
fur Teil 1 der Abschlussprifung abgestimmt.

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

¢ leiten ihre Arbeitsaufgaben auf der Grundlage von Kundenauftragen, Skizzen, Zeichnungen
und technischen Dokumenten ab;

e verwenden die Bezeichnungen Prazisionswerkzeug, Schneidwerkzeug und Zerspanwerk-
zeug synonym zu den Begriffen Werkstiick und Produktteil;

o fertigen Skizzen und Zeichnungen von Werkstiicken und Werkzeugen unter Berlcksichti-
gung der fertigungs- oder funktionsgerechten Bemafiung, der Oberflachenbeschaffenheit
und der Werkstoffeigenschaften an;

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

e wahlen auftragsbezogen Maschinen, Hilfseinrichtungen und Werkzeuge aus;
o filhren und interpretieren Statistiken und Protokolle, insbesondere tber Qualitatsdaten;

e fuhren die notwendigen Einstell-, Pflege- und Wartungsarbeiten an den von ihnen benutz-
ten Maschinen, Anlagen und Werkzeugen durch;
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o Dbeteiligen sich aktiv an Gruppengesprachen zur Verbesserung von Prozesssicherheit und
Quialitat sowie zur gruppeninternen Arbeitsabstimmung.

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

Die Ziele der Lernfelder sind maf3geblich fur die Unterrichtsgestaltung und stellen zusammen mit
den kursiv dargestellten verbindlichen Inhalten den Mindestumfang dar.

Die Lernfelder thematisieren jeweils einen vollstédndigen beruflichen Handlungsablauf. Die Schule
entscheidet im Rahmen ihrer Moéglichkeiten in Kooperation mit den Ausbildungsbetrieben eigen-
standig Uber die inhaltliche Ausgestaltung der Lernfelder. Die einzelnen Schulen erhalten somit
mehr Gestaltungsaufgaben und eine erweiterte didaktische Verantwortung.

Es besteht ein enger sachlicher Zusammenhang zwischen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbil-
dungsrahmenplan fir die betriebliche Ausbildung. Es wird empfohlen, fir die Gestaltung von
exemplarischen Lernsituationen in den einzelnen Lernfeldern beide Plane zu Grunde zu legen.

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

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

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

Ubersicht Gber die Lernfelder fir den Ausbildungsberuf
Prazisionswerkzeugmechaniker und Prazisionswerkzeugmechanikerin

Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr 4. Jahr
Bauelemente mit handgefuhrten
1 Werkzeugen fertigen 80
2 Bauelemente mit Maschinen fertigen 80
3 Baugruppen herstellen und montieren 80
4 Technische Systeme instand halten 80
Préazisionswerkzeuge unterscheiden,
> analysieren und einsetzen 60
Prazisionswerkzeuge mittels
6 Werkzeugmaschinen scharfen 80
Préazisionswerkzeuge mittels
7 Werkzeugmaschinen fertigen 80
Arbeits- und Betriebsmittel instand
8 halten 60
Prazisionswerkzeuge inspizieren und
° instand setzen 60
1 Numerisch gesteuerte Schleifmaschinen
0 einrichten und bedienen 80
Prazisionswerkzeuge nach
11 Kundenvorgaben herstellen 80
12 Fertigungsprozesse organisieren, 60
Uberwachen und optimieren
13 Préazisionswerkzeuge instand halten 60
Fachrichtungen Schneidwerkzeuge
Schneidwerkzeuge nach Kundenauftrag
14-sW gestalten und herstellen 80
Fachrichtungen Zerspanwerkzeuge
Automatisierte Fertigung von
14-ZW | Zerspanwerkzeuge planen und 80
organisieren
Summen: insgesamt 1020 Stunden 320 280 280 140
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Lernfeld 1: Bauelemente mit Maschinen fertigen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstruktiven,
technologischen und qualitativen Vorgaben mit handgefiihrten Werkzeugen herzustellen.

Die Schilerinnen und Schiler planen die Herstellung von berufstypischen Bauelementen mit
handgefihrten Werkzeugen. Dazu werten sie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen aus,
um werkstlickbezogene Daten (Mal3e, Toleranzen, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) zu
erfassen. Sie erstellen, &ndern oder ergénzen technische Unterlagen (Zeichnungen, Stiicklisten,
Arbeitsplane) auch mit Hilfe von Anwendungsprogrammen.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Fertigungsverfahren planen sie
die Arbeitsschritte. Sie bereiten den Werkzeugeinsatz vor, indem sie fur die verschiedenen
Werkstoffgruppen (Eisen-, Nichteisen- und Kunststoffwerkstoffe) die Werkstoffeigenschaften ver-
gleichen und die geeigneten Werkzeuge auswéhlen. Sie berechnen die Bauteilmasse.

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

Die Schilerinnen und Schuler stellen den Zusammenhang zwischen den Werkstoffeigenschaften
und dem Umformverhalten des Werkstoffs beim Biegen her. Sie bestimmen und ermitteln die
technologischen Daten (Gestreckte Lange, Ruckfederung, Biegewinkel und Biegeradius).

Die Schilerinnen und Schiler wahlen geeignete Werkzeug- und Werkstiickspannmittel und Hilfs-
stoffe aus, bereiten die Herstellung der Bauteile vor und fiihren unter Beachtung der Bestim-
mungen zum Arbeitsschutz die Bearbeitungen durch. Sie ermitteln Uberschlagig die Material-,
Lohn- und Werkzeugkosten.

Die Schiilerinnen und Schuler unterscheiden die verschiedenen Prifverfahren (Messen und Leh-
ren), wahlen geeignete Priifmittel aus, wenden diese an, erstellen die entsprechenden Prufpro-
tokolle und bewerten die Prifergebnisse.

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

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 Gesamtzeichnungen und
Arbeitsplane mit dem Ziel fertigungsbezogene Daten (Toleranzen, Passungen, Oberflachenan-
gaben, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) auszuwerten.

Die Schulerinnen und Schiiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie erstellen oder
erganzen Einzelteilzeichnungen und Arbeitspléane auch mit Hilfe von Anwendungsprogrammen.
Sie vergleichen ausgewahlte Fertigungsverfahren und ermitteln unter Bertcksichtigung funktio-
naler (Funktions- und Qualitéatsvorgaben), technologischer (Fertigungsverfahren) und wirtschaftli-
cher (Herstellungszeit, Fertigungskosten) Gesichtspunkte die erforderlichen Fertigungsparame-
ter.

Sie fuhren die entsprechenden Berechnungen durch. Dazu nutzen sie technische Unterlagen wie
Tabellenbiicher und Herstellerunterlagen auch in einer fremden Sprache. Sie planen den Werk-
zeugeinsatz, indem sie die spezifischen Werkstoffeigenschaften ermitteln und die Schneidstoffei-
genschaften bertcksichtigen.

Die Schulerinnen und Schiler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die Werkzeuggeomet-
rien. 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 Schilerinnen und Schiler
bestimmen die erforderlichen Maschinendaten, bewerten diese und stellen die Ergebnisse in an-
schaulicher Weise dar.

Die Schilerinnen und Schiiler bereiten die Werkzeuge und Maschinen fir die Herstellung der
Bauelemente vor. Sie beurteilen die Sicherheit von Betriebsmitteln, rtisten die Maschinen und
fihren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeits- und Gesundheitsschutz die Bearbei-
tungen durch.

Sie analysieren die Einflisse des Fertigungsprozesses auf Mal3- und Oberflachengite und be-
werten die Produktqualitat.

Die Schilerinnen und Schiler wahlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Priufmittel
aus, erstellen Priufplane und Prifprotokolle. Sie stellen die Einsatzfahigkeit von Prifmitteln fest,
prifen die Bauteile, dokumentieren und bewerten die Prifergebnisse (pruf- und fertigungsbezo-
gene Fehler).

Sie dokumentieren und erlautern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und prasen-
tieren die Arbeitsergebnisse (Prasentationstechniken) und optimieren eigene Lern- und Arbeits-
ablaufe.
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Lernfeld 3: Baugruppen herstellen und montieren 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schilerinnen und Schiuler besitzen die Kompetenz, Bauelemente zu Baugruppen zu
montieren und dabei funktionale und qualitative Anforderungen zu beriicksichtigen.

Die Schiilerinnen und Schiiler werten technische Dokumente, wie Teil-, Baugruppen- und Ge-
samtzeichnungen, Sticklisten, Technologie-Schemata mit dem Ziel aus, die funktionalen Zu-
sammenhange zu erfassen und zu beschreiben. Auf dieser Grundlage analysieren sie den
Kraftfluss in der Baugruppe.

Sie planen die Montage von Baugruppen, indem sie sich einen Uberblick tiber die sachgerech-
ten Montagereihenfolgen verschaffen. Die Schilerinnen und Schiler erstellen einen Montage-
plan und nutzen verschiedene Strukturierungs- und Darstellungsvarianten (Strukturbaum, Ta-
belle, Flussdiagramm, Explosionszeichnung).

Sie vergleichen die Strukturierungs- und Darstellungsvarianten hinsichtlich ihrer Aussagefahig-
keit und der Planungseffektivitat. Die Schilerinnen und Schuler unterscheiden die Wirkprinzipien
(kraft-, form-, stoffschliissig) und wahlen geeignete Fiigeverfahren aus. Fir eine sachgerechte
Montage bestimmen sie die erforderlichen Werkzeuge, Hilfsmittel und Vorrichtungen und be-
grinden ihre Auswahl.

Die Schilerinnen und Schiiler 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, Rei-
bung, Festigkeit von Schrauben, Werkstoffkennwerte). Sie ermitteln die KenngréRen, erkennen
und bewerten die physikalischen Zusammenhéange und fihren die Montage durch.

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

Die Schilerinnen und Schiiler priifen die Baugruppe auf Funktion und berlicksichtigen dabei die
auftragsspezifischen Anforderungen. Sie entwickeln Prifkriterien, erstellen Prifplane, wenden
Prifmittel an und dokumentieren die Ergebnisse in Prifprotokollen.

Fir ein hohes Qualitatsniveau bewerten die Schilerinnen und Schiler die funktionalen und
qualitativen Merkmale von Bauteilen und Baugruppen und werten Prifprotokolle aus. Sie leiten
Maflnahmen zur Qualitétsverbesserung und Qualitatssicherung ab. Sie reflektieren den Monta-
geprozess und die angewandten Verfahren. Mdgliche Fehler werden systematisch auf ihre Ur-
sachen mit den Werkzeugen des Qualitatsmanagements (Ursachen-Wirkungs-Diagramm) un-
tersucht.

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

Die Schulerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, Maschinen und Technische Sys-
teme im Rahmen der Instandhaltung zu warten, zu inspizieren, instand zu setzen und de-
ren Betriebsbereitschaft sicherzustellen und dabei die Sicherheitsvorschriften fir elektri-
sche Betriebsmittel zu beachten.

Die Schilerinnen und Schiler bereiten die Instandhaltung von Maschinen und Technischen
Systemen vor. Dazu planen sie unter Beachtung der Sicherheit, der Verfugbarkeit und der Wirt-
schaftlichkeit die erforderlichen Mal3nahmen.

Sie lesen Betriebs- und Bedienungsanleitungen sowie Instandhaltungsplane fur Maschinen und
Technische Systeme auch in einer fremden Sprache. Die Schulerinnen und Schuler ermitteln die
Einflisse auf die Betriebsbereitschaft von Maschinen und Technischen Systemen und beschrei-
ben die Arbeitsschritte zur Inbetriebnahme. Sie unterscheiden die verschiedenen MafRnahmen
zur Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung, Verbesserung).

Die Schilerinnen und Schiler analysieren die Bezeichnungen und Kennzeichnungen von
Schmierstoffen, Kihlschmierstoffen, Hydraulikflissigkeiten und Korrosionsschutzmitteln. Sie
beschreiben deren Wirkungsweise und Einsatzbereiche. Sie analysieren die Verschleil3erschei-
nungen und stellen die VerschleiBursachen fest. Die Schilerinnen und Schiler bereiten die
Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzungsarbeiten an Maschinen und Technische Systeme
vor und fihren diese unter Beachtung der Vorschriften zum Umweltschutz (Entsorgungsvor-
schriften) und zum Umgang mit gesundheitsgefahrdenden Stoffen durch.

Die Schilerinnen und Schiuler stellen den Zusammenhang zwischen den MalRnahmen zur In-
standhaltung, der Produktqualitédt und der Maschinenverflgbarkeit im Rahmen der Qualitatssi-
cherung dar. Durch Sichtpriifung und unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften flir elektrische
Betriebsmittel erfassen sie mdgliche Storstellen an Maschinen und Technischen Systemen,
prufen die Funktionen von Sicherheitseinrichtungen und beurteilen die Betriebssicherheit.

Mit Hilfe der Grundlagen der Elektrotechnik und Steuerungstechnik erklaren die Schilerinnen
und Schiler einfache Schaltplane. Sie messen, berechnen und vergleichen elektrische und phy-
sikalische Grof3en. Die Schilerinnen und Schuler beurteilen SchutzmalRnahmen und Schutzar-
ten bei elektrischen Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgefiihrten InstandhaltungsmafBnahmen und erstellen eine Scha-
densanalyse. Sie beschreiben mdgliche Fehlerursachen und leiten Mal3nahmen zu deren Ver-
meidung und Behebung ab.
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Lernfeld 5: Prazisionswerkzeuge unterscheiden, 2. Ausbildungsjahr
analysieren und einsetzen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Prazisionswerkzeuge nach ihrem
Verwendungszweck auszuwdahlen und mit ihnen verschiedene Werkstoffarten und Halb-
zeugformen zu bearbeiten.

Die Schulerinnen und Schiler analysieren, andern und erganzen auftragsbezogene Unterlagen
(Fertigungszeichnungen, Arbeitsplane).

Entsprechend den Werkstlckanforderungen wahlen sie Zerspanungsverfahren aus und infor-
mieren sich Uber Arten, Schneidgeometrien, Schneidstoffe und Normung von Prazisionswerk-
zeugen. Dabei nutzen die Schilerinnen und Schiler verschiedene Informationsmedien auch in
fremder Sprache.

Mit Untersuchungsverfahren (Schnittversuche, Zugversuch, Harteprifungen) bestimmen die
Schilerinnen und Schiler die mechanischen und technologischen Eigenschaften des zu zerspa-
nenden Werkstoffs, dessen Eigenschaftsprofil fir die Zerspanbarkeit und leiten daraus Werk-
zeuggeometrien und Schneidstoffe flr das Prazisionswerkzeug ab. Sie flihren erforderliche Be-
rechnungen durch und analysieren den Einfluss dieser Ergebnisse auf den Zerspanprozess, die
Schneidengeometrie und den Schneidstoff. Sie beurteilen die Eignung von Werkstoffen als
Schneidstoff und den Einfluss seiner Legierungselemente.

Die Schilerinnen und Schiler ermitteln die fur die spanende Bearbeitung notwendigen Ferti-
gungsparameter (Schnittgeschwindigkeit, Drehfrequenz, Vorschub, Zustellung), legen die Ferti-
gungsschritte fest, dokumentieren diese in einem Arbeitsplan und prasentieren ihre Vorgehens-
weise. Sie diskutieren und bewerten alternative Losungsmaoglichkeiten auch unter wirtschatftli-
chen Aspekten. Sie beachten dabei die Einfliisse der Fertigungsparameter auf die Maf3haltigkeit
und die Oberflachengite des Werkstiicks.

Die Schilerinnen und Schiler wahlen Werkstlick- und Werkzeugspannmittel auftragsbezogen
aus und richten die Werkzeugmaschine (Bohr-, Dreh- und Frasmaschinen) ein. Sie wéahlen An-
schlagmittel und Hebezeuge aus und beurteilen deren Betriebssicherheit.

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

Sie prifen und dokumentieren den Einfluss von Schneidstoffen und Schneidgeometrien auf den
Zerspanprozess (Schnittkrafte, Maschinenverhalten) und das Werkstlickergebnis (Oberflachen-
gute, Malhaltigkeit, Form- und Lagetoleranz). Dabei wahlen sie Prifverfahren und Prifmittel
auftragsbezogen aus, stellen deren Einsatzfahigkeit fest, wenden Prifplane und Prifvorschriften
an.

Mit Hilfe der dokumentierten Beobachtungen und der Priifergebnisse reflektieren sie den Ferti-
gungsablauf, die gewahlten Fertigungsparameter und die Werkzeugauswahl und optimieren
diese.
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Lernfeld 6: Prazisionswerkzeuge mittels Werkzeug- 2. Ausbildungsjahr
maschinen schéarfen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Prazisionswerkzeuge mittels
Werkzeugmaschinen ohne rechnergestiitzte Steuerung zu scharfen.

Die Schilerinnen und Schiler fuhren eine Eingangskontrolle des Prazisionswerkzeugs durch
und analysieren die metallischen Schneidstoffe (Art, Zusammensetzung, Normung) und die
Schneidengeometrie des Prazisionswerkzeugs. Dazu informieren sie sich Uber Methoden,
Techniken und Verfahren zum Schéarfen von Prazisionswerkzeugen unter Verwendung von tech-
nischen Unterlagen (Werkzeugdatenblatter, Verfahrensanweisungen) und Fachliteratur auch in
fremder Sprache.

Die Schilerinnen und Schiler wahlen das fir den Scharfprozess notwendige Schleifverfahren
(AuBenrund-, Innenrund-, Planschleifen) sowie die Schleifscheibe (Schleif- und Bindemittel,
Schleifscheibengeometrie) aus und berticksichtigen dabei die technologischen Wirkprinzipien.
Sie legen die fir den Scharfprozess notwendigen Schnittdaten unter verschiedenen Einsatzbe-
dingungen (Trockenschliff, Kihilschmierung) fest und erstellen einen Arbeitsplan fir das Schar-
fen der Schneide.

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

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

Sie tragen Korrosionsschutz und Konservierungsstoffe unter Berticksichtigung des zu behandel-
ten Schneidstoffs und der Sicherheitsbestimmungen auf und entsorgen verbrauchte Hilfsstoffe
umweltgerecht.

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

Die Schilerinnen und Schiler reflektieren und optimieren den Schéarfprozess und Uberprifen
die von ihnen ausgewéhlten Werkzeuge und Hilfsmittel hinsichtlich ihrer Eignung.
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Lernfeld 7: Prazisionswerkzeuge mittels Werkzeug- 2. Ausbildungsjahr
maschinen fertigen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Prazisionswerkzeuge auftragsbe-
zogen mittels Werkzeugmaschinen ohne rechnergestitzte Steuerung zu fertigen.

Die Schulerinnen und Schuler analysieren auf Basis der auftragsbezogenen Unterlagen die zu
fertigende Art des Prazisionswerkzeugs, dessen Schneidstoff und Schneidengeometrie und
wahlen das notwendige Schleifverfahren, die Werkzeugschleifmaschine und die Schleifscheiben
(Schleif- und Bindemittel, Schleifscheibengeometrie, Schleifscheibenart, Schleifscheibennor-
mung) aus. Sie erstellen und &ndern auftragsbezogene Unterlagen und nutzen technische Infor-
mationsquellen und Anwendungsprogramme.

Die Schulerinnen und Schiler legen die fur die Herstellung notwendigen Fertigungsschritte und
Bearbeitungsparameter fest, dokumentieren diese in einem Arbeitsplan und prasentieren ihre
Vorgehensweise. Sie diskutieren und bewerten alternative Losungsmaoglichkeiten auch unter
wirtschaftlichen Aspekten.

Sie spannen das ausgewahlte Halbzeug mittels geeigneter Spannmittel (mechanisch, magne-
tisch, Teilapparat), richten die Werkzeugschleifmaschine ein und fertigen das Prazisionswerk-
zeug.

Die Schiilerinnen und Schiler bereiten die Oberflache des geschliffenen Prazisionswerkzeugs fir
die Weiterverarbeitung (Strahlen, Beschichten) vor.

Sie prifen das fertige Prazisionswerkzeug mittels Sichtkontrolle und Feinmessgeraten. Auf
Grundlage erstellter Prufpléane wéhlen die Schilerinnen und Schiler Prifmittel aus. Sie beachten
bei der Prifung geltende Prifvorschriften und vervollstandigen Prifprotokolle. Die Schilerinnen
und Schdler fuhren einen Ist-Soll-Vergleich mit den im Prifplan definierten Prifmerkmalen und
Grenzwerten durch, beurteilen die Prozessfahigkeit, interpretieren mogliche Ursachen fir Abwei-
chungen und optimieren die Fertigungsparameter.

Auf der Grundlage von verfahrens- und werkzeugabhangigen Wirkprinzipien bewerten die
Schilerinnen und Schuler die technologischen, qualitativen und wirtschaftlichen Auswirkungen
der ausgewahlten Bearbeitungsverfahren, reflektieren den Herstellungsprozess und prasentie-
ren die Arbeitsergebnisse.
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Lernfeld 8: Arbeits- und Betriebsmittel instand halten 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schillerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, die fir die Bearbeitung von Prazi-
sionswerkzeugen notwendigen Arbeits- und Betriebsmittel im Rahmen der Instandhaltung
zu warten, zu inspizieren, instand zu setzen und deren Betriebsbereitschaft unter Beruck-
sichtigung der Sicherheitsvorschriften sicherzustellen.

Die Schilerinnen 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 Werkzeugma-
schinen und Systeme (Aufbau, Baueinheiten, Funktionsweise). Die Schilerinnen und Schiler
werten technische Dokumentationen aus und beschreiben funktionale Zusammenhénge der
technischen Systeme unter Verwendung von Fachbegriffen. Dazu fiihren sie anwendungsbezo-
gene Berechnungen (Festigkeit, Ubersetzungen, Krafte, Drehmomente) durch. Sie erfassen die
Verschleilursachen an Bauteilen und planen die Instandhaltungsmafinahmen (Wartung, Inspek-
tion, Instandsetzung, Verbesserung).

Die Schillerinnen und Schiller inspizieren Werkzeugmaschinen, Vorrichtungen, sicherheitstech-
nische Einrichtungen und periphere Systeme zur Aufrechterhaltung eines storungsfreien Produk-
tionsablaufs. Sie bestimmen die zur Inspektion notwendigen Kenngré3en.

Sie grenzen im Storfall systematisch die Fehler-, Verschlei3- und Ausfallursachen ein, analysie-
ren und dokumentieren diese. Sie schéatzen die durch Stérung notwendigen Instandsetzungs-
maflnahmen und deren Umfang ab und erstellen grafische und tabellarische Instandsetzungs-
anleitungen an Hand von technischen Informationsunterlagen. Die Schilerinnen und Schiler
veranlassen MalRhahmen zur Beseitigung der Stérung. Dabei wenden sie verschiedene Instand-
setzungsstrategien an.

Die Schilerinnen und Schuler erstellen Demontage- und Montageplane unter Berlicksichtigung
von Funktion und Eigenschaften der Bauelemente. Sie ermitteln die fir die Demontage und
Montage notwendigen Kennwerte, wahlen die erforderlichen Werkzeuge und Hilfsmittel aus und
fihren die Arbeiten im Zuge der Instandsetzung durch. Sie priifen die Funktionsfahigkeit des
Arbeits- und Betriebsmittels nach der Instandsetzung und dokumentieren die Prifergebnisse.

Die Schilerinnen und Schiler organisieren die Bereitstellung und die Entsorgung der Hilfsmittel
und Betriebsstoffe. Sie beschreiben die verschiedenen Reibungszustande und die Aufgaben von
Schmierstoffen (Fette, Ole). Sie wahlen auftragsbezogen Schmierstoffe aus und beachten die
Vorschriften zur Kennzeichnung und Lagerung. Sie ermitteln aus Herstellerunterlagen die
Schmierstoffeigenschaften und die Anwendungsbereiche.

Die Schilerinnen und Schiler ibernehmen Verantwortung fur die Sicherheit am Arbeitsplatz far
sich und andere. Sie beachten die Gefahrensymbole, Gefahren- und Sicherheitskennzeichnun-
gen und die Vorschriften zum vorbeugenden Brandschutz. Sie setzen Reinigungs- und Schmier-
mittel unter Beriicksichtigung der Vorschriften des Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes
ein.

Die Schilerinnen und Schiler legen die in ihrem Verantwortungsbereich liegenden Wartungs-
maflnahmen fest und fihren diese unter Beachtung der Bestimmungen des Arbeits- und des
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Umweltschutzes durch. Dabei berticksichtigen sie mdgliche wirtschaftliche und rechtliche Folgen
von nicht fachgerecht durchgefiihrten Wartungsarbeiten und deren Einfluss auf die Qualitatsan-
forderungen der Produktion und des Produktes.

Die Schulerinnen und Schiler ordnen die Instandhaltung dem betrieblichen Qualititsmanage-
ment zu. Sie beurteilen den Zusammenhang zwischen den Mal3nahmen zur vorbeugenden In-
standhaltung, der Produktqualitdt und der Maschinenverfliigbarkeit im Rahmen der Qualitatssi-
cherung. Sie bewerten ihre Arbeitsergebnisse, reflektieren ihr Handeln und leiten Optimierungs-
maoglichkeiten hinsichtlich Wirtschaftlichkeit, Umwelt- und Arbeitsschutz ab.
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Lernfeld 9: Prazisionswerkzeuge inspizieren und 3. Ausbildungsjahr
instand setzen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Schaden an Prazisionswerkzeugen
festzustellen und diese instand zu setzen.

Die Schulerinnen und Schiler analysieren und dokumentieren im Rahmen der Inspektion die
vorliegenden Schaden. Sie informieren sich Uber die Schneidenbelastung beim Werkzeugein-
satz und Uber Verschlei3ursachen. Diese ordnen sie vorliegenden Schadenbildern an Prazisi-
onswerkzeugen zu und messen den Verschleil3grad.

Die Schulerinnen und Schiiler legen den Instandsetzungsumfang und die Instandsetzungstatig-
keiten fest und ermitteln den Bedarf an Verschleil3- und Ersatzteilen. Sie ermitteln die Instand-
setzungskosten (Material, Arbeitszeit), beraten diesbeziiglich die Kunden und zeigen alternative
Instandsetzungsmaoglichkeiten auf.

Die Schulerinnen und Schiler planen die mit den Kunden vereinbarten Instandsetzungstatigkei-
ten und die Ersatzteilbeschaffung. Sie wéhlen die daflr notwendigen Fertigungsverfahren an-
wendungsbezogen aus und ermitteln die dafir notwendigen technologischen Daten aus Tabel-
len, Diagrammen und Uber Berechnungen. Sie wéhlen die bendtigten Betriebsmittel und Hilfs-
und Betriebsstoffe aus.

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

Die Schilerinnen und Schiler prifen die Funktion der von ihnen instand gesetzten Prazisions-
werkzeuge und bereiten die Abnahme durch die Kunden vor. Sie Ubergeben die Prazisionswerk-
zeuge den Kunden und informieren diese tUber durchgefuhrte Arbeiten und deren Ergebnisse.

Die Schilerinnen und Schuiler bewerten unter Berticksichtigung der Qualitatsanforderungen das
Arbeitsergebnis. Sie prifen dazu die funktionalen und qualitativen Merkmale der Prazisionswerk-
zeuge mit Prufverfahren, werten Prufergebnisse aus und dokumentieren die Instandsetzungstéa-
tigkeiten und Prufdaten.
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Lernfeld 10: Numerisch gesteuerte Schleifmaschinen 3. Ausbildungsjahr
einrichten und bedienen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, numerisch gesteuerte Schleifma-
schinen einzurichten und zu bedienen.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren und erstellen fertigungsgerechte Teilzeichnungen von
Prazisionswerkzeugen rechnergestttzt und entnehmen diesen und den Auftragsdatenblattern die
erforderlichen Informationen fir die CNC-Fertigung.

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

Die Schilerinnen und Schiler ermitteln die technologischen und geometrischen Daten fir die
Bearbeitung und erstellen Arbeits- und Werkzeugplane. Sie entwickeln rechnergestiitzt auf der
Basis dieser Plane CNC-Programme, Uberprifen und optimieren den Bearbeitungsprozess durch
Simulation und fuhren die Datensicherung durch. Dazu nutzen sie Programmieranleitungen und
Herstellerunterlagen.

Die Schilerinnen und Schiiler pflegen und sichern Daten in geeigneten Strukturen und beachten
dabei die CNC-gerechte Datenbereitstellung und Vorschriften des Datenschutzes. Sie setzen
sich mit Gefahren des Datenmissbrauchs auseinander und reflektieren rechtliche sowie 6kono-
mische Folgen.

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

Die Schilerinnen und Schiller schleifen Werkstiicke mittels CNC-Schleifmaschinen unter Be-
ricksichtigung des Arbeits- und Umweltschutzes.

Auf Grundlage erstellter Prifplane wéahlen die Schilerinnen und Schiler analoge und digitale
Prufmittel (Messmaschine) aus. Sie interpretieren und dokumentieren die ermittelten Prifergeb-
nisse. Sie unterscheiden hierbei zwischen technologisch und programmtechnisch bedingten Ein-
flissen des Fertigungsprozesses auf Maf3haltigkeit und Oberflachengiite.

Die Schilerinnen und Schiler diskutieren und reflektieren die Auftragsabwicklung, vergleichen
die Wirtschaftlichkeit und die Produktqualitat der CNC-Fertigung gegeniber der konventionellen
Fertigung. Sie prasentieren rechnergestitzt ihre Ergebnisse und begrinden ihre Vorgehens-
weise.
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Lernfeld 11: Prazisionswerkzeuge nach Kundenvor- 3. Ausbildungsjahr
gaben herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schilerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, Prazisionswerkzeuge nach Kun-
denvorgaben herzustellen.

Die Schilerinnen und Schiler werten kundenspezifische Vorgaben aus. Dazu erfassen und
analysieren sie grundlegende betriebliche Ablaufe und Prozesse, reflektieren und diskutieren
eigene Erfahrungen und bertcksichtigen diese bei der Auftragsausfiihrung.

Sie informieren sich Uber Gestaltungsprinzipien von Préazisionswerkzeugen und analysieren
notwendige technische Beziehungen fir die Konstruktion. Sie beschaffen sich projektbezogene
Informationen auch in fremder Sprache.

Die Schilerinnen und Schiler erstellen unter besonderer Berlicksichtigung der Kundenvorgaben
(Lastenheft, Handskizzen, Beschreibungen) computergestiitzt eine technische Zeichnung und
den Datensatz des Prazisionswerkzeugs. Sie wahlen den Werkstoff fur das Prazisionswerkzeug
nach technischen Unterlagen aus und bestimmen die Werkzeugschleifmaschine, die Schleifkor-
per, die Hilfsstoffe und die Prufmittel.

Sie ermitteln die Fertigungsparameter fir das ausgewahlte Bearbeitungsverfahren unter Be-
ricksichtigung der gewéhlten Werkstoff- und Produktteileigenschaften. Auf Grundlage der Werk-
stiickgeometrie und der auftretenden Krafte wahlen die Schilerinnen und Schiler Spannsys-
teme aus und bewerten diese nach Funktionsweise, Verwendungsmoglichkeiten und Handhab-
barkeit. Dazu nutzen sie unterschiedliche Informationsquellen. Sie konzipieren unter fertigungs-
technischen, dkologischen und gesundheitlichen Aspekten eine effektive Kiihlschmierung.

Sie planen die Durchflihrung eines Einzelfertigungsauftrags unter Beriicksichtigung der auftrags-
spezifischen Anforderungen, erstellen und prasentieren die Dokumentation ihrer Vorgehensweise
und diskutieren unter 6konomischen und qualitativen Gesichtspunkten alternative Losungsmaog-
lichkeiten. Sie ermitteln die voraussichtlichen Fertigungskosten unter Beriicksichtigung der Zeit-
planung und des Kostenmanagements und erstellen ein Pflichtenheft. Bei der Auftragsplanung
arbeiten die Schilerinnen und Schiler im Team und wenden dabei Kreativitatstechniken an. Sie
stellen ihre Losungsvarianten dar, vergleichen und bewerten diese.

Die Schulerinnen und Schiler richten die Werkzeugmaschinen ein und achten dabei auf Kollisi-
onsgefahren im Arbeitsraum.

Sie fuhren die Bearbeitung des Prazisionswerkzeugs unter Beachtung der Arbeitssicherheitsvor-
schriften durch, mikrofinishen, stabilisieren und praparieren unter Berticksichtigung der Oberfla-
chengite und des Verwendungszwecks die Werkzeugschneide.

Sie priufen unter Beriicksichtigung des Qualitdtsmanagements die qualitativen Merkmale (Malf3-
haltigkeit, Funktion) des fertigen Prazisionswerkzeugs und dokumentieren die Prifdaten in vor-
gefertigten Protokollen.

Die Schilerinnen und Schiler bereiten die Abnahme durch die Kunden vor. Sie Ubergeben das
Préazisionswerkzeug und die Fertigungsunterlegen den Kunden und reflektieren nach Abschluss
des Kundenauftrags die Prozessablaufe.
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Lernfeld 12: Fertigungsprozesse organisieren, 3. Ausbildungsjahr
Uberwachen und optimieren Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Fertigungsprozesse der Einzel-
und Serienfertigung zu organisieren, zu Uberwachen und unter BerlUcksichtigung wirt-
schaftlicher Kenngréf3en zu optimieren.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren betriebliche Fertigungsprozesse. Sie wagen Ferti-
gungsvarianten unter Beriicksichtigung 6konomischer und o©kologischer Gesichtspunkte und
Entwicklungstrends ab.

Die Schilerinnen und Schuler informieren sich Uber unterschiedliche Werkzeugmaschinen, Teil-
systeme, Antriebskonzepte und Automatisierungsmaoglichkeiten, tberprifen fertigungsbezogene
Leistungsdaten und beurteilen die Verwendungsmoglichkeiten und Wirtschaftlichkeit der Werk-
zeugmaschinen und Vorrichtungen. Sie untersuchen die Einflisse von Maschinen- und Ferti-
gungsparametern auf die Qualitat und die Wirtschaftlichkeit des Bearbeitungsprozesses, ermit-
teln und protokollieren Messdaten der produzierten Prézisionswerkzeuge, interpretieren und pré-
sentieren ihre Erkenntnisse. Bei ihrer Vorgehensweise berticksichtigen sie Methoden des Pro-
jektmanagements.

Sie ermitteln und vergleichen die fertigungsbezogenen Leistungsdaten (Hauptnutzungszeit,
Rustzeiten, Standzeit, Zerspankrafte) unter Bertcksichtigung der Bearbeitungsstrategie, des
Schleifmediums und des Werkstlicks (Konturen, Schneidstoff, Anlieferungszustand). Dazu nut-
zen sie unterschiedliche Informationsquellen auch in fremder Sprache.

Die Schulerinnen und Schiiler 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 Schuler entwickeln aus der
Auftragsanalyse die notwendigen Prifplane und bereiten Datenblatter zur Prifdokumentation vor.

Die Schiilerinnen und Schuler fihren eine Maschinen- und Prozessfahigkeitsuntersuchung unter
Bertcksichtigung betrieblicher Qualitatssicherungssysteme durch und dokumentieren diese. Sie
wenden statistische Verfahren der Qualitatssicherung im laufenden Prozess auch unter Verwen-
dung von Anwendersoftware an.

Dazu nehmen sie Prozessdaten auf und bewerten die ermittelten Prozesskenngréf3en auch mit
Hilfe von Graphiken. Sie grenzen Prozessstorungen systematisch ein und leiten Malinahmen zu
deren Beseitigung ein. Dabei unterscheiden sie systematische von zufalligen Einflussgréf3en und
ermitteln diese fur ausgewahlte Prozesse anhand von Ursache-Wirkungs-Zusammenhangen.

Die Schulerinnen und Schiler erfassen die Messdaten und Qualitditsmerkmale der Produktteile,
dokumentieren diese Daten anhand von selbsterstellten Prifprotokollen und beurteilen die Ein-
haltung der von ihnen festgelegten Prifmerkmale (Mal3toleranzen, Form- und Lagetoleranzen,
Oberflachengite). Sie analysieren Messabweichungen und Messfehler.

Auf Grundlage der dokumentierten Prozess- und Qualitatsdaten erarbeiten und reflektieren die
Schilerinnen und Schiler MaBnahmen in Hinblick auf Fehlervermeidung, Prozessoptimierung
und alternativen Fertigungsarten und -ablaufen im Team. Sie entwickeln Strategien fur nachfol-
gende Prozessoptimierungen in Bezug auf Ergonomie, Gesundheits-, Umweltschutz und Wirt-
schaftlichkeit und erarbeiten Verbesserungsvorschlage. Sie prasentieren ihre Arbeitsergebnisse.
Die Schulerinnen und Schiler reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien und
eigene Lerntechniken.

Sie fihren mit den am Prozess beteiligten Personen Gespréche, analysieren Konflikte, tragen zu
deren LAsung bei und berlcksichtigen interkulturelle Unterschiede.
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Lernfeld 13: Prazisionswerkzeuge instand halten 4. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, InstandhaltungsmaflRnahmen an
Prazisionswerkzeugen und ihren Anbauteilen durchzufiihren.

Die Schulerinnen und Schiler informieren sich anhand von Kundenauftrdgen dber den Umfang
der InstandhaltungsmalBnahmen. Sie analysieren die Prazisionswerkzeuge unter Beriicksichti-
gung des Einsatzzweckes.

Die Schilerinnen und Schuiler planen die Demontage von Werkzeugsatzen unter Bertcksichti-
gung der jeweiligen Schnittstellen und wahlen die erforderlichen Werkzeuge und Hilfsmittel aus.
Sie fuhren die Demontage durch.

Sie reinigen die Bauteile, analysieren Schaden an den Prazisionswerkzeugen und ihrer Anbau-
teile (Werkzeugaufnahmen, Schneidsegmente, Beschalung), beurteilen die Wiederverwendbar-
keit, die Mdglichkeiten zur Wiederaufbereitung und erfassen den Instandsetzungsumfang.

Die Schulerinnen und Schiler informieren sich tUber Optimierungsmoglichkeiten des Prazisions-
werkzeuges durch alternative Schneidstoffvarianten, Beschichtungen, Warmebehandlungen und
durch Anderung der Schneidengeometrie und der Oberflachenbeschaffenheit.

Die Schulerinnen und Schiler legen die Instandsetzungs- und Optimierungstatigkeiten fest und
ermitteln den Bedarf an Ersatzteilen. Sie ermitteln die Instandsetzungs- und Optimierungskosten
(Material, Arbeitszeit), zeigen alternative Instandsetzungs- und Verbesserungsmoglichkeiten auf
und beraten diesbeziiglich die Kunden.

Sie planen die mit den Kunden vereinbarten Instandsetzungstatigkeiten und die Ersatzteilbe-
schaffung und wahlen die dafur notwendigen Fertigungsverfahren (Schleifverfahren, Fligeverfah-
ren) anwendungsbezogen aus. Sie ermitteln die technologischen Daten (Fertigungsparameter fiir
das Schleifen und das Flgen) aus Tabellen, Diagrammen und durch Berechnungen. Sie wahlen
Betriebsmittel und Hilfs- und Betriebsstoffe aus.

Sie setzen das Prazisionswerkzeug und seine Anbauteile instand (scharfen, richten, austau-
schen). Dabei wenden sie Bestimmungen zur Arbeitssicherheit und zum Umweltschutz an.

Die Schulerinnen und Schiler prifen die Funktion der von ihnen instand gesetzten Prazisions-
werkzeuge und montierten Werkzeugséatze. Sie prufen die funktionalen und qualitativen Merk-
male der Flgeverbindungen mit verschiedenen Prufverfahren, werten Priifergebnisse aus und
dokumentieren die Instandsetzungstétigkeiten und Prifdaten.

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

Sie bereiten die Abnahme durch die Kunden vor. Sie tUbergeben die Préazisionswerkzeuge den
Kunden, informieren diese Uber die durchgefiihrten Arbeiten und tber deren Ergebnis. Sie geben
Pflege- und Wartungshinweise.
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Fachrichtung Schneidwerkzeuge

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

Die Schillerinnen und Schiuler besitzen die Kompetenz, eigenverantwortlich Schneidwerk-
zeuge unter Berlcksichtigung des Kundenauftrags und des Projektmanagements zu ge-
stalten, die Fertigung zu planen und das Schneidwerkzeug herzustellen.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren Kundenauftrage in Hinblick auf Verwendungszweck,
Werkstoffvorgaben und Abmessungen. Dabei bericksichtigen sie Methoden des Projektmana-
gements und der Qualitatssicherung.

Sie informieren sich Uber traditionelle und innovative Herstellungsverfahren, Gestaltungsmég-
lichkeiten fur Schneidwerkzeuge, Filigetechniken und Montagestrategien und analysieren not-
wendige technische Beziehungen fur die Konstruktion. Sie beschaffen sich projektbezogene In-
formationen auch in fremder Sprache.

In Absprache mit den Kunden gestalten sie das Schneidwerkzeug (Werkzeugschneide und An-
bauteile), stimmen die technischen Méglichkeiten mit den Kundenwiinschen ab und schlagen
unter Berlcksichtigung von 6konomischen und qualitativen Gesichtspunkten alternative LO-
sungsmdoglichkeiten den Kunden vor. Sie beriicksichtigen definierte Ubergange und insbeson-
dere auch ergonomische Gesichtspunkte fiir die spatere Verwendbarkeit. In diesen Vorgespra-
chen beachten sie das Waffenrecht und stellen die Abgabe allein an Berechtigte sicher.

Die Schulerinnen und Schiler fertigen zwei- und dreidimensionale Zeichnungen des Schneid-
werkzeugs auch computergestiitzt an und bestimmen die Werkstoffe fir die Schneidwerkzeug-
teile (Schneidkorper, Beschalung, Sicherungen, Gelenke, Verbindungsteile). Sie erstellen Materi-
allisten und beschaffen die notwendigen Halbzeuge und Normteile.

Die Schilerinnen und Schiler legen unter Bertcksichtigung der geometrischen und qualitativen
Vorgaben des zu fertigenden Schneidwerkzeugteils die Bearbeitungsstrategie fest. Sie analysie-
ren den zu leistenden Arbeitsaufwand, planen die Termine sowie die einzelnen Arbeitsschritte
und dokumentieren diese. Sie erstellen Fertigungsunterlagen und ermitteln die voraussichtlichen
Kosten..

Unter Berucksichtigung der Werksttickgeometrie und der auftretenden Kréafte wahlen die Schile-
rinnen und Schuler Spannsysteme aus und bewerten diese nach Funktionsweise, Verwen-
dungsmoglichkeiten und Handhabbarkeit. Dazu nutzen sie unterschiedliche Informationsquellen.
Die Schilerinnen und Schiler wahlen Schleif- und Poliermittel aus, ermitteln die auftragsbezoge-
nen Fertigungsparameter und stellen die erforderlichen Prifmittel bereit.

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

Die Schilerinnen und Schuler fertigen Schneidwerkzeugteile in der geforderten Qualitat unter
Beachtung der Arbeitssicherheitsvorschriften, stabilisieren und praparieren die Schneiden unter
Berlcksichtigung der Oberflachengite und der Funktion und behandeln die Oberflachen der
Schneidwerkzeugteile nach (polieren, mattieren, atzen, strahlen).
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Die Schilerinnen und Schiler stellen die Beschalungsteile her (Zerspanung, Warm- und Kalt-
umformen von Metallen, Natur- und Kunststoffen), fiigen diese mit dem Schneidkorper (Ver-
schrauben, Loten, Kleben, Nieten) und fihren Sicht- und Funktionskontrollen durch. Sie beachten
dabei die Art der Schneidenstabilisierung und die Funktionsmale an Schneidwerkzeugen.

Die Schulerinnen und Schiiler beschriften gefertigte Schneidwerkzeuge nach aktuellen Bezeich-
nungs- und Beschriftungsverfahren unter Berlcksichtigung von Beschriftungsvorschriften.

Sie erstellen eine ausfihrliche Dokumentation des Projektes, prasentieren und Ubergeben das
Schneidwerkzeug den Kunden, gehen angemessen mit deren Kritik um und geben Pflegehin-
weise fur das Schneidwerkzeug.

Die Schilerinnen und Schiler reflektieren den Herstellungsprozess, die Konstruktion, die ge-
wahlten Materialien und leiten daraus Optimierungsmoglichkeiten ab.
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Fachrichtung Zerspanwerkzeuge

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

Die Schilerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, die automatisierte Fertigung von
Zerspanwerkzeugen in einer betrieblichen Gesamtproduktion zu planen und zu organisie-
ren.

Die Schilerinnen und Schuler tberpriifen die Fertigungsunterlagen auf Vollstandigkeit und Rich-
tigkeit, analysieren diese und legen unter Berlcksichtigung der geometrischen und qualitativen
Vorgaben des zu fertigenden Zerspanwerkzeugs die Bearbeitungsstrategie fest. Dabei nutzen sie
die Verknuipfung von digitalen Unterstutzungssystemen (CAD, CAM).

Die Schilerinnen und Schiler bewerten automatisierte und vernetzte Fertigungssysteme und -
konzepte in der Einzel- und Serienfertigung bezlglich deren Eignung fiir die Realisierung des
Kundenauftrags. Dabei bertcksichtigen sie flexible Automatisierungssysteme im Wareneingang
(Rohmaterial, Werkzeuge), im Produktionsablauf (Werkzeug- und Werkstlickwechselsysteme),
im Materialfluss (Werkstiicktransportsysteme), der Qualitatssicherung (Messmaschine) und im
Warenausgang (Lagerung und Versand).

Die Schulerinnen und Schiler wahlen zur Realisierung des Kundenauftrags die Mehrachsen-
CNC-Werkzeugschleifmaschine, numerische Messmaschinen und Systeme zur Automatisierung
des Materialflusses aus und beurteilen deren Betriebssicherheit.

Sie bestimmen Halbzeuge und Schleifkérper, wahlen automatisierte Werkzeug- und Werksttick-
wechselsysteme aus, programmieren und besticken diese. Dazu kennzeichnen sie die Werk-
zeuge und Werkstlicke, ergdnzen Datenblatter, legen Einrichteblatter an und nutzen die betriebli-
chen zentralen Datenverwaltungssysteme.

Die Schulerinnen und Schiler planen eigenverantwortlich die Durchfihrung von umfassenden
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 Werkzeug-
schleifmaschine und ergéanzen die auftragsbezogenen Schnittdaten.

Sie erstellen Messprogramme fir die im Fertigungsprozess integrierten numerischen Messma-
schinen fur die Qualitatssicherung wahrend und nach der Fertigung.

Die Schilerinnen und Schiiler stellen die Zerspanwerkzeuge her, Uberwachen den Fertigungs-
prozess computergesttitzt und stellen einen stérungsfreien Produktionsablauf sicher. Sie bertick-
sichtigen notwendige MalRhahmen zum Arbeitsschutz beim Umgang mit Fertigungs- und Hand-
habungssystemen.

Sie dokumentieren den Prozessfortschritt, analysieren und interpretieren die Prifergebnisse und
bewerten den Verlauf. Sie reagieren bei auftretenden Stdérungen mit systematischen Lésungs-
strategien und veranlassen die Beseitigung der Storung.

Die Schilerinnen und Schiler beurteilen am fertiggestellten Zerspanwerkzeug die angewende-
ten Malinahmen zur Prozesslenkung unter lern- und arbeitsorganisatorischen, technischen, 6ko-
logischen und dkonomischen Aspekten. Sie diskutieren die 6konomischen und gesellschaftlichen
Aspekte der Automatisierung.

Die Schilerinnen und Schuler dokumentieren die Betriebs-, Fertigungs- und Prifdaten und fih-
ren diese Daten einer zentralen Auswertung unter BerUcksichtigung der Datensicherheit zu.
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Teil VI Lesehinweise

fortlaufende Kernkompetenz der iibergeordneten beruflichen

Angabe des Ausbildungsjahres;

denvorgaben herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

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

Sie informieren sich Uber Gestaltungsprinzipien von Prazisionswerkzeugen und
analysieren notwendige technische Beziehungen fir die Konstruktion. Sie beschaffen

Nummer Handlung ist niveauangemessen beschrieben 40, 60 oder 80 Stunden
\ /V
Lernfeld 11: Prazisionswerkzeuge nach Kun- 3. Ausbildungsjahr

/" \

1. Satz enthalt
generalisierte Be-
schreibung der Kern-
kompetenz (siehe
Bezeichnung des
Lernfeldes) am Ende
des Lernprozesses
des Lernfeldes

sich projektbezogene Informationen auch in fremder Sprache.

Die Schilerinnen und Schiler erstellen unter besonderer Bertcksichtigung der
Kundenvorgaben (Lastenheft, Handskizzen, Beschreibungen)—cambutergestiitzt eine

Fremdsprache ist
beriicksichtigt

technische Zeichnung und den Datensatz des Prazisionswerkzeugs. Si€

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

Sie ermitteln die Fertigungsparameter fir das ausgewahlte Bearbeitungsverfahren
unter Bertcksichtigung der gewahlten Werkstoff- und Produktteileigenschaften. Auf<
Grundlage der Werkstiickgeometrie und der auftretenden Krafte wéhlen die Schu-
lerinnen und Schiller Spannsysteme aus und bewerten diese nach Funktionsweise,
Verwendungsmaoglichkeiten und Handhabbarkeit. Dazu nutzen sie unterschiedliche
Informationsquellen. Sie konzipieren unter fertigungstechnischen, 6kologischen und
gesundheitlichen Aspekten eine effektive Kiihlschmierung.

Sie planen die Durchfluhrung eines Einzelfertigungsauftrags unter Beriicksichtigung
der auftragsspezifischen Anforderungen, erstellen und prasentieren die Dokumenta-
tion ihrer Vorgehensweise und diskutieren unter 6konomischen und qualitativen
Gesichtspunkten alternative Losungsmadglichkeiten. Sie ermitteln die voraussiehth
chen Fertigungskosten unter Bertcksichtigung der Zeitplanung und des Kostenma-
nagements und erstellen ein Pflichtenheft. Bei der Auftragsplanung arbeiten die
Schulerinnen und Schiler im Team und wenden dabei Kreativitatstechniken an. Sie
stellen ihre Losungsvarianten dar, vergleichen und bewerten diese.

Die Schulerinnen und Schiler richten die Werkzeugmaschinen ein und achten dabei
auf Kollisionsgefahren im Arbeitsraum. Sie wahlen Anschlagmittel und Hebezeuge
aus und beurteilen deren Betriebssicherheit.

Sie fuhren die Bearbeitung des Prazisionswerkzeugs unter Beachtung der Arbeits-
sicherheitsvorschriften durch, mikrofinishen, stabilisieren und préaparieren unter
Berlcksichtigung der Oberflachengite und des Verwendungszwecks die Werk-
zeugschneide.

Sie prifen unter Bericksichtigung des Qualitdtsmanagements die qualitativen
Merkmale (Mafhaltigkeit, Funktion) des fertigen Prazisionswerkzeugs und doku-
mentieren die Priufdaten in vorgefertigten Protokollen. <

Die Schilerinnen und Schiler bereiten die Abnahme durch die Kunden vor. Sie
Ubergeben das Prazisionswerkzeug und die Fertigungsunterlegen den Kunden und

verbindliche Min-
destinhalte sind
kursiv markiert

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

Komplexitat und
Wechselwirkungen
von Handlungen
sind beriicksichtiat

offene Formulierun-
gen ermoglichen
unterschiedliche
methodische Vorge-
hensweisen unter
Berucksichtigung der
Sachausstattung der
Schulen

offene Formulierun-
gen ermdglichen den
Einbezug organisa-
torischer und tech-
nologischer Veran-
derungen

reflektieren nach Abschluss des Kundenauftrags die Prozessablaufe.

Fach-, Selbst-, Sozialkompetenz; Methoden-, Lern-
und kommunikative Kompetenz sind bertcksichtiat




