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Vorwort, Hinweise fiir den Benutzer

Nichts ist so sicher wie der standige technische Wandel in unserer Arbeitswelt. Die Ausbildung erhélt neue
Strukturen und die Prifungen verandern sich. Neue Verordnungen kennzeichnen dies.
- Nach 18 Monaten der Ausbildungszeit soll zur Ermittlung des Ausbildungsstands die Abschlusspriifung
Teil 1 stattfinden.
— Sie besteht aus:
¢ Arbeitsaufgabe,
e situativen Gesprachsphasen und
¢ schriftlichen Aufgabenstellungen, bestehend aus Teil A und aus Teil B.

Die Prifung umfasst 8 Stunden bei einer Vorgabezeit von 6,5 Stunden fir die Arbeitsaufgabe einschlieBlich
den situativen Gesprachsphasen von maximal 10 Minuten.

Die Vorgabezeit der schriftlichen Aufgabenstellungen fiir Teil A und Teil B zusammen betragt 1,5 Stun-
den.

Die schriftlichen Aufgabenstellungen beinhalten 8 Aufgaben in ungebundener und 23 Aufgaben, davon
3 abwahlbar, in gebundener Form. Hier werden auch Aufgaben aus der Technischen Kommunikation und
der Mathematik gestellt. Die insgesamt 6 Aufgaben, 3 Aufgaben der Technischen Kommunikation und
3 Aufgaben zur Mathematik in gebundener Form, sind nicht abwahlbar.

Die einzelnen Prifungsbereiche stehen in einem engen thematischen und zeitlichen Bezug zueinander und
sind nur mit den dazugehérenden Konstruktionszeichnungen zu lésen.

Die Leistungen der Zwischenprifung werden als Teil 1 der Abschlusspriifung mit 40 % bewertet und bilden
mit dem Ergebnis der Abschlussprifung Teil 2 ein Gesamtergebnis.

Um den Priflingen bei der Vorbereitung der Abschlusspriifung Teil 1 eine Hilfe an die Hand zu geben,
wurde dieses Buch erstellt.

In diesem Prifungsvorbereitungsbuch sind die Aufgaben so gewahlt, wie sie an Umfang und Schwierig-
keitsgrad in der Abschlussprifung auch wirklich gestellt werden.

Lernenden, Lehrern und Ausbildern wird ein neues Werk gereicht, das im Unterricht, in den Ausbildungs-
betrieben, in den Lehrwerkstatten und als Hausaufgabe eingesetzt werden kann, um die zukinftigen
Werkzeugmechaniker/-innen auf eine optimale Abschlusspriifung Teil 1 vorbereiten zu kénnen.

Materialbereitstellungsliste:

Die Materialbereitstellungslisten sind nicht nur fir die Vorbereitungsarbeiten mit ggf. anschlieBender
Durchfihrung der Arbeitsaufgabe gedacht, sondern sie erschlieBen den Schilern und angehenden Prif-
lingen geblindelte Zusammenhange wie:

— den erforderlichen Zeitaufwand zur Vorbereitung der Einzelteile nach den Skizzen,

— die notwendige Zeitschiene zur Herstellung der komplexen Arbeitsaufgabe einschlieBlich der Montage-
arbeiten,

— das Planen und Organisieren der Arbeitsablaufe,

- die Auswahl der geeigneten Fertigungsverfahren,

— das Berucksichtigen betriebswirtschaftlicher, sicherheitstechnischer und 6kologischer Gesichtpunkte,
— die betriebliche und technische Kommunikation,

- das Arbeiten im Team,

— die HinfUhrung zu einer bewussten Kundenorientierung.

Die Durchflhrung der Arbeitsaufgabe lasst sich z.B. im Berufsschulunterricht vorbereiten und in den Aus-
bildungsstatten praktisch realisieren.
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Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe:

Falls Sie die Durchfihrung der Arbeitsaufgabe leisten, hat sich der Prifling innerhalb der Vorgabezeit von
6,5 Stunden in die PrGfungsunterlagen einzuarbeiten und folgende gegliederte Arbeitsphasen durchzu-
fuhren:

Gewichtung
¢ Arbeitsphase ,Durchfiihrung” Richtzeit: 6,0 h 85 %
e Arbeitsphase , Kontrolle” Richtzeit: 0,5 h 10 %
e Situative Gesprachsphasen” 5%

Fur jede einzelne Prifung in dem vorliegenden Prafungsvorbereitungsbuch gibt es Prifprotokolle mit einem
Gesamtbewertungsschlussel fur die einzelnen Arbeitsphasen.

Sie erkennen somit, welche Anforderungen gestellt werden.

AuBerdem kdénnen Sie jede Bewertung der Arbeitsaufgabe selbst schllissig nachvollziehen.

Als Orientierungshilfe sind zu den situativen Gesprachsphasen Vorschldage S. 126 beigefigt.

Der Loser:

Damit der Lernende/die Lernende leicht Uberprifen kann, ob die Aufgaben richtig gelést wurden, ist der
Loser als separates Werk verfasst.

Dieser Loser zeigt ausfiihrliche Losungsschritte und Losungswege auf.

Der Lernende kann die Aufgaben dadurch auch hier selbststandig nachvollziehen.

So ist z.B. fur die Aufgaben der Technischen Mathematik stets der L6sungsweg mit Formeln, Ziffern, Ein-
heiten und Endergebnissen vorzufinden.

Der Prufling kann seinen Leistungsstand selbst ermitteln. Fir jede der einzelnen Prifungen ist das Punkte-
system vorgeschrieben und mithilfe des Losers und des Gesamtbewertungsbogens auszurechnen.

Die Gewichtung fur die schriftlichen Prifungsteile A und B ist verbindlich jeweils mit 50 % zu bewerten.
Die Arbeitsaufgabe mit den situativen Gesprachsphasen ist ebenfalls verbindlich mit 50 % zu bewerten.
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Gestreckte Abschlussprifung Teil 1
Werkzeugmechaniker/-in

Die Gewichtung der
Abschlussprifung Teil 1 betragt
40 %

Gliederung der Prifung

Arbeitsaufgabe mit Schriftliche
situativen Gesprachsphasen Aufgabenstellungen
Gewichtung: 50 % Gewichtung: 50 %
Vorgabezeit: 6,5 h Vorgabezeit: 1,5 h
- Teil C - Teil A
— Durchftuhrung Arbeitsaufgabe — Gewichtung: 50 %

mit situativen Gesprachsphasen
23 gebundene Aufgaben

Phasen Gewichtung 3 Aufgaben zur Abwahl
6 Aufgaben ohne
Erefgi%:e Abwahlmoglichkeit
 Planun durch die 3 Aufgaben zur Mathe_matlk
9 schriftliche 3 Aufgaben zur Technischen
Aufgaben- Kommunikation
stellung
e Durchfihrung 85 %
e Kontrolle 10 %
e Situative
Gesprachs- 5 9
phasen
(max. 10 min)
- Teil B

— Gewichtung: 50 %

8 ungebundene Aufgaben,
keine Abwahl méglich
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Prufung 1 ERGF Werkzeugmechaniker/-in Drehschieber

Sie haben den Auftrag, die Baugruppe, die auf der Gesamtzeichnung BI. P1-1(3) dargestellt ist,
anzufertigen, zu montieren und die Funktion zu tGberprifen.
Die herzustellenden Einzelteile sind den Einzelteilzeichnungen BIl. P1-2(3) und BI. P1-3(3) zu entnehmen.

1

Zeichnung P1-1(3):

Die Tragerplatte (Pos. 1) ist aus dem Werkstoff S235JR+C herzustellen.
Was bedeutet diese Bezeichnung?

@ Stahl far den Maschinenbau nach ISO 235

@ Stahl fur den Stahlbau mit einer Mindeststreckgrenze von R, = 235 N/mm? bei einer Kerbschlagar-
beit von 27J) bei +20 °C Priftemperatur, kaltverfestigt

(® Stahl fur den Stahlbau mit 23,5 % Legierungsbestandteilen

@ Stahl fur den Maschinenbau mit der Mindeststreckgrenze von 235 N/mm?, Kerbschlagarbeit 27J,
besondere Kaltumformbarkeit

() Stahl far den Maschinenbau mit 2,35 % Kohlenstoff, kaltverformt

2

Die Eigenschaften der Stahle werden durch verschiedene Legierungselemente bestimmt. Dies gilt
auch fiir das Werkstiick (Pos. 6) der Stiickliste Bl. P1-1(3). Wie heiB3t der Stahl?

@ Unlegierter Baustahl @ Automatenstahl
(@ Hochlegierter Werkzeugstahl (® Vergltungsstahl
(® Einsatzstahl

3

Zeichnung P1-2(3): ‘
Fiir die Tragerplatte (Pos. 1) sind viele verschiedene Bohrungen zu fertigen.

Um wirtschaftlich zu bohren, ist der richtige Anschliff fiir die Bohrer zu

beachten. Welchen Winkel soll die Querschneide eines Spiralbohrers zur /
Hauptschneide haben? /

£

® 60°

g :2: a?;ir;chneiden—
o Y

4

Zeichnung P1-2(3):

Die Tragerplatte (Pos. 1) muss vier Bohrungen vom @ 6,5 mm erhalten. Fiir den HS-Spiralbohrer wird
eine Schnittgeschwindigkeit von v, = 30 m/min gewahlt. Wie groB ist die einzustellende Umdre-
hungsfrequenz n in min~! bei einer Drehmaschine mit stufenlos einstellbarem Getriebe?

Spiralbohrerdurchmesser o —=—

® n= 600 min™ 50 40 3025 20 15 1210 87 6 5mm
Jri 74 ¢
_ . _1 m/min
® n= 890 min gg 7
® n= 970 min~' 4
@ n=1100 min~!
® n=1469 min™

20
15

10
8

Schnittgeschwindigkeit v, —=—

40 50 70 100 150 200 300 400500 700 1000 1500 min~! 3000

Umdrehungsfrequenz der Bohrspindel n ——==—
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Prifung 2 EREIE: Werkzeugmechaniker/-in Exzenterpresse

Die Einzelteile der Baueinheit mlssen Sie nach Zeichnung BI. P2-1(3) bis P2-3(3) anfertigen. Diese

die Funktion der Baueinheit. Beantworten Sie bitte die Aufgaben stets mit kurzen Satzen.

ungebundenen Aufgaben beziehen sich auf die Vorbereitung und die Fertigung der Teile sowie auf

Bewertung: 10 bis 0 Punkte

Bewertung
U1
a) Zeichnung P2-1(3):
Berechnen Sie die erforderliche Schneidkraft Fin N, wenn eine Lochung flr das skizzierte
Kunststoffteil erfolgt. Die Scherfestigkeit betragt T,gmax = 21 N/mm?Z.
- 96
7 15
= 7
{5 e S o N
t=0,4 Ef -
In?
b) Zeichung P2-3(3):
Berechnen Sie die Flachenpressung p in N/mmZ, wenn Sie einen anderen Kunststoff lochen
mussen und eine Schneidkraft von F = 420 N bendétigen. Die Flachenpressung bezieht sich auf
die Lagerflache zwischen der Antriebswelle (Pos. 4) und dem Exzenter (Pos. 10).
Ergebnis
U1
Punkte
© Bildungsverlag EINS GmbH 41




Priifung 3 [RGKe Werkzeugmechaniker/-in Biegewerkzeug P3

Abschlussprifung Teil 1 — Arbeitsaufgabe
Materialbereitstellungsliste

1. Alle Halbzeuge missen den angegebenen Allgemeintoleranz nach I1SO 2768-m
Normen') entsprechen.
Toleranz- von Uber | Uber | Uber | Uber
. . klasse 0,5 3 6 30 120
2. Es gelten die Allgemeintoleranzen. bis bis bis bis bis
3 6 30 120 400
3. Mafe, die nicht unterstrichen sind, sind tel 01 01 02 03 05
. . N == + + + +
FertigmaBe mit der Oberflachev/m . mrtte ! ! ! ! !

4. Unterstrichene MaBe sind Rohmale, die
in der Prifung noch verandert werden.

5. Fur die Oberflachenqualitat der mit Stern*
versehenen MaBe gilt Q/

6. Es gilt die Projektionsmethode 1 <1£l,@> .

I. Halbzeuge, die jeder Priifling mitzubringen hat:

1. 1 Flachstahl FI 50* x 12* x 90 EN 10278 S235JRG2C+C
2. 1 Flachstahl FI 60* x 15* x90 EN 10278 S235JRG2C+C vorgefertigt nach Skizze 1
3. 2 Flachstahl FI 50*x 62 x 15* EN 10278 S235JRG2C+C vorgefertigt nach Skizze 2
4. 1 Flachstahl FI22,5x19x90 EN 10278 S235JRG2C+C vorgefertigt nach Skizze 3
5. 1 Flachstahl FI22,5x19x90 EN 10278 S235JRG2C+C vorgefertigt nach Skizze 4
6. 1 Flachstahl FI 10* x5x 100  EN 10278 S235JRG2C+C
7. 2 Rundstahl Rd 20 x 5 EN 10278 S235JRG2C+C

Il. Normteile und Hilfsmittel, die jeder Priifling mitzubringen hat:

1. 2 Zylinderschraube M5 x 10 ISO 4762 8.8

2. 4 Zylinderschraube M5x 16 ISO 4762 8.8

3. 2 Zylinderschraube M5 x 25 ISO 4762 8.8

4. 1 Zylinderstift 5x14-A ISO 8734 St

5. 1 Zylinderstift 5x25-A ISO 8734 St

6. 4 Zylinderstift 5x28-A ISO 8734 St

7. 2 Zylinderstift 5x50-A ISO 8734 St

8. 2 Druckfeder 0.8x6.3x23 DIN 2098 Federstahldraht

9. 1 Druckfeder 0.8x6.3x10.5 DIN 2098 Federstahldraht
10. 1 Bolzen A-5x10 ISO 2341 St

1 EN 10278, zulassige Breiten- und Dicken-Abweichungen fiir Flachstahle nach ISO-Toleranzfeld h11;
EN 10278, zulassige Breiten- und Dicken-Abweichungen fur Vierkantstahle nach ISO-Toleranzfeld h11;
EN 10278, zulassige Breiten- und Dicken-Abweichungen fir Rundstdhle nach ISO-Toleranzfeld h11

© Bildungsverlag EINS GmbH



Werkzeugmechaniker/-in

Priifung 3 [RGKe Arbeitsaufgabe )
Biegewerkzeug

Beschreibung der Arbeitsaufgabe

1. In der Abschlusspriifung Teil 1 ist eine Arbeitsaufgabe zu bearbeiten. Diese gliedert sich in:
- Planung,
- Durchfiihrung,
— Selbstkontrolle.

2. Vorgabezeit: 6,5 h
—die Arbeitsphase ,,Durchfihrung” Richtzeit: 6,0 h
— die Arbeitsphase ,Kontrolle” Richtzeit: 0,5 h
— die ,situativen Gesprachsphasen”

3. Priifungsunterlagen
— Zeichnungen BI. P3-1(3) bis P3-3(3),
— Arbeitsblatt ,MaBfestlegung durch den Prifling wahrend der Durchfihrung” mit dem
— Arbeitsblatt ,Kontrolle”, S. 72.

4. Situative Gesprachsphasen
Wahrend der Durchfihrung der Arbeitsaufgabe fihrt der Prifungsausschuss mit dem Prifling
situative Gesprachsphasen durch. Hier soll der Prifling zeigen, dass er in der Lage ist, fachge-
rechte Sachverhalte kurz und knapp darzustellen.

5. Beschreibung der Arbeitsaufgabe
Mit diesem Biegewerkzeug lassen sich Blechteile biegen; vgl. Sie das Werkstlck. Fir den Biege-
stempel (Pos. 4) ist ein Ersatz-Biegestempel mit verstarkten Fihrungsarmen geplant. Ein bestimm-
tes Einbau- und SicherheitsmaB ist hier zu beachten. Vgl. Sie die Gesamt- und Einzelteilzeich-
nungen BI. P3-1(3) bis P3-3(3).

6. Durchfiihrung (Richtzeit: 6,0 h)
Sie haben die Aufgabe, die funktionsfahige Baugruppe anzufertigen und einen Ersatz-Biegestem-
pel (Pos. 4) zu planen. Die Dicke der beiden Fihrungsarme ist zu verstarken. Das neue MaB (Ersatz
fir das Maf3 7,5) ist so zu vergroBern, dass beim Biegen zwischen der Pos. 4 und Pos. 5 ein Sicher-
heitsabstand von = 0,5 mm verbleibt. Bestimmen Sie das MaB , Y” sowie das neue DickenmaB.

Bearbeiten Sie hierzu das Aufgabenblatt ,MaBfestlegung durch den Prufling wahrend der
Durchfuhrung”, S. 72, und geben Sie dieses Aufgabenblatt am Ende der Priifung ab.

Sie mlssen wahrend der Prifung die BG-Vorschriften einhalten.

Fertigen:

— Herstellen der Einzelteile,

— Festlegen von MaBen wahrend der Fertigung,

— Kennzeichnen der Einzelteile

Flagen:

— Montage der Einzelteile

Optimieren:

— Funktionskontrolle,

— Einstell- und Abstimmarbeiten an der Baugruppe

7. Kontrolle (Richtzeit: 0,5 h)
Uberprifen Sie auf dem Arbeitsblatt ,Kontrolle” Ihren Arbeitsauftrag. Beurteilen Sie, ob die
vorgegebenen Merkmale erfillt sind. Dokumentieren Sie dabei Ihre Entscheidung in der Tabelle
des Arbeitsblatts.

8. Abgabe
Ubergeben Sie die Prifungsunterlagen dem Priifungsausschuss zusammen mit der Baugruppe
und dem Blatt ,,MaBfestlegung durch den Prifling wahrend der Durchfihrung” mit der Kontrol-
le/dem Prifprotokoll von S. 72.

Quelle: IHK-Stuttgart
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Werkzeugmechaniker/-in P3

Prifung 3 RGiKe Arbeitsaufgabe )
Biegewerkzeug

Gesamtbewertungsbogen

Lfd. | Durchfiihrung Haufig- Zwischenergebnis Divisor | Ergebnisim | Gewich- Zwischenergebnis
Nr. keit 100-Punkte- | tungsfaktor
Schltssel
1 MaBfestlegung durch 1x MA 0,1 0,05

den Priifling wahrend
der Durchfiihrung

2 | Funktionskontrolle 3x FK 0,3 0,15
3 |Sichtkontrolle 8 x SK 0,8 0,15
4 FeinmaBe 12 x FM 1,2 0,40
5 | GrobmaBe 8 x GM 0,8 0,25
Ergebnis der Durchfihrung:
(max. 100 Punkte) Bereich 1
Lfd. | Kontrolle Ergebnis Divisor Zwischenergebnis
Nr.
1 Prufprotokoll PR 0,6
Ergebnis der Kontrolle:
(max. 100 Punkte) Bereich 2
Lfd. | Situative Ergebnis Divisor Zwischenergebnis
Nr. Gesprachsphasen
1 Situative Gesprachsphasen SG 0,1

Ergebnis der situativen Gesprachsphasen:
(max. 100 Punkte) Bereich 3

Berechnung des Ergebnisses der Arbeitsaufgabe inklusive situativer Gesprachsphasen

Lfd. |Handlungszyklen der Arbeitsaufgabe Ergebnistbertrag Gewichtungs- | Zwischenergebnis
Nr. (Eine Planung erfolgte bereits durch die schriftliche Punkte faktor
Aufgabenstellung)
1 Durchfiihrung Bereich 1 0,85
2 Kontrolle Bereich 2 0,10
3 Situative Gesprachsphasen Bereich 3 0,05
Ergebnis der Arbeitsaufgabe mit situativen Gesprachsphasen:
(max. 100 Punkte) Punkte
Berechnung des Ergebnisses der Abschlusspriifung Teil 1
Lfd. |Bereiche der Abschlusspriifung Teil 1 Ergebnistbertrag Gewichtungs- | Zwischenergebnis
Nr. Punkte faktor
1 Arbeitsaufgabe mit situativen Gesprachsphasen 0,5
2 Schriftliche Aufgabenstellungen (Teil A + B) 0,5
Gesamtergebnis der Abschlusspriifung Teil 1:
(max. 100 Punkte) Punkte

Die Ergebnisrechnungen basieren auf dem IHK-Schlussel.

Quelle: IHK-Stuttgart
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Prifung 1

Teil A

Werkzeugmechaniker/-in

Drehschieber

Abschlussprifung Teil 1 — Schriftliche Aufgabenstellung

1

2 W N
© © ®

0 N o U

10
11
12

13
14
15
16

®

® 0 © 0 © 00 6

® 0 ®

Losungen zu den Seiten 1 bis 17

Ve ., _ 30m/min

=d' : ' = I =~ AN A~ !
Ves@rmon. n= 0,0065 -

n = 1469 min™’

Ve=d-m-n; v.=0,03m-x-850 min';

Ve = 80 m/min

vi=n-f,-z; vy=75min™"-0,18 mm - 8;

vs = 108 mm/min

Der Winkel o betragt 30°. tan 30° = %;

b= o b 5mm .
tan 30° ' 0,5774 '
b =8,66 mm

1. Losungsweg fir c:

_ a . 5mm
sin 30° ' 0,5

sin30°=i;c
C

c=10 mm

2. Lésungsweg fur c: ¢ =7a2 + b?;

c=752mm? + 8,662 mm? ;

c =725 mm?2 + 74,996 mm?;

c=10 mm

17
18
19

20

21
22
23

@)

®

S=14,2 mm?2 aus dem Tabellenbuch

oo F. 5 __4700N
2T s TP 142 mm? ]

0, = 331 N/mm?2

Ve .= 85 m/min .

1

Ve=d-mw-n; n=

d-x’  ~ 002m-=x
n= 1353 min’
& = L-i . f =(‘I9mm+0,2mm)-3_
N 0,1 mm - 1353 min™' '
th = 0,43 min
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Nl P Teil B Werkzeugmechaniker/-in Exzenterpresse

Abschlussprifung Teil 1 — Schriftliche Aufgabenstellung

Losungen zu den Seiten 41 bis 45

U1

a) F=S Tagmax; S=U-t; S=d-n-t; S=5mm-n-04mm; S=6,28mm?
F=6,28 mm2-21 N/mm?2; F=132N

b)p=£; A=d-l; A=8mm-9mm; A=72mm?
420 N
=———,; p=5,83N/mm?
p 72 mm? p
=1-d
u2

Steigung Pvon M6: P=1mm
Fh-2-r-m . F= 60N-2-110 mm - =

I

a) Fy-2-r-n=F-P; F=

P 1T mm
F=41469N
b)FH= F-P : FH=58300N1mm’ FH=84,35N;
2-r-m 2-110mm - n
FH= 8—4'35N ; FH =M, FH=99,23 N
n 0,85 —_—
U3

a) — Abscherung,
— Flachenpressung,
— Biegung
b) t.5=0,8 - Ry ; Tag=~0,8-580 N/mm?2; t,5~464 N/mm?

d?- 52mm? - x
F=x -S; §S= ; S=—Y—m——
aB max 4 4

F =464 N/mm?2 - 19,64 mm?;
F=9111N; F=9,111kN

; $=19,64 mm?

U4

a) Kernlochbohrungen fur M4: 3,24 mm
Kernlochbohrungen fur M5: 4,13 mm

b) Steigung von M4: 0,7 mm
Steigung von M5: 0,8 mm
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Werkzeugmechaniker/-in

Priifung 3 [RGKe Arbeitsaufgabe )
Biegewerkzeug

MaBfestlegung durch den Priifling wahrend
der Durchfiihrung Punkteschliissel: 10-9-7-5-3-0

Aufgabenlosung

11,5 17,5

(13,5)

(32)

2
1

MaBe aus den Einzelteilzeichnungen sind in die Gesamtzeichnung eingetragen. Die freie Einbauho-
he beider Seitenwande (Pos. 3) betragt 32 mm. Subtrahiert man von 32 mm das Maf3 7,5 mm des
Biegestempels (Pos. 4) und das MaB3 11 mm des Biegegesenks (Pos. 5), erhalt man das MafB 13,5 mm.
Der Biegestempel (Pos. 4) hat einen Verfahrweg von 12 mm. Der Sicherheitsabstand zwischen Pos. 4
und Pos. 5 betragt 1,5 mm. Verstarkt man das MaB 7,5 mm der Pos. 4 um das MaB ,,Y” = 1 mm, kann
der Hub von 12 mm weiterhin genutzt werden. Denn:

3Z2mm-75mm-11T mm = 13,5 mm
Y=13,5mm-0,5mm-12 mm

=N N

Sicherheitsabstand  Verfahrweg

Dicke der Filhrungsarme des Ersatz-Biegestempels (Pos. 4) = 7,5 mm + Y
=7,5mm+1 mm=8,5mm

Ubertragen Sie dieses Bewertungsergebnis in den Gesamtbewertungsbogen S. 74.
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