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Klassenstufen 1 bis 4 Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

1 Vorbemerkungen

Die Verfassung des Freistaates Sachsen fordert in Artikel 101 fur das gesamte Bil-
dungswesen:

"(1) Die Jugend ist zur Ehrfurcht vor allem Lebendigen, zur Nachstenliebe, zum Frie-
den und zur Erhaltung der Umwelt, zur Heimatliebe, zu sittlichem und politischem Ver-
antwortungsbewusstsein, zu Gerechtigkeit und zur Achtung vor der Uberzeugung des
Anderen, zu beruflichem Kénnen, zu sozialem Handeln und zu freiheitlicher demokrati-
scher Haltung zu erziehen."

Das Schulgesetz fur den Freistaat Sachsen legt in § 1 fest:

"(1) Der Erziehungs- und Bildungsauftrag der Schule wird bestimmt durch das Recht
eines jeden jungen Menschen auf eine seinen Fahigkeiten und Neigungen entspre-
chende Erziehung und Bildung ohne Ruicksicht auf Herkunft oder wirtschaftliche Lage.

(2) Die schulische Bildung soll zur Entfaltung der Personlichkeit der Schuler in der Ge-
meinschaft beitragen. ..."

Fur die Berufsschule gilt gemaR § 8 Abs. 1 des Schulgesetzes:

"Die Berufsschule hat die Aufgabe, im Rahmen der Berufsvorbereitung, der Be-
rufsausbildung oder Berufsaustbung vor allem berufsbezogene Kenntnisse, Fahigkei-
ten und Fertigkeiten zu vermitteln und die allgemeine Bildung zu vertiefen und zu er-
weitern. Sie fuhrt als gleichberechtigter Partner gemeinsam mit den Ausbildungsbetrie-
ben und anderen an der Berufsausbildung Beteiligten zu berufsqualifizierenden Ab-
schlissen."

Neben diesen landesspezifischen gesetzlichen Grundlagen sind die in der "Rahmen-
vereinbarung Uber die Berufsschule" (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom
15.3.1991) festgeschriebenen Ziele umzusetzen.
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2 Kurzcharakteristik des Bildungsganges

Die Ausbildungsordnung und der KMK-Rahmenlehrplan fur den berufsbezogenen Un-
terricht der Berufsschule fur den anerkannten Ausbildungsberuf Zerspanungsmechani-
ker/Zerspanungsmechanikerin wurden im Rahmen der Neuordnung der industriellen
Metallberufe im Jahre 2004 Uberarbeitet. Der Ausbildungsberuf ist dem Berufsfeld Me-
talltechnik zugeordnet. Die bisherige Spezialisierung nach Fachrichtungen wurde durch
eine Differenzierung der Ausbildung nach Einsatzgebieten ersetzt.

Der Einsatz von Zerspanungsmechanikern/Zerspanungsmechanikerinnen erfolgt in
Unternehmen der metallverarbeitenden Industrie und des Handwerks bei der Herstel-
lung von Bauelementen durch Uberwiegend spanabhebende Bearbeitungsverfahren in
Einzel- und Serienfertigung. Zu ihren Aufgaben gehdren das Vorbereiten, Durchflihren,
Uberwachen und Sicherstellen von Fertigungsablaufen sowie die Priifdatenermittiung
und Prufdatenauswertung im Rahmen von Qualitatssicherungssystemen.

Typische berufliche Handlungsablaufe sind:

- Beurteilen und Analysieren von Fertigungsauftragen auf technische Realisierbarkeit

- Planen, Steuern und Kontrollieren von Fertigungsablaufen unter Beachtung zeitlicher
und 6konomischer Parameter

- Einrichten von Fertigungs-, Handhabungs- und Prufsystemen

- Anwenden von Normen, Vorschriften und Regeln zur Sicherung der Produktqualitat

- Sichern der Prozessfahigkeit von Fertigungsanlagen

- Verbessern der Fertigungsablaufe

- Herstellen von Bauelementen nach qualitativen Vorgaben durch manuelle und ma-
schinelle spanabhebende Fertigungsverfahren und Uberwachen des Fertigungspro-
zesses

- Anwenden von Prufverfahren, Dokumentieren und Bewerten von Fertigungsergeb-
nissen sowie Ableiten sich daraus ergebender MalRnahmen zur Fertigungsprozess-
optimierung

- Erstellen, Andern und Optimieren von Programmen fiir numerisch gesteuerte Ferti-
gungssysteme

- Uberwachen und Prifen von Sicherheitseinrichtungen, Durchfiihren von Wartungs-
arbeiten sowie systematische Fehler- und Stérungssuche

- Nutzen von Informations- und Kommunikationssystemen zur Beschaffung von Infor-
mationen, Bearbeitung von Auftrdgen, Dokumentation und Prasentation der Ferti-
gungsergebnisse

- Nutzen von deutsch- und englischsprachigen Datenblattern, Beschreibungen, Be-
triebsanleitungen und anderen berufstypischen Informationen

- Arbeiten im Team und Abstimmen der Tatigkeiten mit vor- und nachgelagerten Be-
reichen.

In der betrieblichen Praxis werden die Schuilerinnen und Schiler mindestens in einem
der folgenden Einsatzgebiete ausgebildet:

Drehautomatensysteme
Drehmaschinensysteme
Frasmaschinensysteme
Schleifmaschinensysteme
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Das Einsatzgebiet Drehautomatensysteme ist gekennzeichnet durch spanende Bear-
beitung von metallischen und nichtmetallischen Werkstoffen und Halbzeugen mit vor-
wiegend einschneidigen Werkzeugen und Sonderwerkzeugen an konventionellen und
numerisch gesteuerten Drehautomaten in Serienfertigung.

Das Einsatzgebiet Drehmaschinensysteme ist gekennzeichnet durch spanende Bear-
beitung von metallischen und nichtmetallischen Werkstoffen und Halbzeugen mit
hauptsachlich rotationssymmetrischen Formen und vorwiegend einschneidigen Werk-
zeugen an konventionellen und numerisch gesteuerten Drehmaschinen und flexiblen
Drehzellen.

Das Einsatzgebiet Frasmaschinensysteme ist gekennzeichnet durch spanende Ferti-
gung von metallischen und nichtmetallischen Werkstoffen und Halbzeugen mit haupt-
sachlich prismatischen Formen mit vorwiegend mehrschneidigen Werkzeugen an kon-
ventionellen und numerisch gesteuerten Frasmaschinen und flexiblen Fraszellen.

Das Einsatzgebiet Schleifmaschinensysteme ist gekennzeichnet durch die spanende
Bearbeitung einer Vielzahl unterschiedlicher Werkstoffe und Werkstuckformen in Ein-
zel- und Serienfertigung an konventionellen und numerisch gesteuerten Schleifma-
schinen und flexiblen Schleifzellen.

Die berufliche Tatigkeit des Zerspanungsmechanikers/der Zerspanungsmechanikerin
erfordert insbesondere eine gute Auffassungsgabe fur fertigungstechnische Zusam-
menhange, raumliches Vorstellungsvermdgen und logisches Denken.

Der berufsbezogene Unterricht beinhaltet folgende Ubergreifende Ziele:

- Disziplin, Sauberkeit und Ordnung am Arbeitsplatz

- Befahigung, aufgabenbezogene Problemstellungen selbststandig und im Team zu
|0sen

- selbststandige Planung, Durchfiihrung und Kontrolle relevanter Fertigungsablaufe

- Nutzen moderner Informations- und Kommunikationssysteme

- situationsgerechtes Anwenden der englischen Sprache

- Erkennen von Unfallgefahren und die verantwortungsbewusste Einhaltung von Vor-
schriften der Arbeitssicherheit und Unfallverhitung

- Erkennen berufstypischer Umweltbelastungen und die Einhaltung der Umweltschutz-

vorschriften

Anwenden der Methoden des Qualitatsmanagements.

Den Ausgangspunkt des Unterrichts und des Lernens der Schulerinnen und Schiler
bilden berufliche Handlungen.

Diese Handlungen sollen im Unterricht didaktisch reflektiert als Lernhandlungen

- gedanklich nachvollzogen oder exemplarisch ausgefuhrt werden

- selbststandig geplant, durchgefihrt, gepruft, ggf. korrigiert und schliellich bewertet
werden

- ein ganzheitliches Erfassen der beruflichen Wirklichkeit fordern und technische, si-
cherheitstechnische, 6konomische, 6kologische und rechtliche Aspekte integrieren

- die berufspraktischen Erfahrungen der Schulerinnen und Schiler nutzen sowie

- soziale Prozesse, z. B. der Interessenklarung oder der Konfliktbewaltigung, bertck-
sichtigen.
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Der berufsbezogene Unterricht ist nach Lernfeldern gegliedert. Diese sind mit den
Lernfeldern des KMK-Rahmenlehrplanes identisch. Hinzu kommt das Lernfeld "Be-
rufsbezogene Projekte".

Die berufsfeldbreite Grundbildung in der Klassenstufe 1 umfasst vier Lernfelder und
der Unterricht der Klassenstufe 2 funf Lernfelder. Die Lernfelder der Klassenstufen 1
und 2 sind unabhangig von den Einsatzgebieten identisch. Die Vermittlung der Lernfel-
der 5 und 6 muss bis zum Teil 1 der Abschlussprifung abgeschlossen sein.

In der Klassenstufe 3 werden vier Lernfelder vermittelt.

In der Klassenstufe 4 kdnnen Ziele und Inhalte der drei Lernfelder je nach Einsatzge-
biet exemplarisch ausgewahlt werden. Damit wird gewahrleistet, dass die spezifischen
Berufsinhalte umgesetzt werden.

Die Prazisierung der Inhalte und die Auswahl der Themen flr den Unterricht missen
dem Entwicklungsstand von Wirtschaft, Wissenschaft und Technik entsprechen.
Berufsbezogene fremdsprachige Inhalte sind integrativ zu vermitteln.

Das unterschiedliche Lern- und Leistungsniveau der Schuilerinnen und Schiler ist zu
bertcksichtigen. Die selbststandige Arbeit der Schulerinnen und Schuler als ein Bei-
trag zur Herausbildung von Handlungskompetenz ist mit daflir geeigneten Unterrichts-
methoden zu fordern.

Bis zu 25 Prozent der Unterrichtsstunden des berufsbezogenen Unterrichts in jeder
Klassenstufe kdnnen fir den anwendungsbezogenen gerategestitzten Unterricht ge-
nutzt werden, wobei eine Klassenteilung moglich ist. Die konkrete Planung obliegt der
Schule.

Besonderes Anliegen des berufsbezogenen Unterrichts ist es, die praktische Berufsaus-
bildung und das berufliche Handeln zu unterstutzen. Dazu sollen im Berufsschulunter-
richt unter anderem anwendungsorientierte Aufgabenstellungen und Fallbeispiele bear-
beitet werden.

Das fur das Lernfeld "Berufsbezogene Projekte" verfugbare Zeitbudget soll genutzt
werden, um Projekte aus dem Einsatzgebiet zu realisieren.

Berufliche Handlungskompetenz erfordert die beispielhafte Umsetzung beruflicher
Handlungsablaufe. Daher ist zu gewahrleisten, dass Gerate und Maschinen sowie die
entsprechende Software zur Verfligung stehen.




Klassenstufen 1 bis 4

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Berufsschule

3

Stundentafel

Wochenstunden in den
Klassenstufen

2

3

S

1

a b~ ON

10
11

12

13

Pflichtbereich
Berufsubergreifender Bereich
Deutsch

Sozialkunde

Ethik oder Evangelische Religion oder
Katholische Religion

Sport
Wirtschaftskunde
Berufsbezogener Bereich*

Fertigen von Bauelementen mit handge-
fuhrten Werkzeugen

Fertigen von Bauelementen mit Maschinen
Herstellen von einfachen Baugruppen
Warten technischer Systeme

Herstellen von Bauelementen durch
spanende Fertigungsverfahren

Warten und Inspizieren von Werkzeug-
maschinen

Inbetriebnehmen steuerungstechnischer
Systeme

Programmieren und Fertigen mit nume-
risch gesteuerten Werkzeugmaschinen

Herstellen von Bauelementen durch Fein-
bearbeitungsverfahren

Optimieren des Fertigungsprozesses

Planen und Organisieren rechnergestutz-
ter Fertigung

Vorbereiten und Durchfiihren eines Ein-
zelfertigungsauftrages

Organisieren und Uberwachen von Ferti-
gungsprozessen in der Serienfertigung

Berufsbezogene Projekte’

-
w

_ a a O

N 0O -

N NN

13

_ O

0 -

13

_ A O

0 -

2,5
2,5

-
w

_ a a O

0 - -
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! Berufsbezogene Projekte sollen unter Beriicksichtigung der Gesamtstundenzahl in Blécken zusam-
mengefasst werden. Die Mindestdauer eines Projekts soll acht aufeinanderfolgende Unterrichtsstun-
den betragen. Die Bundelung am Ende jeden Schulhalbjahres ist mdglich. Bei Bedarf kann im Rahmen

der daflir zur Verfiigung stehenden Unterrichtsstunden eine Klassenteilung erfolgen.
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Bei Blockunterricht und Unterricht im 2-2-1-Modell ist die Rahmenstundentafel der
Verwaltungsvorschrift des Sachsischen Staatsministeriums fur Kultus Uber Lehrplane
und Stundentafeln fur berufsbildende Schulen im Freistaat Sachsen in der jeweils gel-
tenden Fassung anzuwenden.

Hinweis: Auch bei Unterricht im 2-2-1-Modell darf die Anzahl der Wochenstunden im
berufsbezogenen Bereich, die fur die einzelnen Facher/Lernfelder in den Klassenstu-
fen 1 und 2 festgelegt sind, nicht unterschritten werden.
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4 Hinweise zur Umsetzung

4.1 Lernfeldkonzept

Seit 1996 werden fur neue und neugeordnete anerkannte Ausbildungsberufe die Rah-
menlehrplane der Kultusministerkonferenz (KMK) fir den berufsbezogenen Unterricht
in der Berufsschule (KMK-Rahmenlehrplane) nach dem an der Handlungssystematik
ausgerichteten Lernfeldkonzept entwickelt.

Mit der Einfihrung des Lernfeldkonzeptes sollen folgende Ziele erreicht werden:

1. Durch die Ausrichtung an den arbeits- und geschaftsprozessorientierten Grundlagen
des Berufes und die Ricknahme einer vordergrundig an der Fachsystematik der Be-
zugswissenschaften orientierten Anordnung von Zielen und Inhalten im Lehrplan
wird der Berufsschulunterricht praxisnaher gestaltet.

2. Durch die Ausrichtung auf den grundlegenden Handlungsvollzug in der beruflichen
Facharbeit wird der Weiterentwicklung der Abschlussprufung (Prafungsstruktur, Pri-
fungsinhalte und Prufungsdurchfuhrung) in Richtung berufliches Handeln und Kom-
petenzentwicklung entsprochen.

3. Durch die Ausrichtung auf Aufgabenstellungen und Problemlésungen der berufli-
chen Facharbeit wird die Lernortkooperation gefordert.

4. Durch die Reduzierung des Detaillierungsgrades werden die Lehrplane fur bran-
chenspezifische und regionale Besonderheiten sowie flr die Anpassung an die Ent-
wicklung von Wirtschaft, Wissenschaft und Technik gedffnet und insgesamt die "Le-
bensdauer" der Lehrplane erhdht.

Diese konzeptionellen Vorstellungen und die Anleitung zur Umsetzung durch die Rah-
menlehrplan-Ausschusse sind in den "Handreichungen fur die Erarbeitung von Rah-
menlehrplanen der Kultusministerkonferenz (KMK) flr den berufsbezogenen Unterricht
in der Berufsschule und ihre Abstimmung mit Ausbildungsordnungen des Bundes fur
anerkannte Ausbildungsberufe" enthalten, die Uber das Internet abrufbar sind
(http://www.kmk.org/doc/publ/handreich.pdf).

In der Handreichung werden Lernfelder definiert als "... durch Zielformulierungen,
Inhalte und Zeitrichtwerte beschriebene thematische Einheiten, die an berufli-
chen Aufgabenstellungen und Handlungsablaufen orientiert sind."
("Handreichungen ...", Stand 15.09.2000, S. 14)

Lernfeld 4: Warten technischer Systeme 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Ustd.

Zielformulierung:

Die Schiulerinnen und Schiiler ...

Inhalte:

10
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Die Zielformulierungen (Ziele) beschreiben die Qualifikationen und Kompetenzen, die
am Ende des schulischen Lernprozesses in einem Lernfeld (im Kontext mit der betrieb-
lichen Ausbildung) erwartet werden.

Die Ziele bringen den didaktischen Schwerpunkt und die Anspruchsebene des Lern-
feldes zum Ausdruck.

Die Inhalte bilden nach den Zielen ein weiteres Element der Lernfelder. Bei ihrer Fest-
legung ist unter Beachtung der Aufgaben des Lernorts Berufsschule eine didaktisch
begriundete Auswahl getroffen worden, die der Verdeutlichung der Lernziele dienen
soll. Sie sind nicht als vollstandige Aufzahlung im Sinne der Fachsystematik zu be-
trachten.

Jedem Lernfeld ist ein Zeitrichtwert zugeordnet. Die Zeitrichtwerte sind Bruttowerte,
d. h. sie berucksichtigen die unterschiedliche Lange des Schuljahres sowie Differen-
zierungsmaflnahmen, Lernerfolgskontrollen etc. Die inhaltlichen Festlegungen sollen
80 % des rechnerischen Bruttowertes nicht Uberschreiten.

Vom Unterrichtsfach zum Lernfeld

Die Wissenschaftsdisziplinen (z. B. Ingenieurwesen, Wirtschaftswissenschaft, Mathe-
matik, Biologie) sind als Bezugswissenschaften traditionell Ausgangspunkte fur die di-
daktische Strukturierung von Wissen in Schulfachern. Haufig wurden Fachbezeich-
nungen in Anlehnung an die Bezugswissenschaften gewanhlt, nur die Ziele angepasst
und die Inhalte auf die jeweilige Zielgruppe zugeschnitten.

Uberwiegend wurden die Inhalte der jeweiligen Wissenschaftsdisziplinen - zwar didak-
tisch reduziert, aber dennoch vollstandig - in das jeweilige Schulfach Ubertragen, unab-
hangig davon, ob alle Inhalte fur den Bildungsgang relevant waren.

Aus schulorganisatorischer Sicht (festgelegte Wochen-Stundentafel, Lehrerqualifika-
tion, Lehrereinsatz) ist dieser Unterricht vergleichsweise leicht umsetzbar. Diese wis-
senschaftssystematisch strukturierten Facher sind jedoch unzureichend auf betriebli-
che Arbeits- und Geschaftsprozesse ausgerichtet.

Zur Veranschaulichung des Sachverhaltes wird auf die folgende Ubersicht verwiesen:
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Fachsystematik
... die Ordnung des Wissens erfolgt in Fachern

Handlungssystematik

... die Ordnung des Wissens erfolgt bezogen auf konkrete berufliche Handlungsab-
l&ufe

Technologie

Drehen:

Werkstoff festlegen
Grundlagen des Zerspanens
Schneidstoffe
Kihlschmierstoffe

Prifmittel auswahlen

Form- und Lageprifung

Arbeitsplanung

- Zeichnung lesen

- Zeichnungsnormen
Arbeitsschritte festlegen
Maschinenauswahl treffen

Technische Mathematik
- Maschinendaten berechnen (vc, n, f, ap)

Technologiepraktikum
- Funktion und Handhabung der Maschine
- Werkstlcke spannen

Wirtschafts- und Sozialkunde
- Okonomische Aspekte (rationelle Fertigung)
- Okologische Aspekte

Planung der Arbeitsaufgabe

Okonomische Aspekte

- Zeichnung lesen

- Einzelfertigung? - Zeichnungsnormen
- Serienfertigung? - Werkstoff festlegen
- Grundlagen des Zerspanens
? - Schneidstoffe
- Kuhlschmierstoffe
Herstellen einer Welle - Arbeitsschritte festlegen

- Maschinendaten berechnen

Durchfiihrung

- Maschinenauswahl treffen

- Funktion und Handhabung
der Maschine

¢ - Werkstlicke spannen

Y

Kontrolle

Okologische Aspekte

- Prufmittel auswahlen
- Form- und Lagerprifung

Unterricht aus der

Sicht der Schilerin/des Schiilers

Weil ich mich fir die Ausbildung als ... entschieden habe,
lerne ich in den Fachern Mathematik, Technologie, ...

Wenn ich ein Drehteil herstellen soll, kann ich dann das in den
Fachern erworbene Wissen fir die Arbeitsaufgabe abrufen, neu
ordnen und anwenden?

Was kann ich mit dem an diesem Beispiel erworbenen Wissen spater anfangen?
Auf welche weiteren Arbeitsaufgaben kann ich es anwenden - wieder auf Drehteile oder auch
auf Frasteile oder maschinelle Bearbeitung Uberhaupt?

¥ sIq | uaynisuasse|y

uuayiueysswsbhunuedsiaz/iayiueysswsbunuedsiaz
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Lernziel Berufliche Handlungskompetenz

Der eigentliche Wandel der Lehrplanarbeit erfolgt weniger durch den Austausch oder
die Erganzung von Lerninhalten, sondern in erster Linie durch eine andere Akzentuie-
rung in den Zielen. An die Stelle einzelner Lernziele, die weitgehend der Systematik
der Bezugswissenschaften folgen, treten nun Ubergreifende Lernziele fir berufliche
Handlungsfelder, die unter dem Aspekt der Arbeits- und Geschaftsprozessorientierung
als reprasentativ fur den jeweiligen Ausbildungsberuf gelten. Sie bilden die verbindliche
Grundlage fur Auswahl und Anordnung von Inhalten. Entsprechend enthalten die Lern-
felder umfangreiche Zielstellungen. Die inhaltlichen Vorgaben sind dagegen auf eine
exemplarische Auswahl beschrankt, die in den wenigsten Fallen als vollstandig im Sin-
ne der Fachsystematik angesehen werden kénnen.

Das Lernfeldkonzept ist damit unmittelbar auf die Entwicklung von beruflicher Hand-
lungskompetenz gerichtet.

Die neuen KMK-Rahmenlehrplane gehen vom Prinzip der Handlungsorientierung aus.
Im handlungsorientierten Unterricht soll anhand praxisrelevanter Problemstellungen
uber den uberwiegend gedanklichen Vollzug der berufstypischen Handlungsablaufe in
Form von vollstandigen Lernhandlungen anwendungsbereites Wissen erarbeitet wer-
den. Uber die Lésung komplexer beruflicher Aufgaben wird auch das fir den Beruf
notwendige Wissen erschlossen. Es ist jedoch nicht beabsichtigt, alle berufsrelevanten
Arbeits- und Geschaftsprozesse im Berufsschulunterricht abzubilden.

Unterricht in Lernfeldern schliel3t das Systematisieren von berufsbezogenem Wissen
und die Vermittlung notwendiger Fachlichkeit ein. Beides erfolgt aber immer vor dem
Hintergrund einer beruflichen Handlungssituation, die den urspringlichen Lernanlass
gab.

Die Herausforderung

Die Umsetzung des Lernfeldkonzepts erfordert von den beteiligten Lehrkraften kreati-
ves Engagement, den Berufsschulunterricht unter Berucksichtigung der personellen
und sachlichen Rahmenbedingungen im Sinne einer neuen Lernkultur zu gestalten.
Insbesondere ist eine didaktisch-methodische Neuorientierung erforderlich. Das Prinzip
der Handlungsorientierung, das bisher von den Lehrkraften in freier padagogischer
Verantwortung zu bearbeiten war, hat mit Hilfe der neuen KMK-Rahmenlehrplane eine
verbindliche Grundlage erhalten.

Insgesamt soll Uber das Lernfeldkonzept im derzeit bestehenden Rechtsrahmen die
Erfullung des Bildungsauftrages langfristig gesichert und ein Beitrag zur Weiterent-
wicklung der Berufsschule geleistet werden. Darin liegen der innovative Gehalt dieses
Konzeptes und zugleich die Chancen flr die Berufsschule.

Schulleitungen und Lehrkrafte sind aufgefordert, ihren erweiterten didaktisch-methodi-
schen Gestaltungsfreiraum in diesem Sinne zu nutzen.

Die didaktische Neustrukturierung des Berufsschulunterrichts stellt veranderte Anfor-
derungen an die Schulorganisation und bedingt grundsatzliche Veranderungen in der
Arbeit der Lehrkrafte. Insbesondere folgende Bereiche sind relevant:
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Klassenstufen 1 bis 4 Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

Lernfeldarbeit ist Teamarbeit

Die gemeinsame Ausarbeitung schulnaher Curricula aufgrund der neuen lernfeld-
strukturierten Lehrplane kann sinnvoll nur in einem Lehrerteam erfolgen. Gezielte Kom-
munikation als Grundlage einer effektiven Teamentwicklung wird deshalb zu einer
wichtigen Aufgabe schulinterner Organisationsentwicklung.

Lernfeldarbeit fordert die schulische Profilbildung und die Schulentwicklung

Die neuen KMK-Rahmenlehrplane beschreiben die Ziele und Inhalte zu den jeweiligen
Lernfeldern bewusst gestaltungsoffen. Diese Offenheit schafft Freiraume, erfordert
aber auch eine Auslegung und Konkretisierung der Lehrplane durch die Lehrer im Hin-
blick auf die Leistungsfahigkeit der jeweiligen Schule und die Anforderungen des dua-
len Partners.

Lernfeldarbeit erfordert prozessbezogene Leistungsbewertungen

FUr einen handlungsorientierten Unterricht, in dem Arbeits- und Geschéaftsprozesse die
Schulerarbeit leiten, ist die blole Feststellung des Wissensstandes flur eine ange-
messene Leistungsbewertung nicht ausreichend. Hinsichtlich der angestrebten Kom-
petenzen ist es sinnvoll, die Planung, Durchfihrung, Prifung und Prasentation der L6-
sung einer Arbeitsaufgabe, d. h. den Weg hin zum Ergebnis, in die Bewertung einzu-
beziehen. Entsprechende Fortbildungsangebote miussen gefordert und genutzt wer-
den.

Lernfeldarbeit erfordert Lernortkooperation

Eine Lernortkooperation, bei der einerseits den Lehrkraften ermdglicht wird, die regio-
nale Berufspraxis kennen zu lernen und bei der andererseits die Abfolge der Lern-
aufgaben und Lehr-/Lernarrangements im Unterricht mit den betrieblichen Partnern
abgestimmt werden kann, ist notwendig.
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Berufsschule Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Klassenstufen 1 bis 4

4.2 Schulorganisation
Uberlegungen und Vorschlige zur Schulorganisation

Fur die erfolgreiche EinfUhrung von lernfeldstrukturierten Lehrplanen kommt den Schul-
leitungen eine Schllsselrolle zu. Auf einige bedeutsame schulorganisatorische Aspekte
soll hingewiesen werden:

Aufgaben der Schulleitung

Lehrkrafte vorbereiten

- Der neue KMK-Rahmenlehrplan, die Ausbildungsordnung und das sachsische Ar-
beitsmaterial flur die Berufsschule (Arbeitsmaterial) werden allen im Bildungsgang
eingesetzten Lehrkraften vorgestellt. Dazu bendtigt jede Lehrkraft ein eigenes Ex-
emplar des Arbeitsmaterials, der Ausbildungsordnung und des KMK-Rahmenlehr-
planes.

- Die im Arbeitsmaterial enthaltene Kurzcharakteristik des Bildungsganges und die
Stundentafel sind zu erlautern. Die Lehrkrafte werden in die Moglichkeiten zur Um-
setzung der Stundentafel eingewiesen.

- Die veranderte Unterrichtsorganisation erfordert eine neue Qualitat der Zusammen-
arbeit und Motivation der Lehrkrafte. Diese neuen Aufgaben und Anforderungen
mussen vorgestellt und erklart werden. Ggf. mussen auch Vorbehalte abgebaut wer-
den.

- An einem Beispiel wird der Aufbau eines Lernfeldes exemplarisch dargestellt. Der
Umgang mit den Zielformulierungen und den Inhalten bei der weiteren Unterrichts-
planung ist zu erortern. Fur die einzelnen Lernfelder sind ggf. Lernsituationen zu ent-
wickeln.

Rahmenbedingungen schaffen

- Die Bildung von Lehrerteams ist zu fordern und zu férdern. Es wird zunachst fest-
gelegt, welches Lehrerteam fur die Umsetzung der Lernfelder im Bildungsgang ver-
antwortlich ist. Dazu werden konkrete Ziele und Verantwortlichkeiten vereinbart. Die
Lehrerteams sind bei der Umsetzung der Lernfelder zu beraten und zu unterstitzen.
Dazu sind auch geeignete Formen der schulinternen Fortbildung zu nutzen.

- Bei der Bereitstellung von Anrechnungsstunden aus dem Kontingent der jeweiligen
Schule konnen die mit der Umsetzung der Lernfelder befassten Lehrerteams, be-
sonders in der EinfUhrungsphase des Lernfeldkonzeptes, bericksichtigt werden. Ge-
nauso konnten innovative didaktisch-methodische Ansatze, die oft auch einen hohe-
ren Vor- und Nachbereitungsaufwand erfordern, anerkannt werden. Dies erfordert
ggf. eine Prioritatenliste bei der Vergabe von Anrechnungsstunden und Veran-
derungen von Schuljahr zu Schuljahr.

- Far die Schaffung gunstiger Bedingungen fur den handlungsorientierten Unterricht ist
die Ausstattung integrierter Fachunterrichtsraume anzustreben.
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Klassenstufen 1 bis 4 Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

Lehrereinsatz planen

- Unterricht in Lernfeldern ist in der dualen Ausbildung fachtheoretischer Unterricht. Im
Berufsgrundbildungsjahr und in der einjahrigen Berufsfachschule wird dieser durch
fachpraktischen Unterricht erganzt. Der anforderungsgerechte Einsatz entsprechend
ausgebildeter Lehrkrafte ist daher auch weiterhin zu gewahrleisten.

- Die Wochenstundenplanung muss handlungsorientierten Unterricht ermdglichen. Es
wird empfohlen, die Verantwortung fur die Detailabstimmung zwischen den Lehr-
kraften in die Lehrerteams zu delegieren und die Einhaltung des Regelstunden-
mafes zu kontrollieren. Ein an der Einzelstunde (45 Minuten) ausgerichteter und von
der Schulleitung vorgegebener Stundenplan mit namentlicher Zuweisung der jeweils
verantwortlichen Lehrkraft ist flexibel zu handhaben.

Leistungsbewertung sichern

- Alle Lehrkrafte verfligen Uber eindeutige Vorgaben zur Leistungsbewertung und fir
die Gestaltung der schulischen Unterlagen.

- Die Teilnahme der Lehrkrafte an Fortbildungen zu einer am Lernprozess orientierten
Leistungsbewertung im handlungsorientierten Unterricht ist zu fordern und zu for-
dern.

Erfahrungsaustausch organisieren

- Der Erfahrungsaustausch zwischen den Lehrkraften leistet einen Beitrag zum effek-
tiven Arbeiten und zum Lésen von Problemen. Die Aufgeschlossenheit der Lehrkrafte
fur Unterrichtsbesuche und Diskussionen zu didaktischen und methodischen Fragen
muss gefordert werden. Unterrichtsbesuche durch die Schulleitung sollten Gber gro-
Rere Unterrichtsabschnitte erfolgen und in der EinfUhrungsphase des neuen Lehrpla-
nes intensiviert werden.

- Der schulinterne Austausch mit anderen Bereichen, die ebenfalls nach lernfeldstruk-
turierten Lehrplanen unterrichten, soll intensiviert werden, um Erfahrungen der ande-
ren Lehrkrafte zu nutzen.

- Es sollte mit Schulen, die bereits Erfahrung mit der Umsetzung von lernfeldstruk-
turierten Lehrplanen haben oder sich ebenfalls mit der Umsetzung beschaftigen, ein
Erfahrungsaustausch durchgefihrt werden.
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Berufsschule Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Klassenstufen 1 bis 4

Anforderungen an die Zusammenarbeit zwischen den Lehrkraften

Lehrerteams bilden

Es muss Klarheit dariber bestehen, was das Lehrerteam innerhalb der Schulorgani-
sation und bei der Umsetzung der Lernfelder in Lernsituationen bewirken soll und wie
weit der Verantwortungsbereich eines Lehrerteams reicht. Dazu wird empfohlen, ei-
nen Teamleiter zu bestimmen, um die weitere Aufgabenverteilung und Koordinierung
sinnvoll zu organisieren. Auf die professionelle Gestaltung von Informationsflissen
zwischen den Lehrkraften ist zu achten. Die Abstimmung mit den Lehrkraften, die
den Unterricht in den Fachern des berufsubergreifenden Bereichs erteilen, ist zu si-
chern; inhaltliche Bezlige zwischen den Lernfeldern des berufsbezogenen Bereichs
und den Fachern des berufsubergreifenden Bereichs sind nach Moglichkeit herzu-
stellen.

Regelmalige Beratungen mit Festlegungen sowie deren Kontrolle und Auswertung
durch die Lehrerteams sind notwendig.

Die Spezialisierung der einzelnen Lehrkrafte sollte nicht dominant sein, die gegen-
seitige Ersetzbarkeit innerhalb des Teams ist anzustreben.

Unterrichtstatigkeit koordinieren

Die Umsetzung der Ziele und Inhalte der Lernfelder basiert grundsatzlich auf dem
kooperativen Zusammenwirken aller beteiligten Lehrkrafte bei der fachlichen und di-
daktisch-methodischen Abstimmung.

Wesentliche Aufgabe des Teams ist die Formulierung und Ausgestaltung von Lern-
situationen. Diese Konkretisierung der Lernfelder erlaubt den flexiblen Lehrereinsatz
auch innerhalb eines Lernfeldes.

In den Stoffverteilungsplanen sind der zeitliche Ablauf und die Zuordnung der Ziele
und Inhalte zu koordinieren. Es ist abzustimmen, in welcher Weise die Lernsituatio-
nen aufeinander aufbauen, welche Kompetenzen (Fach-, Human- und Sozialkompe-
tenz) besonders entwickelt werden sollen.

Die didaktische Konzeption der einzelnen Lernsituation soll selbststandiges Lernen
fordern und mdglichst immer eine vollstandige Handlung im Sinne von "Planen,
Durchfihren und Kontrollieren" abbilden.

Anwendungsbezogener gerategestitzter Unterricht ist immer integrierter Bestandtell
des handlungsorientierten Unterrichts. Die in den Lernfeldern exemplarisch darge-
stellten beruflichen Handlungsablaufe werden, entsprechend dem aktuellen Stand
der Technik, mit geeigneten Unterrichtsmethoden nachvollzogen. Der anwendungs-
bezogene gerategestutzte Unterricht fihrt somit schulorganisatorisch und unterrichts-
planerisch kein Eigenleben und tragt auch nicht nur theorieerganzenden, wieder-
holenden oder bekraftigenden Charakter.

Der integrative Einsatz der Informations- und Kommunikationstechnik einschlief3lich
der entsprechenden Standard- und Branchensoftware im Unterricht ist zu sichern.
Daher soll jeder Lehrkraft deren Nutzung in den entsprechenden Lernfeldern moglich
sein.
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Klassenstufen 1 bis 4 Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

Leistungsbewertung abstimmen

Ungeachtet der mit dem Lernfeldkonzept mdglichen Vielfalt von Leistungsnachwei-
sen, die im Unterricht zu erbringen und zu bewerten sind, gilt weiterhin der Grundsatz
der individuellen Leistungsbewertung.

Die inhaltliche Abstimmung der schulischen Anforderungen mit den Anforderungen
der Abschlussprifung ist ein wichtiges Kriterium flr die Tragfahigkeit des hand-
lungsorientierten Unterrichts. In der Berufsschule sollen auch kanftig Prafungssitua-
tionen simuliert werden, damit die Schulerinnen und Schuler ein kritisches Selbstbild
uber die eigene Leistungsfahigkeit entwickeln.

Im Lehrerteam sind Einzelfragen zu besprechen, z. B. die Einbeziehung von Kompe-
tenzen in die Bewertung, die Gewichtung von einzelnen Noten oder die Moglichkeit
zur Nachholung versaumter Leistungsnachweise, um eine Abschlussnote flr das je-
weilige Lernfeld zu erreichen.

Raumbelegung beeinflussen

Anhand der Struktur der Lernfelder ist die Planung und Nutzung der vorhandenen
Unterrichtsraume sorgfaltig zu prufen. Ein haufiger Raumwechsel durch die einzelne
Klasse sollte vermieden werden. Die Zuweisung von Klassenraumen schafft Voraus-
setzungen fur die Gestaltung von Lernumgebungen, die den handlungsorientierten
Unterricht fordern (z. B. Sitzordnung, Unterrichtsmittel, Prasentationsflachen).

Um die Computernutzung zu ermoglichen, kann fur eine Klasse eine parallele Raum-
belegung oder der Einsatz von mobilen Computerstationen erforderlich werden, so-
fern keine integrierten Fachunterrichtsraume zur Verfugung stehen.

Die Nutzung der schulischen Werkstatten fur den anwendungsorientierten geratege-
stutzten Unterricht muss unterrichtsplanerisch auf die jeweilige Lernsituation abge-
stimmt sein.

Unterrichtsbesuche organisieren

- Gegenseitige Unterrichtsbesuche dienen der Fortbildung und zur Koordinierung der

Lehrkrafte untereinander.

- Freiraume fur gegenseitige Unterrichtsbesuche miussen geplant und genutzt werden.

- Im Kollegium sollte eine offene Gesprachskultur zu inhaltlichen und didaktisch-metho-

dischen Fragen entwickelt werden. Regelmallige Gesprache zur Vor- und Nachberei-
tung des Unterrichts sollten daher zur Gewohnheit werden.
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Berufsschule Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Klassenstufen 1 bis 4

4.3 Unterrichtsplanung und Unterrichtsdurchfiihrung
Unterrichtsplanung

Die Unterrichtsplanung beinhaltet die gedankliche Vorwegnahme und die planerische
Gestaltung von geeigneten Lernsituationen durch die verantwortlichen Lehrkrafte auf
der Grundlage der Vorgaben in den Zielformulierungen und Inhalten eines Lernfeldes.
Lernsituationen konkretisieren Lernfelder. Diese Konkretisierung erfolgt durch die di-
daktische Reflexion der beruflichen Handlungssituationen und unter Berucksichtigung
des Erfahrungshorizonts der Schulerinnen und Schuler.

Nach BADER erfordert das Ausgestalten und Formulieren von Lernsituationen u. a. die
Beantwortung der folgenden didaktischen Leitfragen:

1. Durch welche Lernsituationen kann ein bestimmtes Lernfeld konkretisiert werden?

2. Welche Kompetenzen (in den Dimensionen von Fach-, Human- und Sozialkompe-
tenz) sollen in einzelnen Lernsituationen besonders entwickelt werden? Anhand
welcher Inhaltsbereiche (fachwissenschaftliche Aussagen/Gesetzmaligkeiten, Pra-
xiserfahrungen/Werkregeln usw.) konnen diese Kompetenzen entwickelt werden?

3. Auf welchen groReren Arbeitsprozess und auf welche Teilprozesse bezieht sich das
Arrangement von Lernsituationen? In welcher Weise sind die Lernsituationen inner-
halb des Lernfeldes aufeinander bezogen?

4. Welche technik- oder berufsspezifischen Methoden kommen in den Lernsituationen
zum Tragen?

5. Welche Ebene der theoretischen Fundierung ist unter Berticksichtigung der Voraus-
setzungen der Lernenden in den einzelnen Lernsituationen erreichbar?

6. Welche Kompetenzen bzw. Inhalte kdnnen als grundlegend, welche als exempla-
risch gelten (grundlegende und exemplarische Bedeutung)?

Bei den unter Nr. 5 genannten "Ebenen der theoretischen Fundierung" sind zu unter-
scheiden:

Alltagserfahrung
Werkstatterfahrung
Modellbildung
Theoriebildung

19



Klassenstufen 1 bis 4 Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

Unterrichtsdurchfiihrung

Unterricht in Lernfeldern ist durch methodische Vielfalt gekennzeichnet. Im Mittelpunkt
stehen methodische Arrangements, die das eigenverantwortliche Arbeiten der Schule-
rinnen und Schuler einfordern und unterstitzen. Daher kommt es bereits in der Pla-
nungsphase darauf an, mdgliche Alternativen zum darbietenden Unterricht zu finden,
der durch Uberwiegende Lehreraktivitaten und eine deutlich rezeptive Haltung der
Schulerinnen und Schuler gekennzeichnet ist (z. B. Frontalunterricht).

Alleinarbeit, Partnerarbeit und Formen der Gruppenarbeit kennzeichnen die Unter-
richtsmethodik fur Lernfelder. Der Unterricht umfasst auch langere Phasen ohne Leh-
rer-Schuler-Interaktion. Der Lehrer ist Leiter, Berater und Helfer beim Lernen.

Lehrer-Schuler-Interaktionen finden daher oft in Einzel- oder Gruppengesprachen statt.
Schuler-Schuler-Interaktionen sind gewollt und dementsprechend haufig. Den Schule-
rinnen und Schilern stehen Lern- und Arbeitsmaterialien bedarfsgerecht zur Verfu-

gung.

Die veranderte Unterrichtsdurchfiuhrung bedingt eine entsprechende Gestaltung und
Ausstattung der Unterrichtsraume und stellt erhdhte Anforderungen an die methodi-
schen Fahigkeiten der Lehrkrafte. Es ist daher zu empfehlen, den Schwerpunkt von
Fortbildungsaktivitaten in der EinfUhrungsphase der lernfeldstrukturierten Lehrplane
auf didaktisch-methodische Angebote zu legen.

Der handlungsorientierte Unterricht erfordert bei der Planung, wahrend des Unterrichts
und bei der Nachbereitung besondere Aufmerksamkeit der Lehrkraft auf folgende
Schuleraktivitaten:

Ist die Arbeitsweise konzentriert? Wie ist die Lernatmosphare?

Wie gehen die Schulerinnen und Schuler mit Storungen um?

Wie ist der Umgang mit den zur Verfigung gestellten Materialien, Lern- und Arbeits-
mitteln?

Wie ist der Entwicklungsstand der Arbeitstechniken?

Wie werden Informationen beschafft?

Wie werden Arbeitsergebnisse gesichert und dargestellt?

Unterstiutzen leistungsstarkere Schuilerinnen und Schuler die leistungsschwacheren?
Wird einander zugehort?

- Wie verhalt es sich mit Kritikfahigkeit und Kritikakzeptanz?

Wichtiger Bestandteil des handlungsorientierten Unterrichts sind geeignete Methoden
zur Forderung beruflicher Handlungskompetenz in ihren Dimensionen Fach-, Human-
und Sozialkompetenz. Solche Methoden sollten einander sinnvoll abwechseln und al-
len Schulerinnen und Schulern die aktive Teilnahme am Unterricht ermdglichen.

Mogliche Organisations- und Vollzugsformen des Unterrichts kdnnen beispielsweise sein:

- Brainstorming
Metaplantechnik/Kartenabfrage
Mind Mapping

Gruppenarbeit

Leittextmethode

Fallstudie
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Berufsschule Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Klassenstufen 1 bis 4

Leistungsbewertung

Der berufsbezogene Unterricht der Berufsschule im Freistaat Sachsen ist fur neue und
neugeordnete Ausbildungsberufe nach Lernfeldern gegliedert. In der Regel werden die
Lernfelder aus dem KMK-Rahmenlehrplan in sachsische Arbeitsmaterialien Gbernom-
men. Die Zuordnung der Lernfelder zu den Klassenstufen ergibt sich aus der Stunden-
tafel.

Lernfelder werden hinsichtlich der Leistungsbewertung und der Ausweisung auf den
Zeugnissen wie Facher und Unterrichtsfacher im Sinne der Schulordnung Berufsschule
behandelt.

Gemal § 21 Abs. 2 BSO sind von jeder Schulerin und jedem Schiler im Schulhalbjahr
pro Fach i. d. R. drei Leistungsnachweise zu erheben, im letzten Schulhalbjahr zwei
Leistungsnachweise. In allen Lernfeldern ist die entsprechende Anzahl von Leistungs-
nachweisen mit einer ausgewogenen Verteilung uber das Schuljahr zu erheben.

Noten der Leistungsnachweise in lernfeldibergreifenden Projekten werden entspre-
chend den Inhalten der Projekte einzelnen Lernfeldern zugeordnet.

Klassenstufen 1 bis 4

Nach Abschluss der Klassenstufen 1, 2 und 3 erhalten die Schulerinnen und Schuler
ein Jahreszeugnis. Das Jahreszeugnis enthalt flir das jeweilige Ausbildungsjahr die
aus den Leistungsnachweisen ermittelten Noten fur die Facher des berufsubergreifen-
den Bereichs und fur die Lernfelder. Diese Jahresnoten sind zugleich Abschlussnoten
(Gesamtnoten), soweit die Lernfelder nicht in der nachsten Klassenstufe fortgefuhrt wer-
den.

Sofern ein Abschluss- oder Abgangszeugnis erteilt wird, entfallt das Jahreszeugnis.

Abschluss der Berufsschule

Gemal § 34 Abs. 1 BSO wird in jedem Fach die Abschlussnote aus allen in der schu-
lischen Ausbildung erbrachten Leistungsnachweisen ermittelt. Entsprechend erfolgt die
Regelung fur die Lernfelder der sachsischen Stundentafel. Alle Abschlussnoten werden
am Ende der Ausbildung als Zeugnisnoten in das Abschluss- oder Abgangszeugnis
der Berufsschule iGbernommen.
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Klassenstufe 1 Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

4.4 Spezifische Hinweise zur Unterrichtsplanung

Die nachfolgenden Planungsvarianten sollen Anregung und Unterstitzung bei der Pla-
nung in der Schule sein.

Grobplanung fir die Klassenstufe 1

Variante |

Bewertung:

Die Lernfelder werden nacheinander unterrichtet. Dabei wird die chronologische Reihenfolge der Wis-
sens- und Kompetenzvermittiung beachtet. Die Ubersichtlichkeit fir Schiilerinnen und Schiiler ist gewéahr-
leistet. Fur ein Lernfeld ergibt sich ein Zeitraum von 3,5 Wochen. Es ergeben sich in der Summe
322 Unterrichtsstunden. Die entstehende Differenz der Unterrichtsstunden zwischen den Lernfeldern ist
auszugleichen.

Gesamt- Unterrichtsstunden pro Woche
Lernfeld ausbildungs- bei Blockunterricht

stunden | 4 4 | 4.7. | 8-11. | 11.-13,

1 Fertigen von Bauelementen mit

handgefuhrten Werkzeugen 80 23 ) ) i davon 25 %
anwendungs-
Fertigen von Bauelementen mit orientierter
2 . 80 - 23 - - . .
Maschinen gerategestutz-
. ter Unterricht
3 gﬁrs;ceell]en von einfachen Bau 80 ) ) 23 ) in Form von
Gruppenunter-
4 | Warten technischer Systeme 80 - - - 23 richt moglich

Variante Il

Bewertung:

Die Lernfelder 1 und 2 werden im 1. Halbjahr, die Lernfelder 3 und 4 im 2. Halbjahr parallel unterrichtet.
Der wechselseitige Einsatz der Lehrer in parallelen Klassen ist moglich, Vorbereitungs- und Einarbei-
tungsaufwand sind geringer. Die Zeitdauer fiir ein Lernfeld erhoht sich auf sieben Wochen.

Die Wissens- und Kompetenzvermittlung erfolgt parallel in zwei Zeitblécken. Werden fiir den fachtheore-
tischen Unterricht 11 Unterrichtsstunden pro Woche geplant, ergeben sich in der Summe 310 Unter-
richtsstunde. Werden fiir den fachtheoretischen Unterricht 12 Unterrichtsstunden pro Woche geplant,
ergeben sich in der Summe 324 Unterrichtsstunden. Die entstehende Differenz der Unterrichtsstunden
zwischen den Lernfeldern ist auszugleichen.

Gesamt- Unterrichtsstunden pro Woche
Lernfeld ausbildungs- bei Blockunterricht
stunden 1.-7. 8.-13.
Fertigen von Bauelementen mit
1 handgefiihrten Werkzeugen 80 12 ) davon 25 %
anwendungs-
2 Fertigep von Bauelementen mit 80 12 ) orientierter
Maschinen gerategestiitz-
; ter Unterricht
3 Herstellen von einfachen Bau- 80 ) 13 in Form von
gruppen
Gruppenunter-
4 | Warten technischer Systeme 80 - 13 richt moglich
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Klassenstufe 1

Variante Il

Bewertung:

Alle Lernfelder werden Uber das gesamte Schuljahr parallel unterrichtet. Der wechselseitige Einsatz der
Lehrer in parallelen Klassen ist méglich. Der Vorbereitungs- und Einarbeitungsaufwand wird geringer. Die
Wissens- und Kompetenzvermittlung in den Lernfeldern verlauft zeitgleich. Bei der Planung mit 6 Unter-
richtsstunden pro Woche fir den fachtheoretischen Unterricht ergeben sich insgesamt 312 Unterrichts-
stunden. Die entstehende Differenz der Unterrichtsstunden zwischen den Lernfeldern ist auszugleichen.

Gesamt- Unterrichtsstunden pro Woche
Lernfeld ausbildungs- bei Blockunterricht
stunden 1-7. 8.-13,
Fertigen von Bauelementen mit
1 handgeflhrten Werkzeugen 80 6 6 davon 25 %
anwendungs-
2 Fertige_n von Bauelementen mit 80 6 6 orientierter
Maschinen geréategestiitz-
. ter Unterricht
3 Herstellen von einfachen Bau- 80 6 6 i Form von
gruppen
Gruppenunter-
4 | Warten technischer Systeme 80 6 6 richt moglich

23




Klassenstufe 1

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Berufsschule

5 Beispiele fur Lernsituationen

Lernfeld 1

Lernsituationen

Lernsituation

Auftrag

Fertigen von Bauelementen mit handgefiihrten Werkzeugen

1.1 Fertigen des Hebels fiir einen Locher
1.2 Fertigen des Bluigels fiir einen Locher

1.1 Fertigen des Hebels fiir einen Locher

80 Ustd.

40 Ustd.
40 Ustd.

40 Ustd.

Fir einen Locher soll der Hebel gefertigt werden. Der Hebel hat die Aufgabe,
den Schneidstempel nach unten zu driicken und nach dem Lochvorgang selbst-
standig in die Ursprungslage zurlckzugehen.

Nr. Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

1.1.1 | Planen

Technische Darstellung als Planungs-
instrument nutzen

- Notwendigkeit

- Funktion technischer Dokumentation
- Zeichnungsarten

Begriffe der technischen Kommunikation
anwenden

- Schrift, Linien, Blatt, MaRstab

- BemalRung am Bauteil

- Allgemeintoleranzen

Werkstoff wahlen, Varianten diskutieren
und mit weiteren technischen Unterlagen
arbeiten

- Einteilung der Werkstoffe

- Verwendung, Bezeichnung, Tabellen

- Flachstahl und Bezeichnungen

20

Lernfeld (LF) 2 und 4

Grundlagen

1.1.2 | Durchfiihren

Werkzeuge nach einer begrindeten Aus-
wahl nutzen

- Handhabung

Anreil3en, Kérnen

Sagen mit Handbligelsage

Feilen, Feilenarten und Verwendung
Arbeitssicherheit

- Werkzeugkeil

Selbststandig mit Tabellen arbeiten und
verschiedene Lésungswege anwenden
Formeln umstellen

Flache, Volumen und Masse
langenbezogene Masse
Prozentrechnung

Stlickzahl- und Materialkostenberech-
nung

14

LF 2, Bohren

1.1.3 | Auswerten

Eigene Ergebnisse dokumentieren, die
Arbeitsschritte beschreiben und Verant-
wortung fir Qualitat erkennen

- Selbstkritik

- Prasentationstechniken

24



Berufsschule

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Klassenstufe 1

Lernsituation

Auftrag

1.2 Fertigen des Biigels fiir einen Locher

40 Ustd.

Fur die Halterung und Fuhrung des Lochstempels und der Feder soll der Blgel

gefertigt werden.

Nr.

Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

1.2.1

Planen

Technische Darstellung erstellen
- Skizze
- Bemallung

Begriffe der technischen Kommunikation

anwenden

- Darstellung in Ansichten, Projektions-
arten

- Zusammenbauzeichnung

- Schnittdarstellung

Selbststandig mit technischen Unterlagen
arbeiten

- Stuckliste

- Arbeitsplane

20

LF2und 4

LS 3.1
Verbindungselemente

1.2.2

Durchfihren

Information zum glinstigsten Biegeverfah-
ren mit Fachliteratur gewinnen

Zuschnittsmalie ermitteln

- mathematische Grundlagen, Tabellen

- Maleinheiten, Umrechnungen, Lan-
genmalie, Teilung

- Biegerohlangen fur Biegen mit Radius,
scharfkantiges Biegen, abgerundetes
Biegen

Einflussfaktoren auf das Biegen nutzen
- elastische, plastische Verformung

- Ruckfederung

- Werkstoffbeanspruchung

Biegeverfahren unter Berlicksichtigung

der Arbeitssicherheit anwenden

- Biegen, freies Biegen

- Werkzeuge, Hilfsmittel, Vorrichtungen

- Sicherheitsregeln im Umgang mit
Maschinen

14

LS 1.1, Zuschnitt, Radius
feilen
Lernprogramme

1.2.3

Auswerten

Prifmittel auswahlen und anwenden
- Langen- und Winkelmessung

- Lehren

- MaBhaltigkeit, Formgenauigkeit

- Prifprotokolle
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Klassenstufe 1

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Berufsschule

Lernfeld 2

Lernsituationen

Lernsituation

Auftrag

Fertigen von Bauelementen mit Maschinen 80 Ustd.
2.1 Herstellen der Grund-, Fiihrungs- und Lagerplatte 40 Ustd.
2.2 Herstellen des Lochstempels 40 Ustd.
2.1 Herstellen der Grund-, Fiihrungs- und Lagerplatte 40 Ustd.

Grund-, Fuhrungs- und Lagerplatte sollen funktionsgerecht hergestellt werden.

Nr. Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

2.1.1 | Planen

Technische Unterlagen als Planungs-
instrument verwenden

- Teil- und Gruppenzeichnung

- Anordnungsplane

- Sticklisten

Begriffe der technischen Kommunikation

anwenden

- Oberflachenangaben

- ISO-Toleranzen fir Stiftverbindungen,
Passungen

- Darstellungen von Bohrungen und
Senkungen

Selbststandig mit technischen Unterlagen
arbeiten

- Stuckliste

- Arbeitsplane

16

LS 3.1, Verbindungsele-
mente

2.1.2 | Durchfihren

Maschinen und Werkzeuge entsprechend
des Einsatzes auswahlen

- Bohren, Senken, Reiben, Gewinde-
schneiden

Frasen

Maschinen, Werkzeuge, Spannmittel
Kihl-, Schmierstoffe

- Arbeitshinweise

Werkstoffbezogene Fertigungsdaten
ermitteln

- Schnittgeschwindigkeit, Drehzahl
- Vorschub

- Standzeit

14

LF 4
Wartung, Verschleif3, Kihl-
und Schmiermittel

2.1.3 | Auswerten

Einflisse des Fertigungsprozesses auf
MaRe und Oberflachenglte analysieren
und die Produktqualitat priifen
Prifmittelauswahl

- Messfehler

- Fertigungszeit und Kosten

- Qualitdtsmanagement

10

Grundlagen
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Berufsschule

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Klassenstufe 1

Lernsituation

2.2 Herstellen des Lochstempels

40 Ustd.

Auftrag Der Stempel fiir den Locher ist zu fertigen. Es ist zu priifen, welches Fertigungs-
verfahren und welcher Werkstoff in Abhangigkeit der Funktion zu wahlen ist.
Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
2.2.1 | Planen Technische Unterlagen als Planungs- 16
instrument verwenden
- Darstellung von Drehteilen
- Schnittdarstellungen
Werkstoff entsprechend der Fertigungs-
aufgabe wahlen
- Eisengusswerkstoffe
- Stahl
- Sinterwerkstoffe
2.2.2 | Durchflihren | Maschine, Drehverfahren und Werkzeuge 14
entsprechend dem Einsatz auswahlen
- Langs- und Plandrehen
- Schneidengeometrie am Drehmeifel
- DrehmeiRelarten
- Schneidstoffe
Werkstoffbezogene Fertigungsdaten
ermitteln
- Schnittgeschwindigkeit, Drehzahl
- Vorschub
- Standzeit
2.2.3 | Auswerten Einflisse des Fertigungsprozesses auf 10

Male und Oberflachenglte, Herstel-
lungspreis und Produktqualitat analysie-
ren

- Prufmittelauswahl

- Messfehler

- Kosten

- Hauptnutzungszeit
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Klassenstufe 1

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

Lernfeld 3
Lernsituation

Auftrag

Herstellen von einfachen Baugruppen 80 Ustd.
3.1 Locher montieren 80 Ustd.
Fur die Montage des Lochers sind geeignete Fligeverfahren zu finden und funk-

tionsbezogen auszuwahlen. Der Montageablauf soll erarbeitet werden. Dafur
notwendige Werkzeuge und Vorrichtungen sind festzulegen.

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
3.1.1 | Planen Funktionszusammenhange der Bau- 20 LF 1
gruppen aus Anordnungsplanen und Zeichnungsarten

Gesamtzeichnungen erkennen
- Anordnungsplane und Gesamtzeich-

nungen lesen und vervollstédndigen
- Stlicklisten lesen und vervollstandigen
- Darstellen von Verbindungen bildliche und vereinfachte
- Normbezeichnungen flir Schrauben, Darstellung

Muttern, Sicherungselemente, Stifte

Verstandnis fir die Notwendigkeit opti-
maler Montageablaufe flr Qualitat und
Wirtschaftlichkeit entwickeln

- Montageplane entwickeln, Kist. 2
- Werkzeuge und Vorrichtungen selbststandig auswahlen
- Montagebeschreibungen selbststéndig organisieren

- Arbeitsablaufe

Zusammenhang zwischen Werkstoff-

eigenschaften und Werkstoffeinsatz

erkennen.

- Werkstoffnormung fir unlegierten und
legierten Stahl

- Werkstoffeigenschaften: Harte,
Festigkeit, Zahigkeit

- Kennzeichnung des Behandlungs-
zustandes von Stahlen: vergitet,
gehartet

3.1.2 | Durchfliihren

Flgeverfahren nach ihren Wirkprinzipien 50
unterscheiden und anwendungsbezogen

zuordnen
- form-, kraft- und stoffschlissiges Grundlagen, LF 2
Flgen Bohren, Senken, Reiben,
- Gewindearten und Bezeichnung Gewindeschneiden
- Schraubenverbindung
- Schrauben, Muttern, Sicherungs- Anwendungsfalle
elemente
- Stift-, Feder-, Keilverbindungen Arten und Anwendungsfalle
- Werkzeuge
gerategestutzter Unterricht:
Herstellen einer Passstift-
verbindung
Erforderliche Verbindungselemente Lernprogramme

selbststéandig auswahlen
- Informieren mit Fachliteratur
- Arbeit mit technischen Unterlagen
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Berufsschule

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Klassenstufe 1

Nr.

Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

Mathematische Zusammenhange er-
kennen und Kenngré3en an Schrauben
und Keilverbindungen ermitteln

- Hebelgesetz

- Schiefe Ebene

- Kraft und Drehmoment

- Neigung, Neigungsverhaltnis

Auswerten

Herstellungsprozess einer Baugruppe im
Team beurteilen

Méoglichkeit der Optimierung erkennen

Ldsungsvarianten diskutieren

10

Montagekosten und Wirt-
schaftlichkeit berlcksichti-
gen
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Klassenstufe 1

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Lernfeld 4

Lernsituationen

Lernsituation

Auftrag

Warten technischer Systeme

4.1 Instandhalten einer Saulenbohrmaschine

4.2 Planen von Mallnahmen gegen Verschleify und Korrosion

4.1 Instandhalten einer Saulenbohrmaschine

80 Ustd.

60 Ustd.
20 Ustd.

60 Ustd.

Nach Instandhaltungsplan soll die Sdulenbohrmaschine inspiziert und gewartet
werden. Defekte Teilsysteme sind instand zu setzen.

Nr. Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

4.1.1 | Planen

Verstandnis fir die Notwendigkeiten

der technischen Darstellung als Pla-

nungsinstrument fir Instandhaltungs-

maflnahmen entwickeln

- Funktionsbeschreibung

- Funktionsbeschreibung in englischer
Sprache

- Kraft- und Energiefluss

Maschinenelemente darstellen

- Instandhaltungsplan

- Zahnradgetriebe

Riementrieb

Stickliste

Funktionsprifung

GrofRen im elektrischen Stromkreis
- Schaltkreise

- Gefahren des elektrischen Stromes

20

LS 2.1, Bohrmaschine

LS 3.1, Stiickliste

LS 3.1, Normbezeichnung
und Darstellung von Norm-
teilen

Durchfiihren

Méogliche Instandhaltungsmalinahmen
bewerten

- Instandhaltung

- Wartung

- Inspektion

- Instandhaltungsstrategien

Wartungsarbeiten an einer Saulenboh-
maschine ausfiihren und die Notwen-
digkeit einer verantwortungsbewussten
Wartung technischer Systeme reflektie-
ren

- Reibung und Verschleil}
Reibungsarten, Merkmale

- VerschleiRursachen, Schadensana-
lyse und VerschleiRuntersuchung,
einfache Ubersetzung
Energieverbrauch, GroRen im elekt-
rischem Stromkreis

Instandhaltungs- und Ausfallkosten

25

LS 1.1, Allgemeintoleranzen

Grundbegriffe

LS 2.2, Passungen

LS 2.1, Oberflachen-
angaben

LS 3.1, Verbindungsarten
LS 4.2, Kuhlschmierstoffe

Auswerten

Ergebnisse prasentieren und die Ar-
beitsschritte zusammenfassend be-
schreiben

- Selbstkritik

- Fachtermini

- Aussagegehalt

15

auch in englischer Sprache

30
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Berufsschule

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Klassenstufe 1

Lernsituation

4.2 Planen von MaBnahmen gegen Verschlei und Korrosion

20 Ustd.

Auftrag Es soll untersucht werden, wie der Locher gegen Verschleily und Korrosion
geschitzt werden kann.
Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
4.2.1 | Planen Schmierstoffart auswahlen 5 nach Einsatz, Eigenschaf-
- Schmierstoffe ten und Verwendung
- Kuhlschmierstoffe
Unterschiedliche Korrosionsursachen
und -erscheinungen erkennen
4.2.2 | Durchfiihren | Schmierstoff auftragen 9
Korrosionsschutz funktionsgerecht fest-
legen
- Korrosionsarten und -ursachen
- KorrosionsschutzmafRnahmen
4.2.3 | Auswerten Normen und Verordnungen zum Um- 6
gang mit Schmierstoffen und Korrosi-
onsschutzmitteln mit dem Arbeitsergeb-
nis vergleichen
- Umweltschutz
- Betriebsorganisation
- Entsorgung
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Klassenstufe 2 Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

Lernfeld 5 Herstellen von Bauelementen durch spanende Fertigungs- 100 Ustd.
verfahren

Lernsituationen 5.1 Fertigen der abgesetzten Welle einer Umlenkrolle 60 Ustd.
5.2 Fertigen des Spannprismas einer Stiitzvorrichtung 40 Ustd.

Lernsituation 5.1 Fertigen der abgesetzten Welle einer Umlenkrolle 60 Ustd.

Auftrag Fur eine Umlenkrolle ist eine abgesetzte Welle zu fertigen. Sie hat die Aufgabe,

die Umlenkrolle mittels eines Walzlagers aufzunehmen.

Nr. Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

5.1.1 | Planen

Aus Gesamtzeichnung die Funktionen
und Aufgaben der Bauelemente analy-
sieren

- Stuckliste

- Normen und Tabellen

Funktionsbeschreibung der abgesetzten
Welle analysieren

- Demontage

- Ubertragung des Drehmoments

- Wellenwerkstoff

- Lagerung

Teilzeichnung der Welle anfertigen

- fertigungsgerechte Teilzeichnung mit
Freistich, Einstich, Bohrung, Gewinde,
Zentrierung, Schlusselflache, Schleif-
zugaben

- Oberflachenglte, Harteangaben

- Form- und Lagetoleranzen

- Passungen

Arbeitsplan erstellen

- Werkstickspannung
Arbeitsfolge

- Werkzeuge
Schneidstoffe
Schnittdaten

20

LF 3, Gesamtzeichnung

LF 2, Werkstoffe

LF 1, Zeichnungsarten

LF 9, Feinbearbeitung

LF 1, Arbeitsplane

LF 2, Schneidstoffe
LF 2, Fertigungsdaten

Durchfihren

Welle auf einer Drehmaschine mit Leit-

und Zugspindel fertigen

- Aufbau

- einfache Getriebelibersetzungen

- Moglichkeiten der Werkstlckspan-
nung

- Moglichkeiten der Werkzeugspannung

Fertigungsparameter bestimmen
- Schnittleistung

Schnittkraft

- Zeitspanvolumen

- Hauptnutzungszeit
Fertigungskosten

Spanbildung diskutieren
- Spanarten

- Spanformen

- Wirtschaftlichkeit

35

LF 4, Funktionsbeschrei-
bung, auch in englischer
Sprache

Berechnungen

LF 2, Fertigungsdaten

LF 2, Schneidengeometrie
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Berufsschule Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Klassenstufe 2

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise

Verschleily, Standzeit, Kiihl- und
Schmierstoffe beurteilen

5.1.3 | Auswerten Prifplan fir die abgesetzte Welle 5
erstellen
- Auswahl des Priifmales LF 2, Prifmittelauswahl
- Toleranzen
- Prifumfang
Prifmittel

Prifergebnisse dokumentieren und
auswerten

Einfliisse der Fertigungsparameter
diskutieren
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Klassenstufe 2 Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

Lernsituation 5.2 Fertigen des Spannprismas einer Stiitzvorrichtung 40 Ustd.

Auftrag Fir eine Stitzvorrichtung sind zwei Spannprismen zu fertigen. Sie haben die
Aufgabe, Werkstlcke mit rotationssymmetrischen Profilen aufzunehmen.

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise

5.2.1 | Planen Funktionen und Aufgaben der Bau- 10 | Vervollstandigen der
elemente mit Hilfe der Gesamtzeich- Stlcklisten, Normblatter
nung analysieren und Tafeln
Funktion der Spannprismen analysieren
- Demontage
- Prismenwerkstoff deuten LF 2, Werkstoffe
Werkstlickabmessungen fir das Spann-
prisma berechnen
Fertigungsgerechte Teilzeichnung der LF 1, Zeichnungsarten
Spannprismen erstellen
- Oberflachenglte, Harteangaben LF 3, Werkstoffeigenschaf-
- Form- und Lagetoleranzen ten
- Passungen
Arbeitsplan erstellen LF 1, Arbeitsplane
- Werkstickspannung
- Arbeitsfolge
- Werkzeuge LF 2, Schneidstoffe
- Schneidstoffe
- Schnittdaten

5.2.2 | Durchfuhren | Aufbau der zu verwendenden Universal- 25 LS 5.1, auch in englischer

frasmaschine analysieren
Getriebelbersetzungen berechnen

Madglichkeiten der Werkstlickspannung
erarbeiten

Mdglichkeiten der Werkzeugspannung
erarbeiten

Arbeitstechniken auswahlen und bewer-
ten

- Umfangsfrasen

- Stirnfrasen

- Nutenfrasen

Fertigungsparameter bestimmen
- Schnittleistung

Schnittkraft

Zeitspanvolumen
Hauptnutzungszeit
Fertigungskosten

Verschleil}, Standzeit, Kiihl- und
Schmierstoffe beurteilen

Sprache

Einfache Beispiele

LF 2, Verfahrensauswahl

LF 2, Fertigungsdaten
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Berufsschule

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Klassenstufe 2

Nr.

Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

523

Auswerten

Prifplan erstellen

- Auswahl des Prifmalies
- Toleranzen

- Prifumfang

- Prifmittel

Prifergebnisse dokumentieren und
auswerten

Einflisse der Fertigungsparameter
diskutieren

Fertigung durch Umfangsfrasen mit
Stirnfrasen vergleichen

- Wirtschaftlichkeit

- Spanbildung und dessen Auswirkung

LF 2, Prifmittelauswahl
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Klassenstufe 2

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Berufsschule

Lernfeld 6

Lernsituationen

Lernsituation

Auftrag

Warten und Inspizieren von Werkzeugmaschinen

6.1 Warten und Inspizieren einer Drehmaschine mit Leit- und

Zugspindel

6.2 Warten und Inspizieren einer Senkrechtfrasmaschine

6.1 Warten und Inspizieren einer Drehmaschine mit Leit- und

Zugspindel

40 Ustd.

30 Ustd.

10 Ustd.

30 Ustd.

Nach Betriebs- und Wartungsanleitung soll eine Drehmaschine mit Leit- und

Zugspindel inspiziert werden.

Nr. Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

6.1.1 | Planen

Technischen Dokumentationen einer
DLZ-Werkzeugmaschine analysieren
- Betriebsanleitungen

- Wartungsanleitungen

Darstellungen der technischen Systeme
analysieren und bewerten

- Achsen, Wellen, Zapfen

- Lager

- Fuhrungen

- Réadergetriebe

Normteile auswahlen

14

auch in englischer Sprache

rechnergestutzter Unter-
richt mit CAD

LF 4

Durchfihren

Méogliche Instandhaltungsmalnahmen
der DLZ bewerten

- Wartung

- Inspektion

- Instandsetzung

Wartungsarbeiten an einer DLZ ausfih-

ren und ausldsen

- Reibung und Reibungsarten

- Verschleild und VerschleiRursachen

- Schmierstoffe und Schmierstoffspezi-
fikationen

- Reibungskraften mit unterschiedlichen
Reibungskoeffizienten, Flachenpres-
sung und Lagerkrafte

12

Inspektions- und War-
tungsvorschriften

Viskositat, Entsorgungs-
vorschriften

LF 3, LS 3.1.2, Berech-
nungen

Auswerten

Ergebnisse dokumentieren und prasen-

tieren

- mathematische Ergebnisse

- mdgliche Auswirkungen bei Nichtein-
haltung von Betriebs- und Wartungs-
vorschriften

- Stoérursachen

- Produkthaftung, zeitliche, qualitative
und quantitative Auftragserfillung,
rechtliche Folgen

Gruppenarbeit
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Berufsschule

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Klassenstufe 2

Lernsituation

Auftrag

6.2 Warten und Inspizieren einer Senkrechtfrasmaschine 10 Ustd.

Nach Betriebs- und Wartungsanleitung soll eine Senkrechtfrasmaschine inspi-

ziert werden.

Nr.

Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

6.2.1

Planen

Technische Dokumentationen einer
Werkzeugmaschine analysieren

- Betriebsanleitungen

- Wartungsanleitungen

auch in englischer Sprache

6.2.2

Durchfihren

Mégliche Instandhaltungsmalnahmen
an einer Senkrechtfrasmaschine bewer-
ten

- Wartung

- Inspektion

- Instandsetzung

Wartungsarbeiten an einer Senkrecht-
frasmaschine ausfiihren und auslosen

Inspektions- und War-
tungsvorschriften

6.2.3

Auswerten

Ergebnisse dokumentieren und prasen-
tieren

In Folge der Nichteinhaltung von Be-
triebs- und Wartungsvorschriften aufge-
tretene Stérungen dokumemtieren

Gruppenarbeit
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Klassenstufe 2

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

Lernfeld 7

Lernsituationen

Lernsituation

Auftrag

Inbetriebnehmen steuerungstechnischer Systeme 60 Ustd.

7.1 Steuerung einer Bohrstation entwickeln und installieren 24 Ustd.

7.2 Schaltungen zum pneumatischen und elektropneumatischen 24 Ustd.
Spannen von Werkstlicken in einer Bohrstation entwickeln

7.3 Schaltungen zum hydraulischen Spannen von Werkstlcken 12 Ustd.

in einer Bohrstation entwickeln

7.1 Steuerungstechnische Systeme einer Bohrstation ent- 24 Ustd.
wicklen und installieren

Mit einer Bohrvorrichtung sollen Werkstlicke pneumatisch und hydraulisch ge-
spannt werden. Dazu soll eine zweckmaflige Spanntechnologie gefunden wer-
den.

Nr. Handlung

Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise

7.1.1 | Planen

Technologisch begrindete Anordnung 10
von Bohrmaschine und Spannvorrich-
tung diskutieren und erlautern

- Rationalisierung des Bohrprozesses
- steuerungstechnische Varianten

- Pneumatik, E-Pneumatik, Hydraulik, Begriffsklarung
E-Hydraulik, Steuern und Regeln
- Steuerkette
- Pneumatik LF4, physikalische Grund-
lagen
Steuerungsarten analysieren Unterschiede herausarbei-
- pneumatische Zylindersteuerungen ten

pneumatische Logikglieder
zeitabhangige Steuerungen

- druckabhangige Steuerungen
- Ablaufsteuerungen

7.1.2 | Durchfiihren

Bausteine der Steuerkette anordnen 12 technische Dokumentatio-
- Aufbau der Bausteine nen
- Funktion der Bausteine

Schaltungsaufbau mit Ventil-, Signal- Erkennen des Stoff-, Infor-
und Antriebsgliedern der Pneumatik mations- und Energieflus-
erstellen ses

- Signalglied und Antriebsglied Zylinder

Signalglied, Stellglied und Zylinder
Wirkungsergrindung von Druck-,
Sperr- und Stromventilen
Ablaufsteuerung mit mehreren An-
triebsgliedern

- Schaltungsoptimierung z. B. mit Fluidsim

7.1.3 | Auswerten

Technischen Aufwand im Verhaltnis 2 Erkenntniswege vermitteln
zum Nutzen bewerten

Funktionssicherheit der pneumatisch auch in englischer Sprache
gesteuerten Bohrstationen untersuchen
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Berufsschule

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Klassenstufe 2

Lernsituation

Auftrag

7.2 Schaltungen zum pneumatischen und elektropneumati-
schen Spannen von Werkstiicken in einer Bohrstation

entwickeln

In einer Bohrvorrichtung sollen Werkstiicke pneumatisch gespannt werden.

24 Ustd.

Dazu sind Mdglichkeiten von pneumatischen und elektropneumatischen Schal-

tungen aufzuzeigen und umzusetzen.

Nr. Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

7.2.1 | Planen

Stromlaufplane darstellen

- Aufbau und Funktion eines Relais

- Steuerstromkreis und Arbeitsstrom-
kreis

- logische Grundfunktionen, Identitat,
Nicht, Und, Oder

- Logikplan und Funktionstabellen

Ablaufsteuerung der Bohrstation erstel-
len und den dazu gehdrigen Stromlauf-
plan entwickeln

7.2.2 | Durchfiihren

Stromlaufplan aufbauen und simulieren

- Schaltungsaufbau von Grundsteue-
rungen

- Schaltungsaufbau der Steuerung
Bohrstation

14

z. B. mit Fluidsim

7.2.3 | Auswerten

Steuerungen der Pneumatik und Elekt-
ropneumatik bezliglich des Aufwands,
der Funktions- und Arbeitssicherheit
vergleichen

Vor- und Nachteile des Wirkmediums
diskutieren
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Lernsituation 7.3 Schaltungen zum hydraulischen Spannen von Werk- 12 Ustd.
stilicken in einer Bohrstation entwickeln

Auftrag In der Bohrvorrichtung sollen Werkstlicke hydraulisch gespannt werden.
Dazu sind Moglichkeiten von hydraulischen Schaltungen aufzuzeigen und um-
zusetzen.

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise

7.3.1 | Planen Bauteile fir die hydraulische Spannung 4

der Werkstlicke auswahlen

- Durchflussgesetz und Kontinuitats-
gesetz

- Einflussgrofien auf den Leitungs-
widerstand

- Pumpen und deren Kennlinien

- Grundaufbau der Hydraulikschaltung -
Sicherheitsventile

Kraft- und Druckibersetzung bearbeiten Ubungsaufgaben
7.3.2 | Durchfihren | Ablaufschaltung flr Bohrstation auf- 6 Grundschaltungen der
bauen und prifen Hydraulik
7.3.3 | Auswerten Pneumatik- und Hydrauliksteuerungen 2

hinsichtlich des technischen Aufwands
und der Wirkung vergleichen
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Lernfeld 8 Programmieren und Fertigen mit numerisch gesteuerten 80 Ustd.
Werkzeugmaschinen

Lernsituationen 8.1 Herstellen eines CNC-Drehteils 50 Ustd.

8.2 Herstellen eines CNC-Frasteils 30 Ustd.
Lernsituation 8.1 Herstellen eines CNC-Drehteils 50 Ustd.
Auftrag Eine abgesetzte Welle soll auf einer CNC-gesteuerten Werkzeugmaschine ge-

fertigt werden.

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise

8.1.1 | Planen Eine fertigungsgerecht bemalte Teil- 17

zeichnung in eine NC-gerecht bemalfite

Teilzeichnung umwandeln

- absolute und inkrementale Bemalfiung

- Werkstlcknullpunkt und Lage des
Koordinatensystems

Arbeitsplan erstellen selbststandiges Arbeiten
- Arbeitstechnologien mit Tabellen

- Auswahl von Schnittbedingungen und
deren Berechnung

Form und Lage des Werkzeuges
geometrische Daten

Schneidstoffe auswahlen und vergleichen
- Kuhlung

Konturpunkte des CNC-Drehteils be-
stimmen

- Satz des Pythagoras

- Winkelfunktionen

8.1.2 | Durchfliihren | CNC-Drehmaschine auswahlen 30

- Aufbau und Funktionen der Bau-
gruppen

- Steuerungsarten

- Koordinatensystem, Null- und Bezugs-
punkte, Punkt-, Strecken-, Bahnsteue-
rung

- Einrichten

Werkzeuge auswahlen und vermessen

NC-Drehprogramm schreiben und opti- ausgewahlte Wegbedin-
mieren gungen, Zusatzfunktionen
- Programmaufbau und Schaltfunktionen

- Einschaltzustdnde und Formatschreib-

weise

- Schneidenradienkompensation anhand weiterer Drehteile
- CNC-Drehzyklen
- Unterprogramme

8.1.3 | Auswerten Ermittelte Priifergebnisse interpretieren 3
und dokumentiern

MaBhaltigkeit und Oberflachengiite auf
Grund technologischer und programm-
technisch bedingter Einflisse diskutie-
ren
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Nr.

Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

Wirtschaftlichkeit und Produktqualitat
der CNC-Fertigung mit einer konventio-
nellen Fertigung vergleichen

Programme optimieren

Einzel-, Serien- und Mas-
senfertigung
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Lernsituation 8.2 Herstellen eines CNC-Frasteils 30 Ustd.

Auftrag Ein Frasteil soll auf einer CNC-gesteuerten Werkzeugmaschine gefertigt wer-
den.

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise

8.2.1 | Planen Die fertigungsgerecht bemalte Teil- 6

zeichnung in eine NC-gerecht bemalte

Teilzeichnung umwandeln

- absolute und inkrementale Bemaf3ung

- Werkstlcknullpunkt und Lage des
Koordinatensystems

Arbeitsplan erstellen selbststéndiges Arbeiten

- Arbeitstechnologien mit Tabellen

- Auswahl von Schnittbedingungen und
deren Berechnung

- Form und Lage des Werkzeuges

- geometrische Daten

- Schneidstoffe auswahlen und vergleichen

- Kuhlung

Konturpunkte am NC-Frasteil bestim-
men

- Satz des Pythagoras

- Winkelfunktionen

8.2.2 | Durchfihren | CNC-Frasmaschine auswahlen 20

- Aufbau und Funktion der Baugruppen

- Steuerungsarten

- Koordinatensystem, Null- und Bezugs-
punkte

- Einrichten

Werkzeuge auswahlen und vermessen

NC-Frasprogrammen schreiben und

optimieren

- Programmaufbau

- Einschaltzustdnde und Format-
schreibweise

- Wegbedingungen, Zusatzfunktionen
und Schaltfunktionen

- Fraserradienkompensation anhand weiterer Frasteile

- Fraszyklen

- Unterprogramme

8.2.3 | Auswerten Prufergebnisse interpretieren und doku- 4
mentieren

Mafhaltigkeit und Oberflachengite auf
Grund technologischer und programm-
technisch bedingter Einflisse diskutie-

ren
Wirtschaftlichkeit und Produktqualitat Einzel-, Serien- und
einer CNC-Fertigung mit einer konventi- Massenfertigung

onellen Fertigung vergleichen

Programme optimieren
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Berufsbezogene Projekte

Projekt Fertigung eines Lagerzapfens 40 Ustd.
1  Fertigen auf konventionellen Werkzeugmaschinen 20 Ustd.
2  Fertigen auf NC-gesteuerten Werkzeugmaschinen 20 Ustd.
1 Fertigen auf konventionellen Werkzeugmaschinen 20 Ustd.
Auftrag Der Lagerzapfen aus AICuMgPb soll auf einer Drehmaschine mit Leit- und Zug-
spindel bzw. einer CNC-Drehmaschine gefertigt werden. Erstellen Sie alle dazu
notwendigen Fertigungsunterlagen.
Arbeiten Sie in Gruppen zu drei bis vier Personen. Prasentieren Sie in geeigne-
ter Form Ihre Ergebnisse.
Handlung Kompetenzentwicklung Hinweise
Planen Arbeitsplanes mit zur Verfligung stehen- siehe Anlage
den Unterlagen erarbeiten
- Fertigungsfolge
- Werkzeugauswahl
- Spannmittelauswahl
- Einstell- und Arbeitswerte auswahlen
und berechnen
- Prifplan
Berechnung der Hauptnutzungszeit fur
diesen Lagerzapfen
Durchfiihren Lagerzapfen fertigen
- Maschine einrichten Zeitnahme der Fertigung
- Herstellungsprozess
Auswerten Fertigmalie priifen Prifplan
Berechnete Fertigungszeit mit der gemes- | Berlcksichtigung der wirtschaft-
senen vergleichen lichen Aspekte
Prozentualen Materialverlust ermitteln
Arbeitsergebnisse prasentieren Nutzung vorhandener Medien-
technik
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2  Fertigen auf NC-gesteuerten Werkzeugmaschinen 20 Ustd.
Handlung Kompetenzentwicklung Hinweise
Planen Arbeitsplan mit zur Verfigung stehenden Vorlage: Lagerzapfen mit ferti-
Unterlagen erarbeiten gungsgerechter Bemaliung
- Fertigungsfolge
- Werkzeugauswahl
- Spannmittelauswahl Einstell- und
Arbeitswerte
- Prufplan Erstellung einer Zeichnung
mit NC-gerechter Bemal3ung
- Berechnung von fehlenden Kontur-
punkten
- Lage des Werksticknullpunktes und
des Koordinatensystems
- Hauptnutzungszeit eines Lagerzapfens
Durchfiihren Maschine einrichten PAL- bzw. Maschinensteue-
- Programmerstellung rung
- Programmoptimierung Werkzeug- und Nullpunktver-
messung
Lagerzapfen fertigen Zeitnahme der Fertigung
Fertigmale prifen Prifplan
Auswerten Berechnete Fertigungszeit mit der gemes- | wirtschaftlicher Aspekt
senen vergleichen
Prozentualen Materialverlust ermitteln
Arbeitsergenisse prasentieren Medientechnik
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Technische Darstellung zu den Lernsituationen 1.1 bis 3.1"

Locher

Lagerplatte

Zylinderschraube

Zylinderstift

Druckfeder

Fihrungsplatte

Grundplatte
Zylinderschraube

Bugel

-

Zylinderstifte
Zylinderschraube
Zylinderschraube
Zylinderschraube | 8.8 DIN 912—Mb5x16
Druckfeder
Bigel
Stempel
Hbel
Lagerplatte
Filhrungsplatte S 235 JR
Grundplatte

Pos |Menge | Benennung Werkstoff Sachnummer—
Nr. Einheit Normkurzbezeichnung

Locher |Handlungsbereich (LF 1—23)

= Njw| oo |N|o|o|5

R Westermann: Metalltechnik Grundbildung. "Technische Kommunikation" Abl. 1, S. 94 und Einband S. 109.
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Darstellungen zu den Lernsituationen 5.1 und 5.2

Umlenkrolle

\
/ 1
Gehause |

Spannprisma
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Darstellung zur Lernsituation 8.1

Drehteil
68
L8
18
(-] o -
O LM —+ -
© © =
Malfstab: 1:1
Geprlift Mafstab Gezeichnet Datum
D re htei | 6 ISO 2768- | Schule Seite
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Darstellung zur Lernsituation 8.2

Frasteil
A
Y
o0
|
P 2
40 S —H-
|
I 7 B 4
18 NS AN R N
|
10 \_ - )
|
9 -
OI O W LO] M) N O | W LO)
s N D < w0 LO[ O ™~
Mafstab: 1:1
CNC'SChlld 1SO 2768- | Schule Seite
&H®
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Darstellung zu Berufsbezogene Projekte

Lagerzapfen
. 29
1.5x45 L
| (A 3xLS5°
/DIN'}G-A
3 2 — |
3 ) oLy - = ¥ % &
b / 7 ® e
0 )
Y

A 10

7] 19
J0e
1x45° < 34 -
58
- 12
97
Mafstab: 1:1
La e rza fe n 1SO 2768- Schule Seite

g P —®

50




Berufsschule Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Klassenstufen 1 bis 4

6 Glossar

Arbeitsprozesse in gewerblich-technischen Berufsfeldern be- Arbeitsprozess
stimmen sich aus der technologischen Ablaufstruktur in be-

trieblichen Geschaftsprozessen. Arbeitsprozesse sind z. B.

das Herstellen, das Montieren oder Installieren, die Inbe-

triebnahme, das Betreiben (Produktnutzung) und das Instand-

halten (Warten, Inspizieren, Instandsetzen).

Als Rechtsverordnung erlassene Grundlage fur die geordnete Ausbildungsordnung
und einheitliche betriebliche Berufsausbildung. Enthalt Festle-

gungen Uber Berufsbezeichnung, Ausbildungsdauer, Ausbil-

dungsberufsbild und Prufungsanforderungen. Der beigefugte
Ausbildungsrahmenplan ist Anleitung fur die zeitliche und

sachliche Gliederung der betrieblichen Berufsausbildung.

Der Geschaftsprozess ist eine Abfolge von Produktions- und Geschaftsprozess
Dienstleistungsprozessen und -tatigkeiten in Unternehmen

zum Erreichen einer unternehmerischen Zielsetzung. Ge-

schaftsprozesse sind durch zusammenhangende materielle,

wert- und informationsbezogene Transaktionen eines Unter-

nehmens gekennzeichnet.

Bereitschaft und Fahigkeit des Einzelnen, sich in beruflichen, Handlungskompe-
gesellschaftlichen und privaten Situationen sachgerecht tenz

durchdacht sowie individuell und sozial verantwortlich zu ver-

halten.

Unterrichtskonzept, das den Schulerinnen und Schulern den Handlungsorientierter
selbsttatigen Umgang und die aktive Auseinandersetzung mit Unterricht
Lerninhalten ermoglicht. In der Berufsschule geht es vor allem

um den Vollzug von Lernhandlungen, die berufstypische Ar-

beits- und Geschaftsprozesse didaktisch vereinfacht abbilden.

Handlungsorientierter Unterricht befahigt zum selbststandigen,

reflektierten Handeln. Es werden Methoden angewendet, die

selbstorganisiertes Lernen initiieren, steuern, kontrollieren und

reflektieren.

Das erfordert ein entsprechendes didaktisches Arrangement.

Didaktisch begrindete Auswahl von Unterrichtsgegenstanden, Inhalte
die den Zielformulierungen zugeordnet ist. Im KMK-Rahmen-
lehrplan beschreiben sie den Mindestanforderungen.

Durch Zielformulierung, Inhalte und Zeitrichtwerte beschrie- Lernfeld
bene thematische Einheiten, die an beruflichen Aufgabenstel-
lungen und Handlungsablaufen orientiert sind.

Lernsituationen sind exemplarische curriculare Bausteine, die Lernsituation
fachtheoretische Inhalte in einen Anwendungszusammenhang

bringen. Sie prazisieren die Vorgaben der Lernfelder in Lehr-/
Lernarrangements.
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Methoden

Ordnungsmittel

KMK-Rahmenlehrplan

Spezialisierung

Zeitrichtwert

Zielformulierung

Hier im weitesten Sinne von Unterrichtsmethoden verwendet
als Gesamtheit aller Organisations- und Vollzugsformen ziel-
orientierten Lehrens und Lernens im Unterricht (hach KLAFKI).

Im vorhandenen Kontext sind damit die Ausbildungsordnung
mit Ausbildungsrahmenplan und der KMK-Rahmenlehrplan
gemeint.

Im Ergebnis des Abstimmungsverfahrens zwischen Bund und
Landern festgelegte Ziele und Inhalte des berufsbezogenen
Unterrichts, die am Lernort Berufsschule zu vermitteln sind.
Der KMK-Rahmenlehrplan kann unverandert als Landeslehr-
plan in Kraft gesetzt oder - wie in Sachsen praktiziert - als
Landeslehrplan oder Arbeitsmaterial fur die Berufsschule um-
gesetzt werden.

Fachlich-inhaltliche Unterschiede in einem Ausbildungsberuf,
die einer bestimmten Auspragung des Qualifikationsprofils
gerecht werden. Bei Spezialisierung durch Fachrichtungen
werden Unterschiede bereits im Ausbildungsberufsbild aufge-
fuhrt. Bei einer Spezialisierung durch Schwerpunkte ist das
Ausbildungsberufsbild einheitlich, die Unterschiede werden im
Ausbildungsrahmenplan deutlich. In beiden Fallen sollen die
Besonderheiten nicht mehr als ein Drittel der Gesamtausbil-
dungszeit umfassen. Von diesen Spezialisierungen ist die Dif-
ferenzierung der Ausbildung nach Einsatzgebieten zu unter-
scheiden. Im Einsatzgebiet werden gemaf der Berufsbildposi-
tion des Ausbildungsrahmenplans (z. B. "Geschaftsprozesse
und Qualitdtsmanagement im Einsatzgebiet") betriebsspezifi-
sche Qualifikationen gemeinsam mit Kern- und Fachqualifika-
tionen vermittelt.

Zeitrichtwerte dienen der Zuordnung der Lernfelder zu einem
Ausbildungsjahr und treffen im Zusammenhang mit der Ziel-
formulierung Aussagen zur Behandlungsbreite und -tiefe.

Zielformulierungen beschreiben diejenigen Qualifikationen
und Kompetenzen, die am Ende des schulischen Lernprozes-
ses in einem Lernfeld im Kontext mit der betrieblichen Ausbil-
dung von den Schulerinnen und Schulern erwartet werden.
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7 Hinweise zur Literatur

Quellenverzeichnis

Handreichungen flr die Erarbeitung von Rahmenlehrplanen der Kultusministerkonfe-
renz (KMK) fur den berufsbezogenen Unterricht in der Berufsschule und ihre Abstim-
mung mit Ausbildungsordnungen des Bundes flr anerkannte Ausbildungsberufe. Sek-
retariat der Standigen Konferenz der Kultusminister der Lander in der Bundesrepublik
Deutschland, Bonn 2000, http://www.kmk.org/doc/publ/handreich.pdf.

Maller, M. Zoller, A. (Hrsg.): Arbeitshilfe fir Rahmenlehrplankommissionen. Service-
leistung des Modellversuchsverbinde NELE und SELUBA, Juli 2003.

Prozessleitfaden zur Entwicklung eines lernfeldstrukturierten KMK-Rahmenlehrplans.
Hessisches Landesinstitut fur Padagogik, 2001.

Weiterfiihrende Literatur zum Lernfeldkonzept

Zahlreiche, zum Teil kommentierte Literaturhinweise und Links zum Lernfeldkonzept
finden Sie im Internet, z. B. unter:
http://www.seluba.de/publikationen/kommentierte-literaturliste
http://pc30.pbb.tu-harburg.de/proj-b2t/links.htm
http://www.lernfelder.schule-bw.de/aufsaetze/litlist.doc
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Hinweise zur Veranderung des Arbeitsmaterials richten Sie bitte an das

Sachsische Staatsinstitut fur Bildung und Schulentwicklung
Comenius-Institut

Dresdner Stralle 78 ¢

01445 Radebeul

oder:

http://www.comenius-institut.de

Notizen:

Die fur den Unterricht an berufsbildenden Schulen zugelassenen Lehrplane und Ar-
beitsmaterialien sind einschliellich der Angabe von Bestellnummer und Bezugsquelle
in der Landesliste der Lehrplane fir die berufsbildenden Schulen im Freistaat Sachsen
in ihrer jeweils geltenden Fassung enthalten.

Die Landesliste sowie freigegebene Lehrplane und Arbeitsmaterialien finden Sie zum
Download unter www.comenius-institut.de.

Dieses Angebot wird durch das Comenius-Institut standig erweitert und aktualisiert.
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