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Bewertungstabelle flir die Module im Unternehmen



Der Auszubildende ist in der Lage, die verschiedenen Arbeitsschritte chronologisch zu planen
unter Beriicksichtigung der geltenden Sicherheitsvorschriften.

Ausgewadhlt

Indikatoren

Die fehlende MaRe und Maschinendaten werden ermittelt.
Der Arbeitsablauf wird erstellt.

Die Zeitvorgaben liegen vor.

Die Sicherheitsvorschriften werden umgesetzt.

Sockel

Die fehlende Werte werden iiberpriift und benotet.

Die einzelnen Schritte wurden richtig aufgeschliisselt.

Der Zeitrahmen ist realistisch.

Die Vorgaben beriicksichtigen die Sicherheitsvorschriften.

Der Auszubildende ist in der Lage, Werkstiicke mit angemessenem Schwierigkeitsgrad
selbststandig herzustellen.

Ausgewadhlt

Indikatoren

Die Vorgehensweise und der Umgang mit Maschinen und Werkzeugen

Sockel

Die hergestellten Werkstiicke entsprechen den Vorgaben.



Der Auszubildende istin der Lage, die ihm zur Verfiigung stehende Zeit im Hinblick auf
fristgerechte Fertigstellung einzuteilen.

Ausgewadhlt

Indikatoren

Die Dauer der verschiedenen Arbeitsschritte wird dokumentiert.

Sockel

Die Zeitvorgabe wird eingehalten.

Der Auszubildende ist in der Lage, die gefertigten Teile nach Plan und Angaben
zusammenzubauen und die MaRe zu kontrollieren.

Ausgewadhlit

Indikatoren

Der Zustand und die Funktionalitdt der zusammengebauten Teile werden Uberprift.
Die Endkontrolle wird durchgefiihrt.
Ein Messprotokoll wird erstellt.

Sockel

Das Messprotokoll liegt vor.
Der Zusammenbau ist weitestgehend nach Plan und Angaben ausgefiihrt.
Die Funktionalitdt ist gegeben.



Der Auszubildende ist in der Lage, die Schneidpldttchen und die Werkzeughalter zu beurteilen.
Die Wendeschneidplatten werden gegebenenfalls gewechselt oder die Spiralbohrer werden
geschliffen.

Ausgewdhlt

Indikatoren

Die Vorgehensweise beim Schleifen oder Ersetzen von Werkzeugen wird lberprift.
Die Auswahlkriterien zur Ermittlung von Schneideplatten geniigen den Werkstoffeigenschaften.

Sockel

Die instandgesetzten Werkzeuge sind einsatzfahig (Auswahl, Montage und Schneidfahigkeit).

Anzahl der zu evaluierenden ausgewdhlten Kompetenzen 1/5

Anzahl der zu evaluierenden obligatorischen Kompetenzen 0
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