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1. bis 4. Ausbildungsjahr  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 sittichem und politischem Ver-
antwortungsbewusstsein, zu Gerechtigkeit und zur Achtung vor der Uberzeugung des
Anderen, zu beruflichem Kdnnen, zu sozialem Handeln und zu freiheitlicher demokrati-
scher Haltung zu erziehen.*

Das Sachsische Schulgesetz legt in 8§ 1 fest:

»(2) 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 Ricksicht auf Herkunft oder wirtschaftliche Lage.

(3) Die schulische Bildung soll zur Entfaltung der Personlichkeit der Schiler in der Ge-
meinschatft beitragen. ..."

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

,Die Berufsschule hat die Aufgabe, im Rahmen der Berufsvorbereitung, der Berufsaus-
bildung oder Berufsaustibung vor allem berufsbezogene Kenntnisse, Fahigkeiten und
Fertigkeiten zu vermitteln und die allgemeine Bildung zu vertiefen und zu erweitern. Sie
fuhrt als gleichberechtigter Partner gemeinsam mit den Ausbildungsbetrieben und an-
deren an der Berufsausbildung Beteiligten zu berufsqualifizierenden Abschliissen.”

Neben diesen landesspezifischen gesetzlichen Grundlagen sind die in der ,Rahmen-
vereinbarung Uber die Berufsschule“ (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom
12. Marz 2015 in der jeweils geltenden Fassung) festgeschriebenen Ziele umzusetzen.




Berufsschule Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin 1. bis 4. Ausbildungsjahr

2 Kurzcharakteristik des Bildungsganges

Die Ausbildungsordnung und der KMK-Rahmenlehrplan fir den berufsbezogenen Un-
terricht der Berufsschule fir den anerkannten Ausbildungsberuf Zerspanungsmechani-
ker/Zerspanungsmechanikerin wurden im Rahmen der Neuordnung der industriellen
Metallberufe im Jahre 2004 lberarbeitet. 2018 wurden die industriellen Metallberufe in
einem agilen Verfahren neugeordnet. Dabei wurde der Rahmenlehrplan mit Blick auf
aktuelle Entwicklungen in der Digitalisierung der Arbeit, Datenschutz und Informations-
sicherheit angepasst. Der Ausbildungsberuf ist dem Berufsbereich Metalltechnik zuge-
ordnet. Die bisherige Spezialisierung nach Fachrichtungen wurde durch eine Differen-
zierung der Ausbildung nach Einsatzgebieten ersetzt.

Mit Beginn des Schuljahres 2020/2021 sind die Vorgaben der KMK fir den berufsbe-
zogenen Bereich in die sdchsische Stundentafel Gbernommen worden.

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 gehoren das Vorbereiten, Durchfihren,
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 Prifsystemen

- 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 Fertigungsprozessop-
timierung

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

- Uberwachen und Priifen von Sicherheitseinrichtungen, Durchfiihren von Wartungsar-
beiten sowie systematische Fehler- und Stérungssuche

- Nutzen von Informations- und Kommunikationssystemen zur Beschaffung von Infor-
mationen, Bearbeitung von Auftragen, 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 Téatigkeiten mit vor- und nachgelagerten Berei-
chen.
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In der betrieblichen Praxis werden die Schilerinnen und Schuiler mindestens in einem
der folgenden Einsatzgebiete ausgebildet:

Drehautomatensysteme
Drehmaschinensysteme
Frasmaschinensysteme
Schleifmaschinensysteme

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 Werksttickformen in Ein-
zel- und Serienfertigung an konventionellen und numerisch gesteuerten Schleifmaschi-
nen und flexiblen Schleifzellen.

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

Der berufsbezogene Unterricht beinhaltet folgende tUbergreifende Ziele:

- Disziplin, Sauberkeit und Ordnung am Arbeitsplatz

- Befahigung, aufgabenbezogene Problemstellungen selbststandig und im Team zu
l6sen

- selbststandige Planung, Durchfihrung 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 Schilerinnen und Schiler
bilden berufliche Handlungen.

Diese Handlungen sollen im Unterricht didaktisch reflektiert als Lernhandlungen

- gedanklich nachvollzogen oder exemplarisch ausgefiihrt werden

- selbststandig geplant, durchgefuhrt, geprift, ggf. korrigiert und schlief3lich bewertet
werden
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- ein ganzheitliches Erfassen der beruflichen Wirklichkeit fordern und technische, si-
cherheitstechnische, 6konomische, 6kologische und rechtliche Aspekte integrieren

- die berufspraktischen Erfahrungen der Schilerinnen und Schuler nutzen sowie

- soziale Prozesse, z. B. der Interessenklarung oder der Konfliktbewaltigung, bertck-
sichtigen.

Der berufsbezogene Unterricht ist nach Lernfeldern gegliedert. Diese sind mit den
Lernfeldern des KMK-Rahmenlehrplanes identisch.

Die berufsbereichsbreite Grundbildung in dem 1. ausbildungsjahr umfasst vier Lernfel-
der und der Unterricht des 2. Ausbildungsjahres funf Lernfelder. Die Lernfelder der
Ausbildungsjahre 1 und 2 sind unabhéngig von den Einsatzgebieten identisch. Die Ver-
mittlung der Lernfelder 5 und 6 muss bis zum Teil 1 der Abschlussprtfung abgeschlossen
sein.

In dem 3. Ausbildungsjahr werden vier Lernfelder vermittelt.

In dem 4. Ausbildungsjahr kénnen Ziele und Inhalte der zwei Lernfelder je nach Ein-
satzgebiet exemplarisch ausgewahlt werden. Damit wird gewahrleistet, dass die spezi-
fischen Berufsinhalte umgesetzt werden.

Bis zu 25 Prozent der Unterrichtsstunden des berufsbezogenen Unterrichts in jedem
Ausbildungsjahr kénnen fiur den anwendungsbezogenen gerategestiutzten Unterricht
genutzt werden, wobei eine Klassenteilung méglich ist. Die konkrete Planung obliegt
der Schule.

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

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

Der berufsbezogene Unterricht knipft an das Alltagswissen und an die Erfahrungen
des Lebensumfeldes an und bezieht die Aspekte der Medienbildung, der Bildung flr
nachhaltige Entwicklung sowie der politischen Bildung ein. Die Lernfelder bieten um-
fassende Madglichkeiten, den sicheren, sachgerechten, kritischen und verantwortungs-
vollen Umgang mit traditionellen und digitalen Medien zu thematisieren. Sie beinhalten
vielfaltige, unmittelbare Mdglichkeiten zur Auseinandersetzung mit globalen, gesell-
schaftlichen und politischen Themen, deren sozialen, 6konomischen und 6kologischen
Aspekten sowie Beziige zur eigenen Lebens- und Arbeitswelt. Die Umsetzung der
Lernsituationen unter Einbeziehung dieser Perspektiven tragt aktiv zur weiteren Leben-
sorientierung, zur Entwicklung der Mundigkeit der Schilerinnen und Schiler, zum
selbstbestimmten Handeln und damit zur Starkung der Zivilgesellschaft bei.

Bei Inhalten mit politischem Gehalt werden auch die damit in Verbindung stehenden
fachspezifischen Arbeitsmethoden der politischen Bildung eingesetzt. Daflir eignen
sich u. a. Rollen- und Planspiele, Streitgesprache, Pro- und Kontradebatten, Podiums-
diskussionen oder kriterienorientierte Fall-, Konflikt- und Problemanalysen.
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Bei Inhalten mit Ankniipfungspunkten zur Bildung fur nachhaltige Entwicklung eignen
sich insbesondere die didaktischen Prinzipien der Visionsorientierung, des Vernetzen-
den Lernens sowie der Partizipation. Vernetztes Denken bedeutet hier die Verbindung
von Gegenwart und Zukunft einerseits und 6kologischen, 6konomischen und sozialen
Dimensionen des eigenen Handelns andererseits.

Die Digitalisierung und der mit ihr verbundene gesellschaftliche Wandel erfordern eine
Vertiefung der informatischen Bildung. Ausgehend von den Besonderheiten des Bil-
dungsganges und unter Beachtung digitaler Arbeits- und Geschéaftsprozesse ergibt sich
die Notwendigkeit einer angemessenen Hard- und Softwareausstattung und entspre-
chender schulorganisatorischer Regelungen.
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3 Stundentafel

Unterrichtsfacher und Lernfelder

Wochenstunden in den

Klassenstufen

2

3

Pflichtbereich
Berufsuibergreifender Bereich

12

12
5

12
5

12

= o1

Deutsch/Kommunikation
Englisch
Gemeinschaftskunde
Wirtschaftskunde

Evangelische Religion, Katholische Religion
oder Ethik

Sport -
Berufsbezogener Bereich

1 | 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

6 | Warten und Inspizieren von Werkzeug-
maschinen

7 | Inbetriebnehmen steuerungstechnischer
Systeme

8 | Programmieren und Fertigen mit nume-
risch gesteuerten Werkzeugmaschinen

9 | Herstellen von Bauelementen durch Fein-
bearbeitungsverfahren

10 | Optimieren des Fertigungsprozesses - - 2,5 -
11 | Planen und Organisieren rechnergesttitz-
ter Fertigung

12 | Vorbereiten und Durchfiihren eines Einzel-
fertigungsauftrages

13 | Organisieren und Uberwachen von Ferti-
gungsprozessen in der Serienfertigung

NN N )
' N N
' N N
' N

o b~ WN

Wahlbereich? 2 2 2 2

1 Es obliegt den Schulen im Rahmen ihrer Eigenverantwortung, in welchem Fach des berufstibergreifenden Berei-
ches in der Klassenstufe 1 unter Beachtung der personellen und sachlichen Ressourcen Unterricht um eine Wo-
chenstunde gekurzt wird. In Abh&ngigkeit von der vorgenommenen Kiirzung verringert sich die Anzahl der Ge-
samtausbildungsstunden nach Dauer der Ausbildung in dem jeweiligen Fach. In der Summe der Ausbildungs-
stunden aller Facher im berufsiibergreifenden Bereich ist dies bereits berlcksichtigt. Eine Reduzierung in den
Fachern Englisch und Gemeinschaftskunde soll nicht erfolgen. Des Weiteren ist sicherzustellen, dass die zum
Bestehen der Abschlussprufung Wirtschafts- und Sozialkunde notwendigen Inhalte im Unterricht vermittelt wer-
den.

2 Der Wahlbereich steht den Schulen im Rahmen ihrer Eigenverantwortung zur Vertiefung der berufsbezogenen
Inhalte sowie zur weiteren Spezialisierung und Forderung zur Verfugung. Die Mdglichkeit, das Fach Sport im
Wabhlbereich der Klassenstufe 1 anzubieten, ist ebenso gegeben.
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4 Hinweise zur Umsetzung

In diesem Kontext wird auf die Handreichung ,Umsetzung lernfeldstrukturierter Lehr-
plane” (vgl. LaSuB 2022) verwiesen.

Diese Handreichung bezieht sich auf die Umsetzung des Lernfeldkonzeptes in den Schul-
arten Berufsschule, Berufsfachschule und Fachschule und enthélt u. a. Ausfihrungen

1. zum Lernfeldkonzept,

2. zu Aufgaben der Schulleitung bei der Umsetzung des Lernfeldkonzeptes, wie
- Information der Lehrkréfte Gber das Lernfeldkonzept und Uber die Ausbildungs-
dokumente,
- Bildung von Lehrerteams,
- Gestaltung der schulorganisatorischen Rahmenbedingungen,

3. zu Anforderungen an die Gestaltung des Unterrichts, insbesondere zur
- kompetenzorientierten Planung des Unterrichts,
- Auswahl der Unterrichtsmethoden und Sozialformen

sowie das Glossar.
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Fachsystematik
... die Ordnung des Wissens erfolgt in Fachern

Handlungssystematik

... die Ordnung des Wissens erfolgt bezogen auf konkrete berufliche Handlungsab-
laufe

Technologie

Drehen:

- Werkstoff festlegen

- Grundlagen des Zerspanens
Schneidstoffe
Kuhlschmierstoffe

Prufmittel auswahlen

- Form- und Lageprufung

Arbeitsplanung

- Zeichnung lesen

- Zeichnungsnormen
Arbeitsschritte festlegen
Maschinenauswahl treffen

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

Technologiepraktikum
- Funktion und Handhabung der Maschine
- Werkstlicke spannen

Wirtschafts- und Sozialkunde
- 0konomische Aspekte (rationelle Fertigung)
- Okologische Aspekte

Planung der Arbeitsaufgabe

Okonomische Aspekte

- Zeichnung lesen

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

- Maschinendaten berechnen

Durchfiihrung

- Maschinenauswahl treffen

- Funktion und Handhabung
der Maschine

l - Werkstlicke spannen

Kontrolle

Okologische Aspekte

- Prifmittel auswahlen
- Form- und Lagerprifung

Unterricht aus der

Sicht der Schulerin/des Schiulers

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 fiir die Arbeitsaufgabe abrufen, neu
ordnen und anwenden?

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

a|nyossjniag

uldyIueysswsbHunuedsiaz/iayiueydsaswsbunuedsiaz

Iyelsbunpjigsny ‘¢ siq 'T



1. Ausbildungsjahr Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

Spezifische Hinweise zur Unterrichtsplanung

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

Grobplanung fir das 1. Ausbildungsjahr

Variante |

Bewertung:

Die Lernfelder werden nacheinander unterrichtet. Dabei wird die chronologische Reihenfolge der Wis-
sens- und Kompetenzvermittlung beachtet. Die Ubersichtlichkeit fir Schiilerinnen und Schiler ist ge-
wahrleistet. Fir 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 | 1.4 | 4-7. | 8-11. |11.-13.
Fertigen von Bauelementen mit
! handgefihrten Werkzeugen 80 23 ) ) ) davon 25 %
. . anwendungs-
2 Fertlge_n von Bauelementen mit 80 i 23 i i orientierter
Maschinen gerategestiitz-
Herstellen von einfachen Bau- ter Unterricht
3 gruppen 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 mdglich, Vorbereitungs- und Einarbei-
tungsaufwand sind geringer. Die Zeitdauer fir ein Lernfeld erhdht sich auf sieben Wochen.

Die Wissens- und Kompetenzvermittlung erfolgt parallel in zwei Zeitblocken. Werden flr den fachtheore-
tischen Unterricht 11 Unterrichtsstunden pro Woche geplant, ergeben sich in der Summe 310 Unter-
richtsstunde. Werden fir 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
! handgefuhrten Werkzeugen 80 12 ) davon 25 %
) ) anwendungs-
2 Fertlge_n von Bauelementen mit 80 12 i orientierter
Maschinen gerategestiitz-
Herstellen von einfachen Bau- ter Unterricht
3 gruppen 80 - 13 in Form von
Gruppenunter-
4 | Warten technischer Systeme 80 - 13 richt moglich

12



Berufsschule Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin 1. Ausbildungsjahr

Variante Il

Bewertung:

Alle Lernfelder werden Uber das gesamte Schuljahr parallel unterrichtet. Der wechselseitige Einsatz der
Lehrer in parallelen Klassen ist mdglich. Der Vorbereitungs- und Einarbeitungsaufwand wird geringer.
Die Wissens- und Kompetenzvermittlung in den Lernfeldern verlauft zeitgleich. Bei der Planung mit
6 Unterrichtsstunden pro Woche fur den fachtheoretischen Unterricht ergeben sich insgesamt
312 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 6 6 davon 25 %
- - anwendungs-
2 Fertigen von Bauelementen mit 80 6 6 orientierter
Maschinen gerategestiitz-
Herstellen von einfachen Bau- ter Unterricht
3 | gruppen 80 6 6 in Form von
Gruppenunter-
4 | Warten technischer Systeme 80 6 6 richt maglich

13



1. Ausbildungsjahr

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Berufsschule

5 Beispiele fur Lernsituationen

Lernfeld 1

Lernsituationen

Lernsituation

Auftrag

Fertigen von Bauelementen mit handgefihrten Werkzeugen

1.1 Fertigen des Hebels fiir einen Locher
1.2 Fertigen des Biigels fur einen Locher

1.1 Fertigen des Hebels fur einen Locher

80 Ustd.

40 Ustd.
40 Ustd.

40 Ustd.

Fur einen Locher soll der Hebel gefertigt werden. Der Hebel hat die Aufgabe, den
Schneidstempel nach unten zu driicken und nach dem Lochvorgang selbststandig in

die Ursprungslage zurtickzugehen.

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

1.1.1 | Analysieren/

- Notwendigkeit

- Zeichnungsarten

anwenden

- Schrift, Linien, Blatt, MaRstab
- Bemal3ung am Bauteil

- Allgemeintoleranzen

arbeiten
- Einteilung der Werkstoffe

- Flachstahl und Bezeichnungen

Technische Darstellung als Planungs-
Informieren/ instrument nutzen
Planen
- Funktion technischer Dokumentation

Begriffe der technischen Kommunikation

Werkstoff wéahlen, Varianten diskutieren
und mit weiteren technischen Unterlagen

- Verwendung, Bezeichnung, Tabellen

20

Lernfeld (LF) 2 und 4

Grundlagen

1.1.2 | Entscheiden/
Durchfiihren | wahl nutzen

- Handhabung
- Anreil3en, Kérnen
Sagen mit Handbligelsage

- Arbeitssicherheit
- Werkzeugkeil

- Formeln umstellen

- Flache, Volumen und Masse
- langenbezogene Masse

- Prozentrechnung

nung

Werkzeuge nach einer begrindeten Aus-

- Feilen, Feilenarten und Verwendung

Selbststandig mit Tabellen arbeiten und
verschiedene Lésungswege anwenden

- Stiickzahl- und Materialkostenberech-

14

LF 2, Bohren

1.1.3 | Bewerten/
Reflektieren

wortung fur Qualitét erkennen
- Selbstkritik
- Préasentationstechniken

Eigene Ergebnisse dokumentieren, die
Arbeitsschritte beschreiben und Verant-

14



Berufsschule

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

1. Ausbildungsjahr

Lernfeld 1

Lernsituationen

Lernsituation

Auftrag

1.1 Fertigen des Hebels fir einen Locher

1.2 Fertigen des Bugels fur einen Locher

1.2 Fertigen des Blgels fir einen Locher

Fertigen von Bauelementen mit handgefihrten Werkzeugen

80 Ustd.

40 Ustd.
40 Ustd.

40 Ustd.

Fur die Halterung und Fuhrung des Lochstempels und der Feder soll der Bligel gefer-
tigt werden.

Nr.

Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

121

Analysieren/
Informieren/
Planen

Technische Darstellung erstellen
- Skizze
- Bemal3ung

Begriffe der technischen Kommunikation

anwenden

- Darstellung in Ansichten, Projektions-
arten

- Zusammenbauzeichnung

- Schnittdarstellung

Selbststandig mit technischen Unterla-
gen

arbeiten

- Stlckliste

- Arbeitsplane

20

LF 2 und 4

LS 3.1

Verbindungselemente

122

Entscheiden/
Durchfiihren

Information zum glinstigsten Biegever-
fahren mit Fachliteratur gewinnen

Zuschnittsmalie ermitteln

- mathematische Grundlagen, Tabellen

- Maleinheiten, Umrechnungen, Lan-
genmalie, Teilung

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

Einflussfaktoren auf das Biegen nutzen
- elastische, plastische Verformung

- Rickfederung

- Werkstoffbeanspruchung

Biegeverfahren unter Bertcksichtigung

der Arbeitssicherheit anwenden

- Biegen, freies Biegen

- Werkzeuge, Hilfsmittel, Vorrichtungen

- Sicherheitsregeln im Umgang mit
Maschinen

14

LS 1.1, Zuschnitt, Radius

feilen
Lernprogramme

123

Bewerten/
Reflektieren

Prufmittel auswéahlen und anwenden
- Langen- und Winkelmessung

- Lehren

- Mafhaltigkeit, Formgenauigkeit

- Prufprotokolle

15



1. Ausbildungsjahr Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule
Lernfeld 2 Fertigen von Bauelementen mit Maschinen 80 Ustd.
Lernsituationen 2.1 Herstellen der Grund-, Fiihrungs- und Lagerplatte 40 Ustd.
2.2 Herstellen des Lochstempels 40 Ustd.
Lernsituation 2.1 Herstellen der Grund-, Fihrungs- und Lagerplatte 40 Ustd.
Auftrag Grund-, Fihrungs- und Lagerplatte sollen funktionsgerecht hergestellt werden.
Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
2.1.1 | Analysieren/ | Technische Unterlagen als Planungs- 16
Informieren/ instrument verwenden
Planen - Teil- und Gruppenzeichnung
- Anordnungsplane
- Stucklisten
Begriffe der technischen Kommunikation
anwenden
- Oberflachenangaben
- ISO-Toleranzen fir Stiftverbindungen,
Passungen
- Darstellungen von Bohrungen und
Senkungen
Selbststandig mit technischen Unterla- LS 3.1, Verbindungsele-
gen mente
arbeiten
- Stuckliste
- Arbeitsplane
2.1.2 | Entscheiden/ | Maschinen und Werkzeuge entspre- 14 | LF4
Durchfiihren | chend des Einsatzes auswahlen Wartung, Verschlei3, Kihl-
- Bohren, Senken, Reiben, Gewinde- und Schmiermittel
schneiden
- Frasen
- Maschinen, Werkzeuge, Spannmittel
- Kuhl-, Schmierstoffe
- Arbeitshinweise
Werkstoffbezogene Fertigungsdaten
ermitteln
- Schnittgeschwindigkeit, Drehzahl
- Vorschub
- Standzeit
2.1.3 | Bewerten/ Einflusse des Fertigungsprozesses auf 10

Reflektieren

MafRe und Oberflachenglte analysieren
und die Produktqualitat priifen

- Prufmittelauswahl

- Messfehler

- Fertigungszeit und Kosten

- Qualititsmanagement

Grundlagen

16



Berufsschule Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin 1. Ausbildungsjahr

Lernfeld 2 Fertigen von Bauelementen mit Maschinen 80 Ustd.
Lernsituationen 2.1 Herstellen der Grund-, Filhrungs- und Lagerplatte 40 Ustd.

2.2 Herstellen des Lochstempels 40 Ustd.
Lernsituation 2.2 Herstellen des Lochstempels 40 Ustd.
Auftrag Der Stempel fir den Locher ist zu fertigen. Es ist zu priufen, welches Fertigungsverfah-

ren und welcher Werkstoff in Abhéngigkeit der Funktion zu wahlen ist.

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
2.2.1 | Analysieren/ | Technische Unterlagen als Planungs- 16

Informieren/ instrument verwenden

Planen - Darstellung von Drehteilen

- Schnittdarstellungen

Werkstoff entsprechend der Fertigungs-
aufgabe wahlen

- Eisengusswerkstoffe

- Stahl

- Sinterwerkstoffe

2.2.2 | Entscheiden/ | Maschine, Drehverfahren und Werkzeu- 14
Durchfiihren | ge entsprechend dem Einsatz auswah-
len

- L&angs- und Plandrehen

- Schneidengeometrie am Drehmeil3el
- DrehmeiRRelarten

- Schneidstoffe

Werkstoffbezogene Fertigungsdaten
ermitteln

- Schnittgeschwindigkeit, Drehzahl
- Vorschub

- Standzeit

2.2.3 | Bewerten/ Einflisse des Fertigungsprozesses auf 10
Reflektieren Mafe und Oberflachengute, Herstel-
lungspreis und Produktqualitat analysie-
ren

- Prifmittelauswahl

- Messfehler

- Kosten

- Hauptnutzungszeit

17



1. Ausbildungsjahr

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Berufsschule

Lernfeld 3

Lernsituation

Auftrag

Herstellen von einfachen Baugruppen

3.1 Locher montieren

80 Ustd.

80 Ustd.

Fir die Montage des Lochers sind geeignete Fugeverfahren zu finden und funk-
tionsbezogen auszuwéahlen. Der Montageablauf soll erarbeitet werden. Dafiir notwen-
dige Werkzeuge und Vorrichtungen sind festzulegen.

Nr.

Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

3.11

Analysieren/
Informieren/
Planen

Funktionszusammenhéange der Bau-

gruppen aus Anordnungsplanen und

Gesamtzeichnungen erkennen

- Anordnungsplane und Gesamtzeich-
nungen

- Sticklisten

- Darstellen von Verbindungen

- Normbezeichnungen fir Schrauben,
Muttern, Sicherungselemente, Stifte

Versténdnis fur die Notwendigkeit opti-
maler Montageablaufe fur Qualitat und
Wirtschaftlichkeit entwickeln

- Montageplane

- Werkzeuge und Vorrichtungen

- Montagebeschreibungen

- Arbeitsablaufe

Zusammenhang zwischen Werkstoff-

eigenschaften und Werkstoffeinsatz

erkennen

- Werkstoffnormung fur unlegierten und
legierten Stahl

- Werkstoffeigenschaften: Harte,
Festigkeit, Zahigkeit

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

20

LF1
Zeichnungsarten

lesen und vervollstandigen
lesen und vervollstandigen
bildliche und vereinfachte
Darstellung

entwickeln, Klst. 2
selbststandig

3.1.2

Entscheiden/
Durchfihren

Flgeverfahren nach ihren Wirkprinzipien

unterscheiden und anwendungsbezogen

zuordnen

- form-, kraft- und stoffschlissiges
Fugen

- Gewindearten und Bezeichnung

- Schraubenverbindung

- Schrauben, Muttern, Sicherungs-
elemente

- Stift-, Feder-, Keilverbindungen

- Werkzeuge

Erforderliche Verbindungselemente
selbststéndig auswahlen

- Informieren mit Fachliteratur

- Arbeit mit technischen Unterlagen

50

Grundlagen, LF 2
Bohren, Senken, Reiben,
Gewindeschneiden

Anwendungsfalle

Arten und Anwendungsfal-
le

geréategestutzter Unterricht:
Herstellen einer Passstift-
verbindung

Lernprogramme

18




Berufsschule

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

1. Ausbildungsjahr

Nr.

Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

Mathematische Zusammenhange er-
kennen und Kenngréf3en an Schrauben
und Keilverbindungen ermitteln

- Hebelgesetz

- Schiefe Ebene

- Kraft und Drehmoment

- Neigung, Neigungsverhaltnis

3.1.3

Bewerten/
Reflektieren

Herstellungsprozess einer Baugruppe
im Team beurteilen

Méglichkeit der Optimierung erkennen
Lésungsvarianten diskutieren

Montagekosten und Wirtschaftlichkeit
bertlcksichtigen

10

19



1. Ausbildungsjahr

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Berufsschule

Lernfeld 4 Warten technischer Systeme 80 Ustd.
Lernsituationen 4.1 Instandhalten einer Saulenbohrmaschine 60 Ustd.

4.2 Planen von MaRhahmen gegen Verschleild und Korrosion 20 Ustd.
Lernsituation 4.1 Instandhalten einer Saulenbohrmaschine 60 Ustd.

Auftrag Nach Instandhaltungsplan soll die Sdulenbohrmaschine inspiziert und gewartet wer-
den. Defekte Teilsysteme sind instand zu setzen.
Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
4.1.1 | Analysieren/ | Verstandnis fur die Notwendigkeiten 20 LS 2.1, Bohrmaschine
Informieren/ der technischen Darstellung als Pla-
Planen nungsinstrument fur Instandhaltungs-
mafinahmen entwickeln
- Funktionsbeschreibung
- Funktionsbeschreibung in englischer
Sprache
- Kraft- und Energiefluss
Maschinenelemente darstellen
- Instandhaltungsplan
- Zahnradgetriebe
- Riementrieb
- Stuckliste LF 3, Stickliste
- Funktionsprufung LF 3, Normbezeichnung
- GrofRen im elektrischen Stromkreis und Darstellung von Norm-
- Schaltkreise teilen
- Gefahren des elektrischen Stromes
4.1.2 | Entscheiden/ | Mégliche Instandhaltungsmafinahmen 25 LS 1.1, Allgemeintoleranzen
Durchfihren | bewerten
- Instandhaltung Grundbegriffe
- Wartung LS 2.2, Passungen
- Inspektion LS 2.1, Oberflachen-
- Instandhaltungsstrategien angaben
LF 3, Verbindungsarten
Wartungsarbeiten an einer Saulen- LS 4.2, Kiihlschmierstoffe
bohrmaschine ausfiihren und die Not-
wendigkeit einer verantwortungshbe-
wussten Wartung technischer Systeme
reflektieren
- Reibung und Verschleil3
- Reibungsarten, Merkmale
- VerschleilRursachen, Schadensana-
lyse und Verschleiuntersuchung,
einfache Ubersetzung
- Energieverbrauch, Gréen im elekt-
rischem Stromkreis
- Instandhaltungs- und Ausfallkosten
4.1.3 | Bewerten/ Ergebnisse prasentieren und die Ar- 15
Reflektieren beitsschritte zusammenfassend be-

schreiben

- Selbstkritik

- Fachtermini

- Aussagegehalt

auch in englischer Sprache

20




Berufsschule

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

1. Ausbildungsjahr

Lernfeld 4

Lernsituationen

Lernsituation

Warten technischer Systeme

4.1 Instandhalten einer S&ulenbohrmaschine
4.2 Planen von MaRnahmen gegen Verschleil3 und Korrosion

4.2 Planen von MaRnahmen gegen Verschleifd und Korrosion

80 Ustd.

60 Ustd.

20 Ustd.

20 Ustd.

Auftrag Es soll untersucht werden, wie der Locher gegen Verschlei3 und Korrosion geschiitzt
werden kann.
Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
4.2.1 | Analysieren/ | Schmierstoffart auswahlen 5 nach Einsatz, Eigenschaf-
Informieren/ - Schmierstoffe ten und Verwendung
Planen - Kuhlschmierstoffe
Unterschiedliche Korrosionsursachen
und -erscheinungen erkennen
4.2.2 | Entscheiden/ | Schmierstoff auftragen 9
Durchfihren
Korrosionsschutz funktionsgerecht fest-
legen
- Korrosionsarten und -ursachen
- KorrosionsschutzmaflRnahmen
4.2.3 | Bewerten/ Normen und Verordnungen zum Um- 6
Reflektieren gang mit Schmierstoffen und Korrosi-

onsschutzmitteln mit dem Arbeitsergeb-
nis vergleichen

- Umweltschutz

- Betriebsorganisation

- Entsorgung

21



2. Ausbildungsjahr

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 Stitzvorrichtung 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 Um-
lenkrolle mittels eines Walzlagers aufzunehmen.
Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
5.1.1 | Analysieren/ | Aus Gesamtzeichnung die Funktionen 20 | LF 3, Gesamtzeichnung
Informieren/ | und Aufgaben der Bauelemente analy-
Planen sieren
- Stickliste
- Normen und Tabellen
Funktionsbeschreibung der abgesetzten
Welle analysieren
- Demontage
- Ubertragung des Drehmoments
- Wellenwerkstoff LF 2, Werkstoffe
- Lagerung
Teilzeichnung der Welle anfertigen LF 1, Zeichnungsarten
- fertigungsgerechte Teilzeichnung mit
Freistich, Einstich, Bohrung, Gewinde,
Zentrierung, Schlusselflache, Schleif- LF 9, Feinbearbeitung
zugaben
- Oberflachengite, Harteangaben
- Form- und Lagetoleranzen
- Passungen
Arbeitsplan erstellen LF 1, Arbeitspléane
- Werkstiickspannung
- Arbeitsfolge
- Werkzeuge
- Schneidstoffe LF 2, Schneidstoffe
- Schnittdaten LF 2, Fertigungsdaten
5.1.2 | Entscheiden/ | Welle auf einer Drehmaschine mit Leit- 35 | LF 4, Funktionsbeschrei-

Durchfiihren

und Zugspindel fertigen

- Aufbau

- einfache Getriebelibersetzungen

- Moglichkeiten der Werkstiickspan-
nung

- Moglichkeiten der Werkzeugspannung

Fertigungsparameter bestimmen
- Schnittleistung

- Schnittkraft

Zeitspanvolumen
Hauptnutzungszeit
Fertigungskosten

Spanbildung diskutieren
- Spanarten

- Spanformen

- Wirtschaftlichkeit

Verschleil3, Standzeit, Kithl- und
Schmierstoffe beurteilen

bung, auch in englischer
Sprache
Berechnungen

LF 2, Fertigungsdaten

LF 2, Schneidengeometrie

22



Berufsschule

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

2. Ausbildungsjahr

- Auswahl des Prifmales
- Toleranzen

- Prufumfang

- Prifmittel

Prufergebnisse dokumentieren und
auswerten

Einflisse der Fertigungsparameter
diskutieren

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
5.1.3 | Bewerten/ Prufplan fur die abgesetzte Welle 5
Reflektieren erstellen

LF 2, Prufmittelauswahl

23



2. Ausbildungsjahr

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 Stitzvorrichtung 40 Ustd.

Lernsituation 5.2 Fertigen des Spannprismas einer Stltzvorrichtung 40 Ustd.

Auftrag Fir eine Stutzvorrichtung sind zwei Spannprismen zu fertigen. Sie haben die Aufgabe,
Werkstiicke mit rotationssymmetrischen Profilen aufzunehmen.
Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
5.2.1 | Analysieren/ | Funktionen und Aufgaben der Bau- 10 | Vervollstandigen der
Informieren/ | elemente mit Hilfe der Gesamtzeich- Stiicklisten, Normblatter
Planen nung analysieren und Tafeln

Funktion der Spannprismen analysieren
- Demontage
- Prismenwerkstoff deuten LF 2, Werkstoffe
Werkstiickabmessungen fir das Spann-
prisma berechnen
Fertigungsgerechte Teilzeichnung der LF 1, Zeichnungsarten
Spannprismen erstellen
- Oberflachengiite, 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 | Entscheiden/ | Aufbau der zu verwendenden Univer- 25 LS 5.1, auch in englischer

Durchfihren

salfrdsmaschine analysieren
Getriebeilibersetzungen berechnen

Moglichkeiten der Werkstiickspannung
erarbeiten

Madoglichkeiten der Werkzeugspannung
erarbeiten

Arbeitstechniken auswahlen und bewer-
ten

- Umfangsfrésen

- Stirnfrasen

- Nutenfrasen

Fertigungsparameter bestimmen
- Schnittleistung

- Schnittkraft

- Zeitspanvolumen

- Hauptnutzungszeit

- Fertigungskosten

Verschleil3, Standzeit, Kihl- und
Schmierstoffe beurteilen

Sprache

Einfache Beispiele

LF 2, Verfahrensauswahl

LF 2, Fertigungsdaten

24




Berufsschule

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

2. Ausbildungsjahr

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
5.2.3 | Bewerten/ Prifplan erstellen 5 LF 2, Prifmittelauswabhl
Reflektieren - Auswahl des PrifmaRes

- Toleranzen
- Prufumfang
- Prufmittel

Priufergebnisse dokumentieren und
auswerten

Einflisse der Fertigungsparameter
diskutieren

Fertigung durch Umfangsfradsen mit
Stirnfrasen vergleichen

- Wirtschaftlichkeit

- Spanbildung und dessen Auswirkung

25



2. Ausbildungsjahr Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

Lernfeld 6 Warten und Inspizieren von Werkzeugmaschinen 40 Ustd.

Lernsituationen 6.1 Warten und Inspizieren einer Drehmaschine mit Leit- und Zugspindel 30 Ustd.

6.2 Warten und Inspizieren einer Senkrechtfrismaschine 10 Ustd.

Lernsituation 6.1 Warten und Inspizieren einer Drehmaschine mit Leit- und 30 Ustd.
Zugspindel

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

del inspiziert werden.

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
6.1.1 | Analysieren/ | Technischen Dokumentationen einer 14
Informieren/ | DLZ-Werkzeugmaschine analysieren
Planen - Betriebsanleitungen auch in englischer Sprache
- Wartungsanleitungen
Darstellungen der technischen Systeme rechnergestitzter Unter-
analysieren und bewerten richt mit CAD
- Achsen, Wellen, Zapfen
- Lager LF 4
- Fuhrungen
- Réadergetriebe

Normteile auswéhlen

6.1.2 | Entscheiden/ | Mdgliche InstandhaltungsmalRnahmen 12 Inspektions- und War-
Durchfihren | der DLZ bewerten tungsvorschriften
- Wartung
- Inspektion
- Instandsetzung

Wartungsarbeiten an einer DLZ ausfiih-
ren und auslésen

- Reibung und Reibungsarten

- Verschleild und Verschlei3ursachen

- Schmierstoffe und Schmierstoffspezi- Viskositat, Entsorgungs-
fikationen vorschriften

- Reibungskrafte mit unterschiedlichen LF 3, LS 3.1.2, Berech-
Reibungskoeffizienten, Flachenpres- nungen

sung und Lagerkrafte

6.1.3 | Bewerten/ Ergebnisse dokumentieren und prasen- 4 Gruppenarbeit

Reflektieren tieren

- mathematische Ergebnisse

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

- Storursachen

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

26



Berufsschule Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin 2. Ausbildungsjahr

Lernfeld 6 Warten und Inspizieren von Werkzeugmaschinen 40 Ustd.
Lernsituationen 6.1 Warten und Inspizieren einer Drehmaschine mit Leit- und Zugspindel 30 Ustd.
6.2 Warten und Inspizieren einer Senkrechtfrdsmaschine 10 Ustd.
Lernsituation 6.2 Warten und Inspizieren einer Senkrechtfrasmaschine 10 Ustd.
Auftrag Nach Betriebs- und Wartungsanleitung soll eine Senkrechtfrasmaschine inspiziert wer-
den.
Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
6.2.1 | Analysieren/ | Technische Dokumentationen einer 2
Informieren/ Werkzeugmaschine analysieren
Planen - Betriebsanleitungen auch in englischer Sprache
- Wartungsanleitungen
6.2.2 | Entscheiden/ | Mdgliche Instandhaltungsmafl3inahmen 6
Durchfuhren | an einer Senkrechtfrasmaschine bewer-
ten
- Wartung
- Inspektion
- Instandsetzung Inspektions- und War-
tungsvorschriften
Wartungsarbeiten an einer Senkrecht-
frasmaschine ausfiihren und auslésen
6.2.3 | Bewerten/ Ergebnisse dokumentieren und prasen- 2 Gruppenarbeit
Reflektieren tieren
In Folge der Nichteinhaltung von Be-
triebs- und Wartungsvorschriften aufge-
tretene Stérungen dokumemtieren

27



2. Ausbildungsjahr Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

Lernfeld 7 Inbetriebnehmen steuerungstechnischer Systeme 60 Ustd.
Lernsituationen 7.1 Steuerung einer Bohrstation entwickeln und installieren 24 Ustd.
7.2 Schaltungen zum pneumatischen und elektropneumatischen Span- 24 Ustd.

nen von Werkstlicken in einer Bohrstation entwickeln
7.3 Schaltungen zum hydraulischen Spannen von Werkstiicken in einer 12 Ustd.

Bohrstation entwickeln

Lernsituation 7.1 Steuerungstechnische Systeme einer Bohrstation entwicklen 24 Ustd.
und installieren

Auftrag Mit einer Bohrvorrichtung sollen Werkstiicke pneumatisch und hydraulisch gespannt
werden. Dazu soll eine zweckmé&Rige Spanntechnologie gefunden werden.

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
7.1.1 | Analysieren/ | Technologisch begriindete Anordnung 10

Informieren/ von Bohrmaschine und Spannvorrich-

Planen 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

- pneumatische Zylindersteuerungen
- pneumatische Logikglieder
zeitabhéngige Steuerungen

- druckabhéngige Steuerungen

- Ablaufsteuerungen

7.1.2 | Entscheiden/ | Bausteine der Steuerkette anordnen 12 technische Dokumentatio-
Durchfiihren | - 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

- Wirkungsergriindung von Druck-,
Sperr- und Stromventilen

- Ablaufsteuerung mit mehreren An-
triebsgliedern

- Schaltungsoptimierung z. B. mit Fluidsim

7.1.3 | Bewerten/ Technischen Aufwand im Verhaltnis 2 Erkenntniswege
Reflektieren zum Nutzen bewerten

Funktionssicherheit der pneumatisch auch in englischer Sprache
gesteuerten Bohrstationen untersuchen
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Lernfeld 7 Inbetriebnehmen steuerungstechnischer Systeme 60 Ustd.
Lernsituationen 7.1 Steuerung einer Bohrstation entwickeln und installieren 24 Ustd.
7.2 Schaltungen zum pneumatischen und elektropneumatischen Span- 24 Ustd.

nen von Werkstiicken in einer Bohrstation entwickeln
7.3 Schaltungen zum hydraulischen Spannen von Werkstticken in einer 12 Ustd.

Bohrstation entwickeln

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

Auftrag In einer Bohrvorrichtung sollen Werkstlicke pneumatisch gespannt werden.
Dazu sind Mdoglichkeiten von pneumatischen und elektropneumatischen Schaltungen
aufzuzeigen und umzusetzen.

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
7.2.1 | Analysieren/ | Stromlaufpléne darstellen 8
Informieren/ - Aufbau und Funktion eines Relais
Planen - Steuerstromkreis und Arbeitsstrom-
kreis

- logische Grundfunktionen, Identitat,
Nicht, Und, Oder
- Logikplan und Funktionstabellen

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

7.2.2 | Entscheiden/ | Stromlaufplan aufbauen und simulieren 14 | Fluidsim
Durchfihren | - Schaltungsaufbau von Grundsteue-
rungen
- Schaltungsaufbau der Steuerung
Bohrstation
7.2.3 | Bewerten/ Steuerungen der Pneumatik und Elekt- 2

Reflektieren ropneumatik beziglich des Aufwands,
der Funktions- und Arbeitssicherheit
vergleichen

Vor- und Nachteile des Wirkmediums
diskutieren
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Lernfeld 7 Inbetriebnehmen steuerungstechnischer Systeme 60 Ustd.
Lernsituationen 7.1 Steuerung einer Bohrstation entwickeln und installieren 24 Ustd.
7.2 Schaltungen zum pneumatischen und elektropneumatischen Span- 24 Ustd.

nen von Werkstucken in einer Bohrstation entwickeln
7.3 Schaltungen zum hydraulischen Spannen von Werkstticken in einer 12 Ustd.

Bohrstation entwickeln

Lernsituation 7.3 Schaltungen zum hydraulischen Spannen von Werk- 12 Ustd.
stuicken in einer Bohrstation entwickeln

Auftrag In der Bohrvorrichtung sollen Werkstiicke hydraulisch gespannt werden.
Dazu sind Mdglichkeiten von hydraulischen Schaltungen aufzuzeigen und umzusetzen.

Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
7.3.1 | Analysieren/ | Bauteile fur die hydraulische Spannung 4
Informieren/ | der Werkstlicke auswahlen
Planen - Durchflussgesetz und Kontinuitats-
gesetz
- EinflussgrofRen auf den Leitungs-
widerstand

- Pumpen und deren Kennlinien
- Grundaufbau der Hydraulikschaltung -
Sicherheitsventile

Kraft- und DrucklUbersetzung bearbeiten Ubungsaufgaben
7.3.2 | Entscheiden/ | Ablaufschaltung fur Bohrstation auf- 6 Grundschaltungen der
Durchfihren | bauen und prifen Hydraulik
7.3.3 | Bewerten/ Pneumatik- und Hydrauliksteuerungen 2

Reflektieren hinsichtlich des technischen Aufwands
und der Wirkung vergleichen
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Lernfeld 8 Programmieren und Fertigen mit numerisch gesteuerten Werk- 80 Ustd.
zeugmaschinen
Lernsituationen 8.1 Herstellen eines CNC-Drehteils 50 Ustd.
8.2 Herstellen eines CNC-Fréasteils 30 Ustd.
Lernsituation 8.1 Herstellen eines CNC-Drehteils 50 Ustd.
Auftrag Eine abgesetzte Welle soll auf einer CNC-gesteuerten Werkzeugmaschine gefertigt
werden.
Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
8.1.1 | Analysieren/ | Eine fertigungsgerecht bemaflite Teil- 17
Informieren/ zeichnung in eine NC-gerecht bemalfite
Planen Teilzeichnung umwandeln

- absolute und inkrementale Bemaf3ung
- Werksttcknullpunkt 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

Kihlung

Konturpunkte des CNC-Drehteils be-
stimmen

- Satz des Pythagoras

- Winkelfunktionen

8.1.2 | Entscheiden/ | CNC-Drehmaschine auswéhlen 30
Durchfihren | - 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

- Einschaltzustande und Formatschreib-

weise

- Schneidenradienkompensation anhand weiterer Drehteile
- CNC-Drehzyklen
- Unterprogramme

8.1.3 | Bewerten/ Ermittelte Prifergebnisse interpretieren 3
Reflektieren und dokumentieren

MaRhaltigkeit und Oberflachengute auf
Grund technologischer und programm-
technisch bedingter Einflisse diskutie-
ren
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Nr. Handlung Kompetenzentwicklung Ustd. | Hinweise
Wirtschaftlichkeit und Produktqualitat Einzel-, Serien- und Mas-
der CNC-Fertigung mit einer konventio- senfertigung

nellen Fertigung vergleichen

Programme optimieren
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Lernfeld 8

Lernsituationen

Lernsituation

Auftrag

zeugmaschinen

8.1 Herstellen eines CNC-Drehteils

8.2 Herstellen eines CNC-Frasteils

8.2 Herstellen eines CNC-Frasteils

Programmieren und Fertigen mit numerisch gesteuerten Werk- 80 Ustd.

50 Ustd.
30 Ustd.

30 Ustd.

Ein Frasteil soll auf einer CNC-gesteuerten Werkzeugmaschine gefertigt werden.

Nr.

Handlung

Kompetenzentwicklung

Ustd.

Hinweise

8.2.1

Analysieren/
Informieren/
Planen

Die fertigungsgerecht bemaflite Teil-

zeichnung in eine NC-gerecht bemalfite

Teilzeichnung umwandeln

- absolute und inkrementale Bemafung

- Werkstuicknullpunkt und Lage des
Koordinatensystems

Arbeitsplan erstellen

- Arbeitstechnologien

Auswahl von Schnittbedingungen und
deren Berechnung

Form und Lage des Werkzeuges
geometrische Daten

Schneidstoffe

Kihlung

Konturpunkte am NC-Frasteil bestim-
men

- Satz des Pythagoras

- Winkelfunktionen

6

selbststandiges Arbeiten
mit Tabellen

8.2.2

Entscheiden/
Durchfiihren

CNC-Frasmaschine auswahlen

- Aufbau und Funktion der Baugruppen

- Steuerungsarten

- Koordinatensystem, Null- und Bezugs-
punkte

- Einrichten

Werkzeuge auswahlen und vermessen

NC-Frasprogrammen schreiben und
optimieren

- Programmaufbau

- Einschaltzustande und Format-
schreibweise

Wegbedingungen, Zusatzfunktionen
und Schaltfunktionen
Fraserradienkompensation
Fraszyklen

- Unterprogramme

20

anhand weiterer Frasteile

8.2.3

Bewerten/
Reflektieren

Prifergebnisse interpretieren und doku-
mentieren

MaRhaltigkeit und Oberflachengute auf
Grund technologischer und programm-
technisch bedingter Einflisse diskutie-
ren

Wirtschaftlichkeit und Produktqualitat
einer CNC-Fertigung mit einer konventi-
onellen Fertigung vergleichen

Programme optimieren

Einzel-, Serien- und
Massenfertigung
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1. Ausbildungsjahr Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

Technische Darstellung zu den Lernsituationen 1.1 bis 3.19

Locher
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2 e

Grundplatte

Zylinderstifte
Zylinderschraube
Zylinderschraube
Zylinderschraube 8.8 DIN 912—-M5x16
Druckfeder
Blgel
Stempel
rebel
Lagerplatte
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1) Westermann: Metalltechnik Grundbildung. ,Technische Kommunikation“ Abl. 1, S. 94 und Einband S. 109.
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Berufsschule Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

2. Ausbildungsjahr

Darstellungen zu den Lernsituationen 5.1 und 5.2
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Klassenstufe 2 Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

Darstellung zur Lernsituation 8.1
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D re htell g ISO 2768- | Schule Seite

36



Berufsschule

Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

2. Ausbildungsjahr

Darstellung zur Lernsituation 8.2
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1. bis 4. Ausbildungsjahr  Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin Berufsschule

6 Berufsbezogenes Englisch

Berufsbezogenes Englisch bildet die Integration der Fremdsprache in die Lernfelder ab.
Der Englischunterricht im berufsibergreifenden Bereich gemalR den Vorgaben der
Stundentafel und der Unterricht im berufsbezogenen Englisch stellen eine Einheit dar.
Es werden gezielt Kompetenzen entwickelt, die die berufliche Mobilitat der Schilerin-
nen und Schuler in Europa und in einer globalisierten Lebens- und Arbeitswelt unter-
stutzen.

Der Englischunterricht orientiert auf eine weitgehend selbststandige Sprachverwen-
dung mindestens auf dem Niveau B1 des KMK-Fremdsprachenzertifikats®, das sich an
den Referenzniveaus des Gemeinsamen Europdischen Referenzrahmens fir Spra-
chen: lernen, lehren, beurteilen (GeR) orientiert. Dabei werden die vorhandenen fremd-
sprachlichen Kompetenzen in den Bereichen Rezeption, Produktion, Mediation und
Interaktion um berufliche Handlungssituationen erweitert.* Leistungsstarke Schiilerin-
nen und Schiler sollten motiviert werden, sich den Anforderungen des Niveaus B2 zu
stellen.

Grundlage fir den berufsbezogenen Englischunterricht bilden die in den Lernfeldern
des KMK-Rahmenlehrplans formulierten fremdsprachlichen Aspekte. Der in den Lern-
feldern integrativ erworbene Fachwortschatz wird in vielfaltigen Kommunikationssituati-
onen angewandt sowie orthografisch und phonetisch gesichert. Relevante grammati-
sche Strukturen werden aktiviert. Der Unterricht strebt den Erwerb grundlegender inter-
kultureller Handlungsfahigkeit mit dem Ziel an, mehr Sicherheit im Umgang mit fremd-
sprachigen Kommunikationspartnern zu entwickeln. Damit werden die Schilerinnen
und Schiler befahigt, im beruflichen Kontext erfolgreich zu kommunizieren.

Der Unterricht im berufsbezogenen Englisch ist weitgehend in der Fremdsprache zu
fuhren und handlungsorientiert auszurichten. Dies kann u. a. durch Projektarbeit,
Gruppenarbeit und Rollenspiele geschehen. Dazu sind die Simulation wirklichkeitsna-
her Situationen im Unterricht, die Nutzung von Medien und moderner Informations- und
Kommunikationstechnik sowie das Einuiben und Anwenden von Lern- und Arbeitstech-
niken eine wesentliche Voraussetzung.

Vertiefend kann berufsbezogenes Englisch im Wahlbereich angeboten werden. Emp-
fehlungen dazu werden in den berufsgruppenbezogenen Modulen des Lehrplans Eng-
lisch fur die Berufsschule/Berufsfachschule gegeben.

Die Teilnahme an den Prufungen zur Zertifizierung von Fremdsprachenkenntnissen
Niveau Bl oder Niveau B2 in der beruflichen Bildung in einem berufsrelevanten Be-
reich kann von den Schilerinnen und Schilern in Abstimmung mit der Lehrkraft far
Fremdsprachen individuell entschieden werden.

3 Rahmenvereinbarung Uber die Zertifizierung von Fremdsprachenkenntnissen in der beruflichen Bildung unter
https://www.kmk.org/fileadmin/Dateien/veroeffentlichungen_beschluesse/1998/1998 11 20-Fremdsprachen-
berufliche-Bildung.pdf

4 Kompetenzbeschreibungen der Anforderungsniveaus siehe Anhang
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Anhang

Die Niveaubeschreibung des KMK-Fremdsprachenzertifikats® weist folgende Anforde-
rungen in den einzelnen Kompetenzbereichen aus:

Rezeption: Gesprochenen und geschriebenen fremdsprachigen Texten Informa-
tionen entnehmen

HoOr- und Horsehverstehen
Niveau B1

Die Schilerinnen und Schiler kdnnen gelaufigen Texten in berufstypischen Situationen
Einzelinformationen und Hauptaussagen entnehmen, wenn deutlich und in Standard-
sprache gesprochen wird.

Niveau B2

Die Schilerinnen und Schuiler kbnnen komplexere berufstypische Texte global, selektiv
und detailliert verstehen, wenn in nattrlichem Tempo und in Standardsprache gespro-
chen wird, auch wenn diese leichte Akzentfarbungen aufweist.

Leseverstehen
Niveau B1

Die Schilerinnen und Schiler kdnnen gelaufigen berufstypischen Texten zu teilweise
weniger vertrauten Themen aus bekannten Themenbereichen Einzelinformationen und
Hauptaussagen entnehmen.

Niveau B2

Die Schilerinnen und Schuler kénnen komplexe berufstypische Texte, auch zu wenig
vertrauten und abstrakten Themen aus bekannten Themenbereichen, global, selektiv
und detailliert verstehen.

Produktion: Fremdsprachige Texte erstellen
Niveau B1

Die Schilerinnen und Schiler kénnen unter Verwendung elementarer und auch kom-
plexer sprachlicher Mittel gelaufige berufstypische Texte zu vertrauten Themen verfas-
sen.

Niveau B2

Die Schulerinnen und Schiler kénnen unter Verwendung vielfaltiger, auch komplexer
sprachlicher Mittel berufstypische Texte aus bekannten Themenbereichen verfassen.

5 Rahmenvereinbarung tber die Zertifizierung von Fremdsprachenkenntnissen in der beruflichen Bildung unter
https://www.kmk.org/fileadmin/Dateien/veroeffentlichungen_beschluesse/1998/1998 11 20-Fremdsprachen-
berufliche-Bildung.pdf
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Mediation: Textinhalte in die jeweilige Sprache Ubertragen und in zweisprachi-
gen Situationen vermitteln

Niveau B1

Die Schulerinnen und Schiler kdnnen fremdsprachlich dargestellte berufliche Sachver-
halte aus bekannten Themenbereichen sinngemal} und adressatengerecht auf Deutsch
wiedergeben. Sie kdénnen unter Verwendung elementarer und auch komplexer sprach-
licher Mittel in deutscher Sprache dargestellte Sachverhalte aus bekannten Themenbe-
reichen sinngemal3 und adressatengerecht in die Fremdsprache tbertragen.

Niveau B2

Die Schilerinnen und Schuler kénnen den Inhalt komplexer fremdsprachlicher berufs-
relevanter Texte aus bekannten Themenbereichen sinngemal und adressatengerecht
auf Deutsch sowohl wiedergeben als auch zusammenfassen. Sie kénnen unter Ver-
wendung vielfaltiger, auch komplexer sprachlicher Mittel den Inhalt komplexer berufsre-
levanter Texte aus bekannten Themenbereichen in deutscher Sprache sinngemaf? und
adressatengerecht in die Fremdsprache sowohl lGibertragen als auch zusammenfassen.

Interaktion: Gesprache in der Fremdsprache fuhren
Niveau B1

Die Schilerinnen und Schiler kénnen unter Verwendung elementarer und auch kom-
plexer sprachlicher Mittel gelaufige berufsrelevante Gesprachssituationen, in denen es
um vertraute Themen geht, in der Fremdsprache weitgehend sicher bewaltigen, sofern
die am Gesprach Beteiligten kooperieren, dabei auch eigene Meinungen sowie Plane
erklaren und begrinden.

Niveau B2

Die Schulerinnen und Schiler kénnen unter Verwendung vielfaltiger, auch komplexer
sprachlicher Mittel berufsrelevante Gespréachssituationen, in denen es um komplexe
Themen aus bekannten Themenbereichen geht, in der Fremdsprache sicher bewalti-
gen, dabei das Gesprach aufrechterhalten, Sachverhalte ausfiihrlich erlautern und
Standpunkte verteidigen.
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7 Hinweise zur Literatur

KMK — Sekretariat der Standigen Konferenz der Kultusminister der Lander in der Bun-
desrepublik Deutschland: Handreichung fur die Erarbeitung von Rahmenlehrplanen der
Kultusministerkonferenz fir den berufsbezogenen Unterricht in der Berufsschule und
ihre Abstimmung mit Ausbildungsordnungen des Bundes fiir anerkannte Ausbildungs-
berufe. Bonn. Stand: Juni 2021.
https://www.kmk.org/fileadmin/veroeffentlichungen_beschluesse/2021/2021_ 06 17-
GEP-Handreichung.pdf

Landesamt fur Schule und Bildung: Umsetzung lernfeldstrukturierter Lehrpléne. 2022.
https://publikationen.sachsen.de/bdb/artikel/14750

Landesamt fuir Schule und Bildung: Operatoren in der beruflichen Bildung. 2021.
https://publikationen.sachsen.de/bdb/artikel/39372
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Hinweise zur Veranderung des Arbeitsmaterials richten Sie bitte an das

Landesamt fur Schule und Bildung
Standort Radebeul

Dresdner StralR3e 78 ¢

01445 Radebeul

Notizen:

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

Die freigegebenen Lehrpldne und Arbeitsmaterialien finden Sie zum Download unter
https://www.schulportal.sachsen.de/Iplandb/.

Dieses Angebot wird durch das Landesamt fiir Schule und Bildung, Standort Radebeul,
standig erweitert und aktualisiert.
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