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Die Reihe fir die Ausbildung in den Industriellen Metallberufen zeichnet sich aus durch:
e Gliederung nach Lernfeldern

* fundierte, trotzdem schiilergerechte Darstellung

* hohe Normaktualitét

* hochwertige Grafiken und Abbildungen

* vielféltiges Angebot an Aufgaben und Ubungen
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Die Grundstufe vermittelt das Basiswissen flir die Ausbildung, die Fachstufen bauen darauf auf und setzen die Reihe konzeptionell fort. g
Das durchgéngige, tbersichtliche Layout aller vier Titel unterstreicht den Reihencharakter, Farbleitsysteme ermaoglichen die einfache
Orientierung in den Banden. Alle Bande enthalten bereits das notwendige Fachenglisch!

Grundkenntnisse Industrielle Metallberufe
Lernfelder 1-4
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F. Brandt, C. Braun, V. Lindner, E. Schulz, J. Timm
400 Seiten, mehrfarbig, 19 cm x 26 cm, Hardcover,

6., aktualisierte Auflage, 2014 Das Werk fiir Zerspanungsmechaniker/-innen sowie Feinwerkmechaniker/-innen (Schwerpunkt Zerspanungstechnik) im 2. bis 4. Ausbil-
978-3-582-03010-8, € 25,80 dungsjahr zeigt die Lernfelder 5—13 mit allen Inhalten, die in der Abschlussprifung Teil 1/ Teil 2 gefordert werden. Im Lernfeld 12 werden
CD exemplarisch an einem Einzelfertigungsauftrag die Strukturen flir einen betrieblichen Auftrag — wie er in der Abschlusspriifung Teil 2
Das gesamte Buch als PDF sowie alle Abbildungen im JPG-Format. vorkommen kann — dargestellt. Die Komplettbearbeitung von Drehteilen mit angetriebenen Werkzeugen und das 5-Achs-Frdsen — wie es
978-3-582-30111-6, ® € 25,80 in der Abschlusspriifung Teil 2 (PAL) gefordert wird — ist im Lernfeld 11 anhand von praktischen Beispielen dargestellt.

Lésungen zum Lehrbuch Das Buch zeigt gezielt auch den aktuellen Stand der Technik, z. B. Prézisions-Hartdrehen und -Frésen, Glattwalzen, CNC-Mehrspindel-
80 Seiten, A4, Broschur drehautomaten, 5-Achs-Simultanfrasen, High Speed/High Performance Cutting, optische 3D-Messtechniken, Qualitédtsmanagement und
978-3-582-03011-5, ® <€ 26,90 Prozessqualitat. Mit dabei: eine DVD mit zahlreichen Zusatzmaterialien, z.B. Videos und Simulationen der behandelten CNC-Programme.

Losungen zum Lehrbuch als E-Book . S .
Noch mehr Titel fur die Ausbildung

978-3-582-30119-2, ® € 22,40
Tabellenbuch fiir Metalltechnik

von W. Dax, N. Drozd, W.-D. Gléser,
H. ltschner, G. Kotsch, J. Slaby,

A. WeiB, K. Zeimer

456 S., mehrfarbig, A5, flexibel
gebunden und abwischbar, mit DVD,

'y
Grundkenn

Industrj 1
iel
vl le Metallperys,

Hatfer o BeckerKavan v

Grungk
Industy

Lernfelder 1

W :
affer » Aigner « Becker—Kav‘

Fachk
Indust

Lernfelder 5.

6r = ann « | 5, Orich » g ra|
LE H i Wei
U

EU!
Fachkenntnisse‘ &
erkzeugmechaniker

Lernfelder 5 - 14

O e
L B O

Auch als
Digitales Schulbuch

Hatfer = Honmann = Lambrich = \Neinrauwch

Lernfelder 5 — 15

Die Grundstufe wendet sich an Auszubildende der Metallindustrie im 1. Ausbildungsjahr. Das Werk beinhaltet die Lernfeder 1—4 und ist ein
Unterrichts- und Nachschlagewerk, das als Leitmedium fir den Lernfeldunterricht dienen kann. Die gute und fachgerechte Visualisierung 1

Lernfelder 5 — 13

in Form von Fotos, mehrfarbigen dreidimensionalen Grafiken und verschiedenfarbigen Texten erleichtert das Versténdnis der fachlichen | H’;ﬂ,‘,‘;gé’ﬁgik r

Zusammenhange.
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Das Buch wendet sich in an Industriemechaniker/-innen sowie Feinwerkmechaniker/-innen (Schwerpunkt Maschinenbau) im 2. bis
4. Aushildungsjahr. Das Werk beinhaltet die Lernfelder 5—15. Diese umfassen integrativ technologische, mathematische und zeichnerische
bzw. kommunikative Informationen, die es den Auszubildenden ermdglichen, Entscheidungszusammenhénge nachzuvollziehen, Querbezlige
zu erkennen und begriindete Entscheidungen zu treffen. Aus diesem Grund sind die fachlichen Zusammenhénge — meist ausgehend von
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