RAHMENLEHRPLAN

fiir den Ausbildungsberuf

Fachkraft fiir Metalltechnik

(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 22.03.2013)



Teil I Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fiir den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die
Standige Konferenz der Kultusminister der Linder beschlossen worden und mit der entspre-
chenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen vom Bundesministerium fiir Wirtschaft
und Technologie oder dem sonst zustdndigen Fachministerium im Einvernehmen mit dem
Bundesministerium fiir Bildung und Forschung) abgestimmit.

Der Rahmenlehrplan baut grundsétzlich auf dem Niveau des Hauptschulabschlusses bzw.
vergleichbarer Abschliisse auf. Er enthilt keine methodischen Festlegungen fiir den Unter-
richt. Der Rahmenlehrplan beschreibt berufsbezogene Mindestanforderungen im Hinblick auf
die zu erwerbenden Abschliisse.

Die Ausbildungsordnung des Bundes und der Rahmenlehrplan der Kultusministerkonferenz
sowie die Lehrpldane der Lénder fiir den berufsiibergreifenden Lernbereich regeln die Ziele
und Inhalte der Berufsausbildung. Auf diesen Grundlagen erwerben die Schiiler und Schiile-
rinnen den Abschluss in einem anerkannten Ausbildungsberuf sowie den Abschluss der Be-
rufsschule.

Die Lander iibernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrplane
um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass die Vorgaben des Rahmenlehrplanes zur fachli-
chen und zeitlichen Abstimmung mit der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten bleiben.
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Teil I Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erfiillen in der dualen Berufsausbildung einen
gemeinsamen Bildungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstdndiger Lernort, der auf der Grundlage der Rahmenver-
einbarung tliber die Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 15.03.1991 in
der jeweils giiltigen Fassung) agiert. Sie arbeitet als gleichberechtigter Partner mit den ande-
ren an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen und hat die Aufgabe, den Schiilern und
Schiilerinnen berufsbezogene und berufsiibergreifende Handlungskompetenz zu vermitteln.
Damit werden die Schiiler und Schiilerinnen zur Erfiillung der spezifischen Aufgaben im Be-
ruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und der Gesellschaft in sozialer, 6konomischer
und Okologischer Verantwortung, insbesondere vor dem Hintergrund sich wandelnder Anfor-
derungen, befdhigt. Das schlie3t die Forderung der Kompetenzen der jungen Menschen

= zur personlichen und strukturellen Reflexion,

= zum lebensbegleitenden Lernen,

= zur beruflichen sowie individuellen Flexibilitdt und Mobilitdt im Hinblick auf das Zu-
sammenwachsen Europas

ein.

Der Unterricht der Berufsschule basiert auf den fiir jeden staatlich anerkannten Ausbildungs-
beruf bundeseinheitlich erlassenen Ordnungsmitteln. Dariiber hinaus gelten die fiir die Berufs-
schule erlassenen Regelungen und Schulgesetze der Léander.

Um ihren Bildungsauftrag zu erfiillen, muss die Berufsschule ein differenziertes Bildungsan-
gebot gewihrleisten, das
- in didaktischen Planungen fiir das Schuljahr mit der betrieblichen Ausbildung abge-
stimmte handlungsorientierte Lernarrangements entwickelt,

- einen inklusiven Unterricht mit entsprechender individueller Férderung vor dem Hin-
tergrund unterschiedlicher Erfahrungen, Fahigkeiten und Begabungen aller Schiiler und
Schiilerinnen ermdglicht,

- fiir Gesunderhaltung sowie spezifische Unfallgefahren in Beruf, fiir Privatleben und Ge-
sellschaft sensibilisiert,

- Perspektiven unterschiedlicher Formen von Beschiftigung einschlieflich un-
ternehmerischer Selbststindigkeit aufzeigt, um eine selbstverantwortliche Berufs- und
Lebensplanung zu unterstiitzen,

- an den relevanten wissenschaftlichen Erkenntnissen und Ergebnissen im Hinblick auf
Kompetenzentwicklung und Kompetenzfeststellung ausgerichtet ist.

Zentrales Ziel von Berufsschule ist es, die Entwicklung umfassender Handlungskompetenz zu
fordern. Handlungskompetenz wird verstanden als die Bereitschaft und Befdhigung des Ein-
zelnen, sich in beruflichen, gesellschaftlichen und privaten Situationen sachgerecht durch-
dacht sowie individuell und sozial verantwortlich zu verhalten.
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Handlungskompetenz entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Selbstkompe-
tenz und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz

Bereitschaft und Féhigkeit, auf der Grundlage fachlichen Wissens und Koénnens Aufgaben
und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststdndig zu 16sen und das
Ergebnis zu beurteilen.

Selbstkompetenz1

Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Personlichkeit die Entwicklungschancen, Anfor-
derungen und Einschrinkungen in Familie, Beruf und o6ffentlichem Leben zu kldren, zu
durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu entfalten sowie Lebenspléne zu fassen
und fortzuentwickeln. Sie umfasst Eigenschaften wie Selbststindigkeit, Kritikfahigkeit,
Selbstvertrauen, Zuverldssigkeit, Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zu ihr gehdren
insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Wertvorstellungen und die selbstbestimmte
Bindung an Werte.

Sozialkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, soziale Beziehungen zu leben und zu gestalten, Zuwendungen und
Spannungen zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit anderen rational und verantwor-
tungsbewusst auseinanderzusetzen und zu verstdndigen. Hierzu gehdrt insbesondere auch die
Entwicklung sozialer Verantwortung und Solidaritét.

Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lernkompetenz sind immanenter Be-
standteil von Fachkompetenz, Selbstkompetenz und Sozialkompetenz.

Methodenkompetenz
Bereitschaft und Fiahigkeit zu zielgerichtetem, planméfBigem Vorgehen bei der Bearbeitung
von Aufgaben und Problemen (zum Beispiel bei der Planung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz

Bereitschaft und Féhigkeit, kommunikative Situationen zu verstehen und zu gestalten. Hierzu
gehort es, eigene Absichten und Bediirfnisse sowie die der Partner wahrzunehmen, zu verste-
hen und darzustellen.

Lernkompetenz

Bereitschaft und Féahigkeit, Informationen iiber Sachverhalte und Zusammenhénge selbststin-
dig und gemeinsam mit anderen zu verstehen, auszuwerten und in gedankliche Strukturen
einzuordnen. Zur Lernkompetenz gehort insbesondere auch die Fahigkeit und Bereitschaft, im
Beruf und iiber den Berufsbereich hinaus Lerntechniken und Lernstrategien zu entwickeln
und diese fiir lebenslanges Lernen zu nutzen.

' Der Begriff ,,Selbstkompetenz* ersetzt den bisher verwendeten Begriff ,,Humankompetenz*. Er beriicksich-

tigt stirker den spezifischen Bildungsauftrag der Berufsschule und greift die Systematisierung des DQR auf.



Teil III Didaktische Grundsiitze

Um dem Bildungsauftrag der Berufsschule zu entsprechen werden die jungen Menschen zu
selbststandigem Planen, Durchfiihren und Beurteilen von Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer
Berufstitigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule zielt auf die Entwicklung einer umfassenden Handlungskompe-
tenz. Mit der didaktisch begriindeten praktischen Umsetzung - zumindest aber der gedankli-
chen Durchdringung - aller Phasen einer beruflichen Handlung in Lernsituationen wird dabei
Lernen in und aus der Arbeit vollzogen.

Handlungsorientierter Unterricht im Rahmen der Lernfeldkonzeption orientiert sich prioritér
an handlungssystematischen Strukturen und stellt gegeniiber vorrangig fachsystematischem
Unterricht eine veridnderte Perspektive dar. Nach lerntheoretischen und didaktischen Erkennt-
nissen sind bei der Planung und Umsetzung handlungsorientierten Unterrichts in Lernsituati-
onen folgende Orientierungspunkte zu berticksichtigen:

- Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fiir die Berufsausiibung bedeutsam
sind.

- Lernen vollzieht sich in vollstindigen Handlungen, moglichst selbst ausgefiihrt oder
zumindest gedanklich nachvollzogen.

- Handlungen fordern das ganzheitliche Erfassen der beruflichen Wirklichkeit, zum Bei-
spiel technische, sicherheitstechnische, 6konomische, rechtliche, 6kologische, soziale
Aspekte.

- Handlungen greifen die Erfahrungen der Lernenden auf und reflektieren sie in Bezug
auf ihre gesellschaftlichen Auswirkungen.

- Handlungen beriicksichtigen auch soziale Prozesse, zum Beispiel die Interessenerkld-
rung oder die Konfliktbewiltigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs-
und Lebensplanung.
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Teil IV Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbildung zur Fachkraft fiir Metalltechnik ist
mit der Verordnung iiber die Berufsausbildung zur Fachkraft fiir Metalltechnik vom
02.04.2013 (BGBI. I S. 628) abgestimmt.

Die fiir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde erforderlichen Kompetenzen wer-
den auf der Grundlage der "Elemente fiir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirt-
schafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe" (Beschluss der Kultus-
ministerkonferenz vom 07.05.2008) vermittelt.

In Anlehnung an das Berufsbild (Bundesinstitut fiir Berufsbildung unter http://www.bibb.de)
sind folgende Aspekte im Rahmen des Berufsschulunterrichtes bedeutsam:

Fachrichtung Konstruktionstechnik

Fachkrifte fiir Metalltechnik in der Fachrichtung Konstruktionstechnik sind iiberwiegend in
Betrieben tétig, die Bauteile und Baugruppen der Konstruktions- und Anlagentechnik aus
metallischen Werkstoffen herstellen. Sie arbeiten in Werkstétten oder fiihren Montagen beim
Kunden vor Ort durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler

- stellen Bauteile und Baugruppen der Konstruktions- und Anlagentechnik her,

- montieren und demontieren Metallkonstruktionen,

- richten Bleche sowie Rohre und Profile nach Zeichnungen und Schablonen her,
- fligen Bauteile mit thermischen und mechanischen Verfahren,

- fiithren die thermische Vor- und Nachbehandlung von Werkstiicken durch,

- sichtpriifen Schweil3- und Létverbindungen,

- fiihren KorrosionsschutzmafB3nahmen durch und bereiten Oberflachen auf,

- bearbeiten Bleche, Rohre und Profile durch thermisches Umformen und Trennverfahren,
- wihlen Werkzeuge und Maschinen unter Berlicksichtigung des Werkstoffes aus,
- fiihren qualitdtssichernde MaBBnahmen durch,

- arbeiten im Team.

Fachrichtung Montagetechnik

Fachkrifte fiir Metalltechnik in der Fachrichtung Montagetechnik sind iiberwiegend in Be-
trieben der Metall- und Elektroindustrie titig. Sie arbeiten in der Einzelfertigung und Serien-
montage von Baugruppen und Systemen.

Die Schiilerinnen und Schiiler

- montieren Bauteile zu Baugruppen sowie Baugruppen zu Maschinen oder Gesamtpro-
dukten,

- stellen Bauteile und Baugruppen mit verschiedenen Verbindungstechniken her,

- priifen und stellen Funktionen von Baugruppen oder Gesamtprodukten ein,

- lberwachen und optimieren Montage- und Demontageprozesse,

- fiihren qualitdtssichernde MaBBnahmen durch,

- stellen mit manuellen und maschinellen Fertigungsverfahren Bauteile her,

- demontieren Baugruppen,

- montieren Leitungen, elektrische und elektronische Baugruppen,

- wenden Schalt- und Funktionsplédne an,

- arbeiten mit vor- und nachgelagerten Bereichen zusammen.
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Fachrichtung Umform- und Drahttechnik

Fachkrifte fiir Metalltechnik in der Fachrichtung Umform- und Drahttechnik sind iiberwie-
gend in Betrieben der Umform- und Drahtindustrie tétig.

Die Schiilerinnen und Schiiler

- stellen Produkte der Draht- und Umformindustrie her,

- montieren und demontieren Bauteile und Baugruppen,

- riisten Drahtzieh-, Trenn- oder Umformmaschinen und richten diese ein,

- transportieren Bleche, Coils und Ringe aus Draht sowie Umformteile,

- Dbeurteilen Oberflidchen- und Wéarmebehandlungszustinde von Dréhten und Umformteilen,

- fiihren Einstell-, Pflege- und Wartungsarbeiten und einfache Instandsetzungsmalnah-
men durch,

- ermitteln mechanische Kennwerte von Drahten und Vormaterialien,

- Dbeurteilen die Einsatzfahigkeit von Umformwerkzeugen,

- bearbeiten manuell und maschinell Umformwerkzeuge,

- lberwachen und optimieren Produktionsprozesse,

- fiihren qualitdtssichernde MaBBnahmen durch,

- arbeiten mit vor- und nachgelagerten Bereichen zusammen.

Fachrichtung Zerspanungstechnik

Fachkrifte fliir Metalltechnik in der Fachrichtung Zerspanungstechnik sind {iberwiegend in
Betrieben der metallverarbeitenden Industrie tétig. Sie bearbeiten in der Einzel- und Serien-
fertigung mit maschinellen Zerspanungsverfahren Werkstiicke.

Die Schiilerinnen und Schiiler

- bearbeiten Werkstiicke mit spanabhebenden Fertigungsverfahren,

- werten auftragsbezogene Unterlagen aus,

- wihlen Werkzeugmaschinen, Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel aus,

- ermitteln Fertigungsparameter und {ibertragen diese an die Werkzeugmaschine,
- erstellen und optimieren CNC-Programme mit Standardwegbefehlen,

- montieren Werkstiick- und Werkzeugspannmittel und richten diese ein,

- spannen Werkstiicke und richten diese aus,

- fiithren Testldufe durch und beurteilen die qualitativen und technologischen Ergebnisse,
- iberpriifen und optimieren Fertigungsschritte,

- ermitteln, beheben und dokumentieren Fehler in Fertigungsabldufen,

- beheben maschinen- und werkzeugverursachte Stérungen,

- dokumentieren Arbeitsergebnisse,

- fiihren qualitdtssichernde MaBBnahmen durch,

- arbeiten mit vor- und nachgelagerten Bereichen zusammen.

Ausgangspunkt der didaktisch- methodischen Gestaltung der Lernsituationen in den einzelnen
Lernfeldern soll der Geschéfts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfeldes sein.
Dieser ist in den Zielformulierungen der einzelnen Lernfelder abgebildet. Die Ziele der Lern-
felder sind maBgeblich fiir die Unterrichtsgestaltung und stellen zusammen mit den ergénzen-
den Inhalten den Mindestumfang dar. Die fachlichen Inhalte der einzelnen Lernfelder sind nur
generell benannt und nicht differenziert aufgelistet.

Die Lernfelder thematisieren jeweils einen vollstindigen beruflichen Handlungsablauf. Die
Schule entscheidet im Rahmen ihrer Moglichkeiten in Kooperation mit den Ausbildungsbe-
trieben eigensténdig tiber die inhaltliche Ausgestaltung der Lernfelder. Die einzelnen Schulen
erhalten somit mehr Gestaltungsaufgaben und eine erweiterte didaktische Verantwortung. Es
besteht ein enger sachlicher Zusammenhang zwischen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbil-
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dungsrahmenplan fiir die betriebliche Ausbildung. Es wird empfohlen, fiir die Gestaltung von
exemplarischen Lernsituationen in den einzelnen Lernfeldern beide Pline zu Grunde zu legen.

Die vorliegenden Lernfelder konkretisieren das Lernen in beruflichen Handlungen. Die in den
Lernfeldern didaktisch zusammengefassten thematischen Einheiten orientieren sich an den
berufsspezifischen Handlungsfeldern und Handlungsabldufen. Sie umfassen ganzheitliche
Lehr- und Lernprozesse, bei denen nicht die Fachsystematik, sondern eine ganzheitliche
Handlungssystematik zugrunde gelegt wurde.

Mathematische, naturwissenschaftliche, technische Inhalte sowie sicherheitstechnische, 6ko-
nomische bzw. betriebswirtschaftliche und 6kologische Aspekte sind in den Lernfeldern in-
tegrativ zu vermitteln.

Einschlidgige Normen und Rechtsvorschriften sowie Vorschriften zur Arbeitssicherheit sind
auch dort zugrunde zu legen, wo sie nicht explizit erwdhnt werden.

Die fremdsprachlichen Ziele sind mit 40 Stunden in die Lernfelder integriert.

Die Lernfelder 1 bis 4 im ersten Ausbildungsjahr entsprechen den Lernfeldern 1 bis 4 der
Rahmenlehrplidne fiir die handwerklichen und industriellen Metallberufe. Eine gemeinsame
Beschulung ist deshalb im ersten Ausbildungsjahr moglich.

Die Ziele der Lernfelder 1 bis 4 sind mit den geforderten Qualifikationen der Ausbildungs-
ordnung fiir die Zwischenpriifung abgestimmt.

Wegen der weitgehend inhaltlichen Ubereinstimmung ist im zweiten Ausbildungsjahr in den
Fachrichtungen eine gemeinsame Beschulung mit folgenden Ausbildungsberufen moglich:

Fachrichtung: Gemeinsame Beschulung mit Ausbildungsberuf:

Konstruktionstechnik Anlagenmechaniker und Anlagenmechanikerin,
Konstruktionsmechaniker und Konstruktionsmechanikerin,
Metallbauer und Metallbauerin in der Fachrichtung Kon-
struktionstechnik

Montagetechnik Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerin,
Industriemechaniker und Industriemechanikerin

Umform- und Drahttechnik Stanz- und Umformmechaniker und Stanz- und Umform-
mechanikerin
Zerspanungstechnik Zerspanungsmechaniker und Zerspanungsmechanikerin,

Feinwerkmechaniker und Feinwerkmechanikerin im
Schwerpunkt Zerspanungstechnik.



Teil V Lernfelder

Ubersicht iiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Fachkraft fiir Metalltechnik

Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr
1 | Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen 80
2 | Bauelemente mit Maschinen fertigen 80
3 | Baugruppen herstellen und montieren 80
4 | Technische Systeme instand halten 80

Fachrichtung Konstruktionstechnik

5 | Baugruppen aus Blechen fiir die Anlagen- und Konstruktions- 60
technik herstellen

6 | Baugruppen aus Rohren und Profilen herstellen 80

7 | Metallkonstruktionen montieren und demontieren 80

8 | Montagearbeiten vor- und nachbereiten 60

Fachrichtung Montagetechnik

5 | Baugruppen herstellen 80

6 | Bauelemente und Baugruppen montieren und demontieren 80

7 | Automatisierte Anlagen in Betrieb nehmen, bedienen und 60
iiberwachen

8 | Betriebsbereitschaft von Maschinen und Anlagen gewéhrleis- 60
ten

Fachrichtung Umform- und Drahttechnik

5 | Bauteile durch Trennen und Umformen herstellen 80
6 | Handhabungs- und Materialflusssysteme einrichten 60
7 | Produktherstellungsprozess vorbereiten und iiberwachen 80
8 | Produktionsprozesse auswerten und steuern 60

Fachrichtung Zerspanungstechnik

5 |Bauelemente durch spanende Fertigungsverfahren herstellen 80
6 | Werkzeugmaschinen warten und inspizieren 60
7 | Steuerungstechnische Systeme in Betrieb nehmen 60
8 | Numerisch gesteuerte Werkzeugmaschinen programmieren 80

Summen: insgesamt 600 Stunden 320 280
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Lernfeld 1: Bauelemente mit handgefiihrten 1. Ausbildungsjahr
Werkzeugen fertigen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstrukti-
ven, technologischen und qualitativen Vorgaben mit handgefiihrten Werkzeugen herzu-
stellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Herstellung von berufstypischen Bauelementen mit
handgefiihrten Werkzeugen. Dazu werten sie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen aus,
um werkstiickbezogene Daten (Mafle, Toleranzen, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) zu
erfassen. Sie erstellen, dndern oder erginzen technische Unterlagen (Zeichnungen, Stiicklisten,
Arbeitspline) auch mit Hilfe von Anwendungsprogrammen.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Fertigungsverfahren planen
sie die Arbeitsschritte. Sie bereiten den Werkzeugeinsatz vor, indem sie fiir die verschiedenen
Werkstoffgruppen (Eisen-, Nichteisen- und Kunststoffwerkstoffe) die Werkstoffeigenschaften
vergleichen und die geeigneten Werkzeuge auswihlen. Sie berechnen die Bauteilmasse.

Sie entschliisseln Werkstoffbezeichnungen und Angaben fiir Halbzeuge wie Bleche und Profi-
le. Sie erldutern die Keilwirkung bei der Spanabnahme, bestimmen die geeigneten Werkzeuge
und die werkstoffspezifische Werkzeuggeometrie (Frei-, Keil- und Spanwinkel). Sie wenden
Normen an und bestimmen die Fertigungsparameter.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen den Zusammenhang zwischen den Werkstoffeigenschaf-
ten und dem Umformverhalten des Werkstoffs beim Biegen her. Sie bestimmen und ermitteln
die technologischen Daten (Gestreckte Linge, Riickfederung, Biegewinkel und Biegeradius).

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen geeignete Werkzeug- und Werkstiickspannmittel und
Hilfsstoffe aus, bereiten die Herstellung der Bauteile vor und fithren unter Beachtung der
Bestimmungen zum Arbeitsschutz die Bearbeitungen durch. Sie ermitteln iiberschligig die
Material-, Lohn- und Werkzeugkosten.

Die Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden die verschiedenen Priifverfahren (Messen und
Lehren), wéihlen geeignete Priifmittel aus, wenden diese an, erstellen die entsprechenden Priif-
protokolle und bewerten die Priifergebnisse.

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und pra-
sentieren die Arbeitsergebnisse. Sie optimieren eigene Lern- und Arbeitsabliufe.
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Lernfeld 2: Bauelemente mit Maschinen fertigen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstrukti-
ven, technologischen und qualitativen Vorgaben mit Maschinen zu fertigen.

Sie analysieren technische Dokumente wie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen und
Arbeitspline mit dem Ziel, fertigungsbezogene Daten (Toleranzen, Passungen, Oberflichen-
angaben, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) auszuwerten.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie erstellen oder
erginzen Einzelteilzeichnungen und Arbeitspldne auch mit Hilfe von Anwendungsprogram-
men.

Sie vergleichen ausgewihlte Fertigungsverfahren und ermitteln unter Beriicksichtigung funk-
tionaler (Funktions- und Qualitditsvorgaben), technologischer (Fertigungsverfahren) und wirt-
schaftlicher (Herstellungszeit, Fertigungskosten) Gesichtspunkte die erforderlichen Ferti-
gungsparameter.

Sie fiihren die entsprechenden Berechnungen durch. Dazu nutzen sie technische Unterlagen
wie Tabellenbiicher und Herstellerunterlagen, auch in einer fremden Sprache. Sie planen den
Werkzeugeinsatz, indem sie die spezifischen Werkstoffeigenschaften ermitteln und die
Schneidstoffeigenschaften berticksichtigen.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die Werkzeug-
geometrien. Sie wihlen werkstoffspezifische und schneidstoffspezifische Kiihl- und Schmier-
mittel aus.

Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den Aufbau und die Wirkungs-
weise von Werkzeugmaschinen und deren mechanischen Komponenten. Die Schiilerinnen und
Schiiler bestimmen die erforderlichen Maschinendaten, bewerten diese und stellen die Ergeb-
nisse in anschaulicher Weise dar.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Werkzeuge und Maschinen fiir die Herstellung der
Bauelemente vor. Sie beurteilen die Sicherheit von Betriebsmitteln, riisten die Maschinen und
fithren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeits- und Gesundheitsschutz die Bearbei-
tungen durch.

Sie analysieren die Einfliisse des Fertigungsprozesses auf Maf3- und Oberflichengiite und be-
werten die Produktqualitit.

Die Schiilerinnen und Schiiler wiahlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Priifmittel
aus, erstellen Priifpldne und Priifprotokolle. Sie stellen die Einsatzfdhigkeit von Priifmitteln
fest, priifen die Bauteile, dokumentieren und bewerten die Priifergebnisse (priif- und ferti-
gungsbezogene Fehler).

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und pri-
sentieren die Arbeitsergebnisse (Prdsentationstechniken) und optimieren eigene Lern- und
Arbeitsabléufe.
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Lernfeld 3: Baugruppen herstellen und montieren 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente zu Baugruppen zu
montieren und dabei funktionale und qualitative Anforderungen zu beriicksichtigen.

Die Schiilerinnen und Schiiler werten technische Dokumente, wie Teil-, Baugruppen- und
Gesamtzeichnungen, Stiicklisten, Technologie- Schemata mit dem Ziel aus, die funktionalen
Zusammenhdnge zu erfassen und zu beschreiben (Funktionsanalyse). Auf dieser Grundlage
analysieren sie den Kraftfluss in der Baugruppe.

Sie planen die Montage von Baugruppen, indem sie sich einen Uberblick iiber die sachge-
rechten Montagereihenfolgen verschaffen. Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen einen Mon-
tageplan und nutzen verschiedene Strukturierungs- und Darstellungsvarianten (Strukturbaum,
Tabelle, Flussdiagramm, Explosionszeichnung).

Sie vergleichen die Strukturierungs- und Darstellungsvarianten hinsichtlich ihrer Aussagefa-
higkeit und der Planungseffektivitit. Die Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden die Wirk-
prinzipien (kraft-, form-, stoffschliissig) und wéhlen geeignete Fiigeverfahren aus. Flir eine
sachgerechte Montage bestimmen sie die erforderlichen Werkzeuge, Hilfsmittel und Vorrich-
tungen und begriinden ihre Auswahl.

Die Schiilerinnen und Schiiler wihlen die notwendigen Norm- und Bauteile mit Hilfe techni-
scher Unterlagen (Tabellenbuch, Normblitter, Kataloge, elektronische Medien, Herstellerun-
terlagen) aus. Um die konstruktive Auslegung nachzuvollziehen und um Montagefehler zu
vermeiden, flihren sie die notwendigen Berechnungen durch (Kraft, Drehmoment, Fldichen-
pressung, Reibung, Festigkeit von Schrauben, Werkstoffkennwerte). Sie ermitteln die Kenn-
groflen, erkennen und bewerten die physikalischen Zusammenhénge und fiihren die Montage
durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler {ibernehmen Verantwortung fiir die Sicherheit am Arbeitsplatz
fiir sich und andere, indem sie sich die Auswirkungen bei Nichtbeachtung der Bestimmungen
zum Arbeitsschutz verdeutlichen.

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen die Baugruppe auf Funktion und beriicksichtigen dabei
die auftragsspezifischen Anforderungen. Sie entwickeln Priifkriterien, erstellen Priifpldine,
wenden Priifmittel an und dokumentieren die Ergebnisse in Priifprotokollen.

Fiir ein hohes Qualitdtsniveau bewerten die Schiilerinnen und Schiiler die funktionalen und
qualitativen Merkmale von Bauteilen und Baugruppen und werten Priifprotokolle aus. Sie
leiten MaBnahmen zur Qualitditsverbesserung und Qualitdtssicherung ab. Sie reflektieren den
Montageprozess und die angewandten Verfahren. Mdgliche Fehler werden systematisch auf
thre Ursachen mit den Werkzeugen des Qualitditsmanagements (Ursachen-Wirkungs-
Diagramm) untersucht.

Die Schiilerinnen und Schiiler erarbeiten und présentieren die Ergebnisse im Team. Sie re-
flektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.
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Lernfeld 4: Technische Systeme instand halten 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Maschinen und Technische Sys-
teme im Rahmen der Instandhaltung zu warten, zu inspizieren, instand zu setzen und
deren Betriebsbereitschaft sicherzustellen und dabei die Sicherheitsvorschriften fiir
elektrische Betriebsmittel zu beachten.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Instandhaltung von Maschinen und Technischen
Systemen vor. Dazu planen sie unter Beachtung der Sicherheit, der Verfligbarkeit und der
Wirtschaftlichkeit die erforderlichen Mallnahmen.

Sie lesen Betriebs- und Bedienungsanleitungen sowie Instandhaltungspline fir Maschinen
und Technische Systeme, auch in einer fremden Sprache. Die Schiilerinnen und Schiiler ermit-
teln die Einfliisse auf die Betriebsbereitschaft von Maschinen und Technischen Systemen und
beschreiben die Arbeitsschritte zur Inbetriebnahme. Sie unterscheiden die verschiedenen
MalBnahmen zur Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung, Verbesserung).

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Bezeichnungen und Kennzeichnungen von
Schmierstoffen, Kiihlschmierstoffen, Hydraulikfliissigkeiten und Korrosionsschutzmitteln. Sie
beschreiben deren Wirkungsweise und Einsatzbereiche. Sie analysieren die Verschleifser-
scheinungen und stellen die VerschleifSursachen fest. Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten
die Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzungsarbeiten an Maschinen und Technischen Sys-
temen vor und fiihren diese unter Beachtung der Vorschriften zum Umweltschutz (Entsor-
gungsvorschriften) und zum Umgang mit gesundheitsgefihrdenden Stoffen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen den Zusammenhang zwischen den Maflnahmen zur In-
standhaltung, der Produktqualitdt und der Maschinenverfiigbarkeit im Rahmen der Qualitéts-
sicherung dar. Durch Sichtpriifung und unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften fiir elekt-
rische Betriebsmittel erfassen sie mogliche Storstellen an Maschinen und Technischen Syste-
men, priifen die Funktionen von Sicherheitseinrichtungen und beurteilen die Betriebssicher-
heit.

Mit Hilfe der Grundlagen der Elektrotechnik und Steuerungstechnik erkliaren die Schiilerinnen
und Schiiler einfache Schaltplédne. Sie messen, berechnen und vergleichen elektrische und
physikalische Grofen. Sie beurteilen die Schutzmalnahmen und Schutzarten bei elektrischen
Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgefiihrten Instandhaltungsmafnahmen und erstellen eine Scha-
densanalyse. Sie beschreiben mogliche Fehlerursachen und leiten MaBBnahmen zu deren Ver-
meidung und Behebung ab.




Fachrichtung Konstruktionstechnik

Lernfeld 5:  Baugruppen aus Blechen fiir die Anlagen- 2. Ausbildungsjahr
und Konstruktionstechnik herstellen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauteile und Baugruppen aus
Blechen herzustellen und dabei kundenspezifische Anforderungen an die Funktion, die
Form und den Werkstoff zu beriicksichtigen.

Sie analysieren Kundenauftrage mit dem Ziel, die funktionalen, technologischen und qualita-
tiven Anforderungen zu erfassen und zu beschreiben.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Fertigungsprozess, indem sie Losungsvorschlige
(Skizzen) entwickeln und dabei kundenspezifische Vorgaben an die Funktion und die Form der
Bauteile und Baugruppe beriicksichtigen. Sie vergleichen die Losungsvorschlige unter Be-
trachtung fertigungstechnischer, wirtschaftlicher und 6kologischer Gesichtspunkte und wéhlen
einen Losungsvorschlag aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen, &ndern oder vervollstindigen die technischen Unter-
lagen (Teil- und Gesamtzeichnungen, Anordnungspldne, Stiicklisten, Abwicklungen, Rohrlei-
tungs- und Schweifspline, Projektpline und isometrische Darstellungen) auch mit Anwen-
dungsprogrammen. Sie entnehmen den Halbzeugbezeichnungen fiir Bleche die geometrischen
und werkstofftechnischen Angaben. Sie wihlen Bleche, Ausfiihrung der Oberfliche und
Werkstoffe unter Beriicksichtigung der kundenspezifischen Anforderungen aus, bestimmen
die Halbzeugangaben und berechnen den Materialbedarf.

Sie wiéhlen geeignete Trennverfahren (Scher- und Keilschneiden), manuelles und maschinelles
Kaltumformen (Biegeverfahren) und losbare Fiigeverfahren (Schraubenverbindungen) und
nichtlosbare Verbindungen (Nieten, Falzen, Loten, Punktschweiffen) aus und erstellen einen
Arbeitsplan. Dazu ermitteln sie die technologischen Kennwerte (Zuschnittldngen, Biegewin-
kel, Biegeradien, Fertigungsparameter fiir Lot- und Schweifsverbindungen) aus Tabellen und
Diagrammen und fiihren die notwendigen Berechnungen durch. Die Schiilerinnen und Schiiler
legen fiir die geplanten Trenn-, Umform- und Fiigeverfahren notwendige technologische Fer-
tigungsparameter fest. Sie wahlen die dafiir notwendigen Montagehilfsmittel, Betriebs- und
Hilfsstoffe aus, beriicksichtigen die Werkstoffeigenschaften und deren Verdnderungen wih-
rend und nach der Fertigung (Kaltverfestigung, Verzug).

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Herstellung der Bauteile und der Baugruppe unter Be-
riicksichtigung der Planungsvorgaben (Fertigungsverfahren), der qualitativen (Toleranzen, Pas-
sungen, Form- und Lagetoleranzen), der funktionalen (Beanspruchungsarten der Fiigefldichen)
und der technologischen (Fertigungskennwerte, Vorbereitung der Fiigeflichen) Vorgaben durch.
Sie iiberpriifen die Betriebssicherheit der Maschinen und beachten die zuldssige elektrische An-
schlussleistung. Dabei beachten sie die Vorschriften zum Arbeits- und Gesundheitsschutz.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten unter Beriicksichtigung der Qualitdtsanforderungen
das Arbeitsergebnis. Sie priifen die funktionalen und qualitativen Merkmale der Fiigeverbin-
dungen mit geeigneten Priifverfahren, werten Priifergebnisse aus und dokumentieren die Fer-
tigungs- und Priifdaten.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren,
bewerten und préasentieren die Arbeitsergebnisse und optimieren eigene Lern- und Arbeitsablaufe.
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Lernfeld 6: Baugruppen aus Rohren und Profilen 2. Ausbildungsjahr
herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente und Baugruppen
aus Rohren und Profilen herzustellen und Oberflichenschutzmafinahmen vorzubereiten
und durchzufiihren.

Die Schiilerinnen und Schiiler werten filir Fertigungsauftrige aus Rohren und Normprofilen
(Metall- und Stahlbaukonstruktionen, Anlagenbau) die auftragsbezogenen Dokumente, wie
Teil- und Gesamtzeichnungen, Anordnungspldine, Stiicklisten, Rohrleitungs- und Schweifipldne
aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler verschaffen sich einen Uberblick iiber die genormten Rohre,
Formstiicke und Profile aus unterschiedlichen Werkstoffen (unlegierter und legierter Stahl,
Nichteisenmetalle, Kunststoffe). Sie entnehmen den Halbzeugbezeichnungen fiir Rohre und
Profile die geometrischen und werkstofftechnischen Angaben. Sie wihlen Profile und Werk-
stoffe unter Beriicksichtigung der kundenspezifischen Anforderungen aus, bestimmen die
normgerechten Halbzeugangaben und berechnen den Materialbedarf.

Sie planen den Einsatz geeigneter Trennverfahren (mechanische, thermische Trennverfahren),
manuelles und maschinelles Kalt- und Warmumformen (Biegeverfahren von Rohren und Pro-
filen), Fiugeverfahren (Schraubenverbindungen, Schmelzschweiffverfahren, Rohrverbindungs-
techniken) und erstellen einen Arbeitsplan. Dazu ermitteln sie die technologischen Kennwerte
(Zuschnitt, Biegewinkel, Biegeradien, Fertigungsparameter fiir Schweifpverbindungen) aus
Tabellen und Diagrammen und fiihren die notwendigen Berechnungen durch. Die Schiilerin-
nen und Schiiler legen fiir die geplanten Trenn-, Umform- und Fiigeverfahren notwendige
technologische Fertigungsparameter fest. Sie wéhlen die dafiir notwendigen Betriebs- und
Hilfsstoffe, Werkzeuge und Hilfsmittel (Hilfskonstruktionen, Vorrichtungen, Schablonen) aus,
beriicksichtigen die Werkstoffeigenschaften und deren Verdnderungen wéhrend und nach der
Fertigung (Kaltverfestigung, thermische Gefiigebeeinflussung).

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Bauteile vor und fiihren die Herstellung der Bau-
teile und der Baugruppe unter Beriicksichtigung der Planungsvorgaben (Fertigungsverfahren),
der qualitativen (Toleranzen, Passungen, Form- und Lagetoleranzen), der funktionalen (Bean-
spruchungsarten der Fiigefldchen) und der technologischen (Fertigungskennwerte, Vorberei-
tung der Fiigefldchen, Schweififolgepldne) Vorgaben durch. Sie begriinden anhand techni-
scher Unterlagen, welche Vor- und Nachbehandlungen an auszufiihrenden Fiigeverbindungen
notwendig sind. Beim Umgang mit elektrischen Maschinen und technischen Gasen beachten
sie die Vorschriften zum Arbeits- und Gesundheitsschutz.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten unter Beriicksichtigung der Qualitdtsanforderungen
das Arbeitsergebnis. Sie priifen die funktionalen und qualitativen Merkmale der Fiigeverbin-
dungen mit geeigneten Priifverfahren, werten Priifergebnisse aus und dokumentieren die Fer-
tigungs- und Priifdaten.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren mit den am Planungsprozess Beteiligten Gespriche, er-
kennen Konflikte, tragen zu deren Losung bei und beriicksichtigen interkulturelle Unterschiede.
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Lernfeld 7: Metallkonstruktionen montieren und 2. Ausbildungsjahr
demontieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente und Baugruppen
entsprechend der kundenspezifischen Anforderungen zu montieren und zu demontieren.

Die Schiilerinnen und Schiiler werten fiir Montageauftrige (Metall- und Stahlbaukonstruktio-
nen, Anlagenbau) die notwendigen technischen Dokumente, wie Gesamt- und Baugruppen-
zeichnungen, Stiicklisten, Anordnungspldne und Herstellerangaben aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Ablauf der Montage und der Demontage und erstel-
len einen Montagefolgeplan und Demontagefolgeplan. Sie wihlen Werkzeuge, Priif- und
Montagehilfsmittel aus und stellen diese nach Vorgaben ein. Die Bauteile, Baugruppen,
Werkzeuge, Priif- und Montage- und Demontagehilfsmittel werden auftragsbezogen bereitge-
stellt.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Montage und Demontage durch. Dabei wenden sie
die Wirkprinzipien von Schraub-, Klemm- und Steckverbindungen an. Sie bestimmen insbe-
sondere flir Schraubenverbindungen durch Berechnungen die Montagekennwerte (Festigkeits-
klassen fiir Schrauben, Anziehdrehmoment, Hebelgesetz, Flichenpressung). Die Schiilerinnen
und Schiiler wihlen zur Befestigung von Metallkonstruktionen auf verschiedenen Untergriin-
den die geeignete Befestigungstechnik (Verankern, Diibeln, Bolzen) aus und fiihren diese un-
ter Beachtung der Montageregeln aus. Sie beachten im Montage- und Demontageprozess die
Bestimmungen zum Arbeitsschutz, insbesondere beim Umgang mit elektrischen Betriebsmit-
teln.

Sie kontrollieren die Funktion der Baugruppen nach Ausrichtung, Befestigung und Sicherung
und beurteilen diese unter Beachtung der Kundenanforderungen. Sie erstellen Priifpldne und
dokumentieren die ermittelten Priifmerkmale. Bei fehlerhaften Produkten leiten die Schiilerin-
nen und Schiiler Mainahmen zur Fehlerbehebung ein und erstellen Ubergabeprotokolle.

Sie beschreiben Verhaltensweisen bei Unféllen und Brénden. Sie tragen zur Vermeidung auf-
tragsbezogener Umweltbelastungen (wirtschaftliche und umweltschonende Energie- und Ma-
terialverwendung, Vermeidung von Abfdllen, umweltschonende Entsorgung) bei.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten ihre Ergebnisse nach Vorgabe des kundenspezifi-
schen Auftrags. Sie erarbeiten und reflektieren MaBBnahmen im Hinblick auf Fehlervermei-
dung, Fertigungsoptimierung und Prozessverbesserung im Team. Sie dokumentieren und er-
lautern die Auftragsdurchfiihrung und présentieren ihre Arbeitsergebnisse.
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Lernfeld 8: Montagearbeiten vor- und nachbereiten 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente der Konstruktions-
und Anlagentechnik fiir die Montagearbeiten vorzubereiten, Korrosionsschutzmafinah-
men durchzufithren, Bauelemente auf Mal3- und Formgenauigkeit einzurichten und un-
ter Beachtung der Sicherheitsvorschriften Hebezeuge zum Transport einzusetzen.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen auftragsbezogen die Montage und die Aufstellung von
Konstruktions- und Anlagenteilen und bereiten die Montagearbeiten sowie Demontagearbei-
ten vor.

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich liber die Korrosionsarten (chemische und
elektrochemische Korrosion) und deren Ursachen. Sie iiberpriifen Bauteile und Baugruppen
nach konstruktiv und werkstofftechnisch bedingten Ursachen der Korrosion. Sie unterscheiden
die KorrosionsschutzmaBBnahmen (Korrosionsschutz, Konservierungs-, Korrosionsschutz-,
Beschichtungs- und Ddmmmittel) und wiahlen entsprechend der Korrosionsgefihrdung der
Bauteile geeignete Korrosionsschutzmafinahmen aus und bereiten die Oberflachen (mecha-
nisch, thermisch, chemisch) entsprechend den Herstellerangaben insbesondere fiir das Verzin-
ken vor.

Sie beurteilen die Betriebssicherheit von geeigneten Transport-, Anschlagmitteln und Hebe-
zeugen. Sie analysieren die Kennzeichnung (Tragfihigkeit, Neigungswinkel, Bruchkraft) der
eingesetzten Hebezeuge und Anschlagmittel und bestimmen die Traglastsicherheit. Die Schii-
lerinnen und Schiiler fithren den Transport und die Lagerung unter Beriicksichtigung der Ar-
beits- und Sicherheitsvorschriften durch. Zur Lagerung der Bauelemente wenden sie geeigne-
te SicherungsmaBBnahmen an und beriicksichtigen Witterungseinfliisse und ortliche Gegeben-
heiten bei der Auswahl des Lagerungsorts. Zur Aufstellung auf den Baustellen und Montage-
plitzen beachten sie die Sicherheitsvorschriften und fiihren die notwendigen Sicherungsmal-
nahmen vor Ort durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten Bauteile und Baugruppen von Metallbaukonstruktio-
nen durch Warm- und Kaltrichten vor und nach. Dabei beriicksichtigen sie die konstruktiven
und werkstofftechnischen Besonderheiten. Sie beachten beim Umgang mit Richtmaschinen
die Arbeitsregeln und Sicherheitsbestimmungen. Sie priifen die Werkstiicke auf Form- und
MalBabweichungen, beurteilen die Arbeitsergebnisse und bereiten diese fiir die ndchsten Ar-
beitsschritte vor.
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Fachrichtung Montagetechnik

2. Ausbildungsjahr

Lernfeld 5: Baugruppen herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, unter Beriicksichtigung der
funktionalen und qualitativen Anforderungen Baugruppen mit Fiigeverfahren herzustel-
len.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die zur Realisierung der Arbeitsaufgabe notwendi-
gen technischen Unterlagen (Einzelteil- und Gesamtzeichnungen, Schnittdarstellungen, Da-
tenbldtter und Richtwerttabellen fiir Fertigungsverfahren). Die erforderlichen Informations-
quellen werden von den Schiilerinnen und Schiilern ausgewihlt und die Informationen auf-
tragsbezogen ausgewertet. Sie erstellen Skizzen fiir die Herstellung von Montagehilfsmitteln.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Fertigungsablauf fiir die Vorbereitung der Bauteile
durch Umformung (Biegeverfahren) und fiir nichtlosbare Fiigeverbindungen (Nieten, Loten,
Schweifen, Kleben). Dazu werten sie die erforderlichen Zeichnungsangaben aus (4dngaben
nach DIN fiir Schweif3- und Lotverbindungen) und stellen die technischen Unterlagen zusam-
men.

Die Fiige- und Umformverfahren werden von den Schiilerinnen und Schiilern anwendungsbe-
zogen ausgewdhlt. Die dafiir notwendigen technologischen Daten (Biegewinkel und Biegera-
dien, Fertigungsparameter fiir Schweifs-, Lot- und Klebeverbindungen) werden aus Tabellen,
und Diagrammen ermittelt. Sie wéhlen die dafiir notwendigen Betriebs- und Hilfsstoffe aus,
beriicksichtigen die Werkstoffeigenschaften und deren Verdnderungen wéhrend und nach der
Fertigung (Kaltverfestigung, thermische Gefiigebeeinflussung).

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Herstellung der Baugruppe unter Beriicksichtigung
der Planungsvorgaben (Fertigungsverfahren, Fertigungskennwerte), der qualitativen (7ole-
ranzen, Passungen, Form- und Lagetoleranzen), der funktionalen (Beanspruchungsarten der
Fiigefldchen) und der technologischen (Vorbereitung der Fiigeflichen) Vorgaben durch. Da-
bei beachten sie die Vorschriften zum Arbeits- und Gesundheitsschutz.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten unter Beriicksichtigung der Qualititsanforderungen
das Arbeitsergebnis. Sie priifen die funktionalen und qualitativen Merkmale der Fiigeverbin-
dungen mit geeigneten Priifverfahren, werten Priifergebnisse aus und dokumentieren die Fer-
tigungs- und Priifdaten.

Die Schiilerinnen und Schiiler erarbeiten und reflektieren Mafinahmen im Hinblick auf Feh-
lervermeidung, Fertigungsoptimierung und Prozessverbesserung im Team. Sie dokumentieren
und erldutern die Auftragsdurchfiihrung und préasentieren ihre Arbeitsergebnisse.




-19 -

Lernfeld 6: Bauelemente und Baugruppen 2. Ausbildungsjahr
montieren und demontieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente und Baugruppen
entsprechend der kundenspezifischen Anforderungen zu montieren und zu demontieren.

Die Schiilerinnen und Schiiler werten fiir Montageauftrage die notwendigen technischen Do-
kumente, wie Schalt- und Funktionspldne, Gesamt- und Baugruppenzeichnungen, Stiicklisten,
Betriebsanleitungen und Herstellerangaben aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Ablauf der Montage. Sie wihlen Werkzeuge, Priif-
und Montagehilfsmittel aus und stellen diese nach Vorgaben ein. Die Bauteile, Baugruppen,
Werkzeuge, Priif- und Montagehilfsmittel werden auftragsbezogen bereitgestellt und nach den
Gesichtspunkten der Arbeitsplatzgestaltung vorbereitet.

Sie erstellen einen Montageplan und nutzen verschiedene Darstellungsmoglichkeiten. Sie be-
urteilen die Betriebssicherheit von geeigneten Transport-, Anschlagmitteln und Hebezeugen.
Sie analysieren die Kennzeichnung (7Tragfihigkeit, Neigungswinkel, Bruchkraft) der einge-
setzten Hebezeuge und Anschlagmittel und bestimmen die Traglastsicherheit. Die Schiilerin-
nen und Schiiler fiihren den sachgerechten Transport unter Beriicksichtigung der Arbeits- und
Sicherheitsvorschriften durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiithren die Montage und Demontage nach Teilefolge durch.
Dabei wenden sie die Wirkprinzipien 16sbarer Fiigeverbindungen (kraft- und formschliissig,
Stift-, Klemm- und Steckverbindungen) an. Sie bestimmen insbesondere fiir Schraubenverbin-
dungen durch Berechnungen die Montagekennwerte (Festigkeitsklassen fiir Schrauben, An-
ziehdrehmoment, Hebelgesetz, Flichenpressung, Spannungen, Vorspannkraft). Sie beachten
im Montageprozess insbesondere bei elektrischen und elektronischen Bauteilen und Baugrup-
pen und beim Umgang mit elektrischen Betriebsmitteln die Bestimmungen zur Arbeitssicher-
heit.

Sie kontrollieren die Funktion der Baugruppen nach Ausrichtung, Befestigung und Sicherung
und beurteilen diese unter Beachtung der Qualitdtsanforderungen. Sie erstellen Priifpldne und
dokumentieren die ermittelten Priifmerkmale. Bei fehlerhaften Produkten leiten die Schiilerin-
nen und Schiiler MaBnahmen zur Fehlerbehebung ein und erstellen Ubergabeprotokolle.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren mit den am Planungsprozess Beteiligten Gespriche, er-
kennen Konflikte, tragen zu deren Losung bei und beriicksichtigen interkulturelle Unterschie-
de.

Sie beschreiben Verhaltensweisen bei Unfillen und Brénden. Sie tragen zur Vermeidung auf-
tragsbezogener Umweltbelastungen (wirtschaftliche und umweltschonende Energie- und Ma-
terialverwendung, Vermeidung von Abfdllen, umweltschonende Entsorgung) bei.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten ihre Ergebnisse nach Vorgabe des kundenspezifi-
schen Auftrags im Team, dokumentieren und préasentieren ihre Ergebnisse.
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Lernfeld 7: Automatisierte Anlagen in Betrieb 2. Ausbildungsjahr
nehmen, bedienen und iiberwachen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, automatisierte Produktions-
systeme in Betrieb zu nehmen, zu bedienen und zu iiberwachen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren technische Dokumente wie Technologieschemata,
Funktionsdiagramme, Funktionspldne und Schaltpldne. Sie informieren sich liber den Aufbau
und die Funktionen der Steuerungs- und Regelungseinrichtungen von Produktionsanlagen.

Sie unterscheiden dabei zwischen Eingabeeinheiten (Steuerungssysteme, Sensoren), Verarbei-
tungseinheiten (Regelungssysteme) und Ausgabeeinheiten (4ktoren). Sie erfassen die Funktio-
nen, die Einsatzbereiche und die Aufgaben der verschiedenen Einheiten zur Prozesssteuerung,
Prozessregelung und zur Prozessiiberwachung. Sie unterscheiden die Energieformen (mecha-
nisch, hydraulisch, pneumatisch, elektrisch) und deren Umwandlungen.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die /nbetriebnahme automatisierter Anlagen. Sie ermit-
teln die physikalischen ProzesskenngroBen (Druck, Kraft, Leistung, Wirkungsgrad), erstellen
Diagramme und werten diese aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Steuerungs- und Regelungseinheiten fiir die Pro-
duktion vor. Sie Uberpriifen die Sicherheitseinrichtungen und erstellen die Programme zur
Ablaufsteuerung. Sie richten das Produktionssystem ein und bedienen die Anlage. Die Schiile-
rinnen und Schiiler fiithren die Inbetriebnahme der Anlage unter Beachtung der Vorschriften
zur Arbeitssicherheit durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberwachen und beurteilen den Produktionsablauf, grenzen
Prozessstorungen ein und leiten MaBBnahmen zu deren Beseitigung ein.

Sie werten kundenspezifische Arbeitsauftrage aus, koordinieren die Bearbeitung im Team und
stellen ihre Ergebnisse vor. Sie nutzen unterschiedliche Medien und Informationsquellen zur
Bearbeitung.
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Lernfeld 8: Betriebsbereitschaft von Maschinen 2. Ausbildungsjahr
und Anlagen gewéhrleisten Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Wartungs-, Inspektions- und
Instandsetzungsarbeiten an Maschinen und Anlagen zu planen, durchzufiihren und de-
ren Betriebsbereitschaft zu gewihrleisten.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren Wartungs- und Inspektionspldne von Maschinen
und Produktionsanlagen mit dem Ziel, die darin enthaltenen Vorgaben umzusetzen und damit
die Betriebsbereitschaft der Anlagen sicherzustellen. Dabei nutzen sie verschiedene Struktu-
rierungs- und Darstellungsvarianten (Explosionszeichnung, Tabelle, Flussdiagramm). Sie be-
schreiben den Aufbau von Maschinen und Technischen Systemen und unterscheiden nach
Funktionseinheiten.

Sie planen die sachliche und zeitliche Abfolge von Wartungs- und Inspektionsmafinahmen.
Sie erfassen die VerschleiBursachen an Bauteilen (Verschleifs- und Korrosionsarten) und be-
schreiben die Vorgehensweise zur vorbeugenden Instandhaltung.

Die Schiilerinnen und Schiiler organisieren die Bereitstellung und die Entsorgung der Hilfs-
und Betriebsstoffe. Sie beschreiben die verschiedenen Reibungszustinde und die Aufgaben
von Schmierstoffen (Fette, Ole). Die Schiilerinnen und Schiiler wihlen auftragsbezogen ge-
eignete Schmierstoffe aus und beachten die Kennzeichnung und die Vorschriften zur Lage-
rung. Sie ermitteln aus Herstellunterlagen die Schmierstoffeigenschaften und die Anwen-
dungsbereiche.

Die Schiilerinnen und Schiiler tibernehmen Verantwortung fiir die Sicherheit am Arbeitsplatz
fiir sich und andere. Sie beachten die Gefahrensymbole, Gefahren- und Sicherheitskennzeich-
nungen und die Vorschriften zum vorbeugenden Brandschutz. Sie beschreiben Verhaltenswei-
sen bei Brianden und leiten Mallnahmen zur Brandbekdmpfung ab. Sie setzen Reinigungs-,
Entfettungs- und Schmiermittel unter Beriicksichtigung der Vorschriften des Arbeits-, Ge-
sundheits- und Umweltschutzes ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzungsarbei-
ten durch, indem sie ihr Wissen iiber die verschiedenen Tatigkeiten im Rahmen der Instand-
haltung nutzen. Sie inspizieren elektrische Betriebsmittel unter Beachtung der Sicherheitsvor-
schriften, lokalisieren mogliche Storstellen an Maschinen und Anlagen und priifen die Funkti-
onen von Sicherheitseinrichtungen.

Die Schiilerinnen und Schiiler ordnen die Instandhaltungsmafinahmen dem betrieblichen Qua-
litditsmanagement zu. Sie beurteilen den Zusammenhang zwischen den Maflnahmen zur vor-
beugenden Instandhaltung, der Wartung, der Produktqualitit und der Maschinenverfiigharkeit
im Rahmen der Qualitdtssicherung.




Fachrichtung Umform- und Drahttechnik

Lernfeld 5: Bauteile durch Trennen und Umformen 2. Ausbildungsjahr
herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, unter Beriicksichtigung der Pro-
zesskenngrofien und der Qualititsmerkmale Bauteile mit Trenn- und Umformverfahren
herzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Fertigungsunterlagen der herzustellenden Bau-
teile aus Blechen und Dréhten. Sie vergleichen die unterschiedlichen Trenn- und Umformver-
fahren (Scher- und Messerschneiden, Biegeverfahren, Drahtziehverfahren) hinsichtlich der zu
erzeugenden Form des Fertigteils und wéhlen das entsprechende Trenn- und Umformverfah-
ren aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler erkennen den Aufbau und die Funktion der Werkzeuge bei den
ausgewdhlten Trenn- und Umformverfahren und planen ihren Einsatz in 7renn-, Biegema-
schinen und Drahtziehanlagen. Sie beachten dabei die unterschiedlichen Werkzeug- und
Werkstiickspannsysteme. Sie legen die einzelnen Arbeitsschritte des Fertigungsablaufes in
Arbeitsplinen fest.

Die Schiilerinnen und Schiiler nutzen ihr Wissen iiber die physikalischen und technologischen
Grundlagen (elastische und plastische Formdnderung, Streckung, Stauchung, neutrale Faser)
beim Umformen und ermitteln die Biegekraft auf das Bauteil und die Ziehkraft auf den Draht.
Sie fiithren Untersuchungen (Zugversuch) hinsichtlich der dabei auftretenden Spannungen
(Zug- und Druckspannungen) durch und veranschaulichen ihre Ergebnisse in Diagrammen
(Spannungs-Dehnungsdiagramm). Um Fehler beim Biegen und Drahtziehen zu vermeiden,
werden die technologischen Parameter (Biegewinkel, Biegeradius, Umformungsgrad, Ziehver-
hdltnis) ermittelt. Die erforderlichen KenngroBen entnehmen sie Tabellen. Sie fertigen Zeich-
nungen zur Zuschnittsermittlung (4bwicklung von Biegeteilen aus Blechen und Drdihten) an
und berechnen dazu die gestreckte Linge (Berechnung der Biegelinie).

Die Schiilerinnen und Schiiler beachten beim Biegen und Drahtziehen neben der Verénderung
der dufleren Form auch die Verdnderungen der Werkstoffeigenschaften (Kaltverfestigung).
Um optimale Oberflachen- und Werkstoffeigenschaften zu erreichen, wéhlen sie produktspe-
zifische Oberflichen- und Wirmebehandlungsverfahren aus und beschreiben die Gefligever-
anderungen (Eisen-Kohlenstoff-Schaubild).

Beim Herstellen von Bauteilen mit Trenn- und Umformverfahren beachten die Schiilerinnen
und Schiiler die Vorschriften zur Arbeitssicherheit.

Sie priifen die Qualitdt der gefertigten Bauteile und Dréahte, (Maf3- und Formgenauigkeit,
Oberflichengiite, Rissbildung) bewerten diese und suchen mdgliche Ursachen fiir Qualitéts-
abweichungen.

Die Schiilerinnen und Schiiler leiten MaBBnahmen zur Qualitdtsverbesserung ab, bewerten die
Ergebnisse und reflektieren die technologischen Zusammenhénge.
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Lernfeld 6: Handhabungs- und Materialfluss- 2. Ausbildungsjahr
systeme einrichten Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, unter Beriicksichtigung der ma-
schinen-, halbzeug- und werkstoffspezifischen Besonderheiten Handhabungs- und Mate-
rialflusssysteme einzurichten.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren den funktionalen Aufbau und die Wirkungsweise
von Zufiihrungs- und Materialflusssystemen sowie Anbaukomponenten an Drahtziehanlagen,
Trenn- und Umformmaschinen und planen deren Einsatz.

Die Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden und vergleichen die Funktionen und Einsatzbe-
reiche der verschiedenen Zufiihrsysteme fiir Bleche, Dréhte und Bandmaterial (Handhabungs-
und Abwickelsysteme, Horizontal- und Vertikalhaspel).

Sie beschreiben die Funktionen und Einsatzbereiche der verschiedenen Materialflusssysteme
(Vorschubsysteme fiir Bleche, Drdhte und Bandmaterial, mechanischer Walzen-, Zangenvor-
schub, Vorschubbegrenzung, Drahtziehgeschwindigkeit, Biegeanschldge).

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen unter Beriicksichtigung der Werkstoffeigenschaften, der
Halbzeugform, den Abmessungen, dem Wérmebehandlungszustand (Gliihverfahren) und der
Oberfldchenbeschaffenheit das Richtverfahren aus. Sie analysieren das Funktionsprinzip des
Richtverfahrens (Walzenricht- und Rollenrichtverfahren) und beschreiben den funktionalen
Aufbau einer Richtmaschine. Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Einstellungen der Ver-
fahrensparameter an Anbaukomponenten (Abwickelhaspeln kombiniert mit Richtmaschine)
durch und stellen den Materialfluss sicher.

Sie vergleichen die verschiedenen Einsatzbereiche von Materialflusseinrichtungen. Die Schii-
lerinnen und Schiiler entnehmen die notwendigen Informationen zum Einrichten der Anlagen-
komponenten aus technischen Unterlagen, auch in fremder Sprache, und richten diese unter
Beachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler erdrtern den Aufbau, die Wirkungsweise und die Einsatzberei-
che der verschiedenen Materialflusssysteme zur Fertigproduktabfiihrung. Sie richten diese ein
und stellen die Funktionsfahigkeit der Abfiihreinrichtung fiir die Produkte sowie fiir die Draht-
und Blechabfille sicher. Hierzu beriicksichtigen sie die Konfiguration und die materialscho-
nende Handhabung der Fertigteile sowie die produktspezifischen Qualititsanforderungen (Be-
schadigungen der Oberflichen, Gratbildung).

Sie bestimmen die Geschwindigkeiten von Blechstreifen und Dréhten (Vorschubgeschwindig-
keit, Ziehgeschwindigkeit) in Abhéngigkeit der Verfahrensparameter und der Anzahl der Zieh-
stufen und Querschnittsverdnderungen beim Drahtziehen. Sie erstellen dazu Diagramme und
erlautern die Ergebnisse. Die Schiilerinnen und Schiiler berechnen materialspezifische Kenn-
werte (Restmaterialanteil, Drahtlinge). Sie beurteilen den Ausnutzungsgrad des Vormaterials.

Sie erarbeiten die Ergebnisse im Team, reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeits-
strategien und eigene Lerntechniken.
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Lernfeld 7: Produktherstellungsprozess vorbereiten 2. Ausbildungsjahr
und iiberwachen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, den Produktherstellungsprozess
fiir das Drahtziehen und fiir Stanz- und Biegeteile vorzubereiten, Hebezeuge entspre-
chend den Sicherheitsvorgaben einzusetzen, die Anlage zum Produktionsstart einzustel-
len und den Produktionsablauf zu iiberwachen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren den Fertigungsauftrag. Sie planen die Arbeitsab-
laufe zur Produktionsvorbereitung und die Bereitstellung der erforderlichen Betriebsmittel
(Werkzeuge, Betriebs- und Hilfsstoffe) und des Vormaterials (Einzelcoils, Multicoils, Breit-
band, Bleche, Draht) aus dem Lager (fertigungsintegriertes Lager). Sie priifen anhand der
Auftragsdokumentation die Vorgaben (Mafhaltigkeit, Oberflichen- und Wirmebehandlung)
und die Kennzeichnung des Vormaterials (Normbezeichnungen der Halbzeuge) und der
Werkzeuge (Trenn- und Biegewerkzeuge, Ziehwerkzeuge).

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den sachgerechten Transport des Vormaterials und der Be-
triebsmittel an die Produktionsanlage und fiihren diesen unter Beriicksichtigung der Arbeits- und
Sicherheitsvorschriften durch. Dazu wihlen sie geeignete Hebezeuge und Anschlagmittel (Bdnder,
Seile, Ketten) aus. Sie analysieren die Kennzeichnung (Tragfihigkeit, Neigungswinkel, Bruchkraft)
der eingesetzten Hebezeuge und Anschlagmittel und bestimmen die Traglastsicherheit.

Die Schiilerinnen und Schiiler organisieren die Bereitstellung und die Entsorgung der Hilfs-
und Betriebsstoffe. Sie beschreiben verschiedene Reibungszustinde und die Aufgaben von
Schmierstoffen. Die Schiilerinnen und Schiiler wihlen auftragsbezogen geeignete Schmier-
stoffe aus und beachten die Vorschriften zur Kennzeichnung und Lagerung. Sie informieren
sich iiber verschiedene Systeme zur Werkzeug-, Band- und Drahtschmierung und unterschei-
den diese in ihrer Wirkungsweise. Sie ermitteln aus Herstellunterlagen die Verfahrensparame-
ter und bereiten die Schmiereinrichtungen fiir die Produktion vor. Die Schiilerinnen und Schii-
ler beachten die Gefahrensymbole, Gefahren- und Sicherheitskennzeichnungen. Sie setzen
Reinigungs-, Entfettungs- und Schmiermittel unter Beriicksichtigung der Vorschriften des Ar-
beits-, Gesundheits- und Umweltschutzes ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten den Produktionsstart vor. Dazu stellen sie den Band-
vorschub und Drahtvorschub in Abhingigkeit der Ziehstufen fiir das Drahtziehen ein und syn-
chronisieren die Peripherieeinrichtungen. Sie beriicksichtigen die produktspezifischen Anfor-
derungen, fithren den Probelauf durch und leiten KorrekturmaBBnahmen ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen die Maschinen und Anlagen auf deren Betriebsbereit-
schaft und nehmen diese unter Beriicksichtigung der Sicherheitsbestimmungen in Betrieb.

Sie iiberwachen den Produktionsablauf, erkennen und beheben Fehler und ermitteln die Ursa-
chen.

Sie beurteilen das Arbeitsergebnis nach den qualitativen und quantitativen Vorgaben. Sie
dokumentieren den Produktionsprozess, den Produktionsstand sowie Verdnderungen im Pro-
duktionsablauf und erstellen ein Ubergabeprotokoll.

Die Schiilerinnen und Schiiler prézisieren die Aufgabenstellung, wahlen Medien zur Unter-
stiitzung aus, koordinieren die Bearbeitung im Team, ibernehmen Verantwortung fiir die Er-
gebnisse und prasentieren die Losungsvorschlédge.
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Lernfeld 8: Produktionsprozesse auswerten und 2. Ausbildungsjahr
steuern Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, technologische, wirtschaftliche
und qualitative Daten aus dem Produktionsprozess zu ermitteln und auszuwerten, Sto-
rungen zu analysieren und Maflnahmen zur Prozesssteuerung einzuleiten.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Prozessparameter von Trenn-, Drahtzieh- und
Umformanlagen. Sie informieren sich iiber die technologischen und wirtschaftlichen Kenn-
werte (Werkzeugstandmenge, Auftragsmenge, Auftragszeit, Ausfiihrungszeit, Riistzeit). Sie
planen die Prozessauswertung und bereiten das vorliegende Datenmaterial tabellarisch und
graphisch auf. Dazu nutzen sie auch brancheniibliche Programme und Standardsoftware.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Beurteilung des VerschleiBBes der Werkzeugkompo-
nenten mit Hilfe von VerschleiBBkriterien durch. Sie setzen Werkzeuge instand und bereiten
diese fiir den Produktionseinsatz vor (Trenn- und Umformwerkzeuge insbesondere Ziehwerk-
zeuge). Sie beschreiben die Auswirkungen des WerkzeugverschleiBes auf die qualitativen
Merkmale des Fertigproduktes.

Die Schiilerinnen und Schiiler erkennen die Zusammenhédnge zwischen der Produktqualitét
(Maf3-, Form- und Lageabweichungen, Oberfldchengiite), dem Werkzeugverschleil3, der Pro-
duktivitit (Prozessparameter, Vorschubgeschwindigkeit, Ziehgeschwindigkeit) und der Pro-
zesssicherheit und werten dazu die entsprechenden Prozess- und Produktdaten aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler werten Priifanweisungen aus, sie wenden Priifpldne an und
erstellen Priifprotokolle. Sie beachten fiir die quantitativen Qualititsmerkmale die erforderli-
che Priifmitteliiberwachung und die Priifmittelfihigkeit.

Sie beurteilen die Produktqualitit in Abhéngigkeit der technologischen und der wirtschaftli-
chen Kennwerte. Die Schiilerinnen und Schiiler leiten grundlegende MaBBnahmen zur Prozess-
steuerung, zur Qualitdtssicherung und zur Qualititsverbesserung (Qualitdtsregelkreis) ab.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Auswertung der Produktions- und Qualititskennwer-
te fir Vergleichs-, Entscheidungs- und Berichtszwecke mit Hilfe von Prozessdaten (Maschi-
nenzeitprotokolle, Prozessmonitoring-Systeme) und mit Hilfe von Priifprotokollen in einer
Dokumentation durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich iiber die aktuellen Normen zum Qualitdtsma-

nagement (Strategien zur Qualitdtssicherung, 1SO-Normen, Qualititsmanagement-
Handbuch).

Sie erarbeiten und présentieren die Ergebnisse im Team, reflektieren ihre Arbeitsweise, op-
timieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken. Sie fithren mit den am Planungsprozess
Beteiligten Gespriache, erkennen Konflikte, tragen zu deren Losung bei und beriicksichtigen
interkulturelle Unterschiede.




Fachrichtung Zerspanungstechnik

Lernfeld 5: Bauelemente durch spanende Fertigungs- 2. Ausbildungsjahr
verfahren herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, nach qualitativen, technologi-
schen und wirtschaftlichen Vorgaben Bauelemente durch spanende Fertigungsverfahren
herzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen und organisieren die Herstellung von Bauelementen durch
spanende Fertigungsverfahren (Spanen mit geometrisch bestimmten und unbestimmten Schnei-
den). Sie ermitteln fertigungsrelevante Daten, indem sie die Fertigungsunterlagen (Gesamt- und
Einzelteilzeichnungen, Arbeitspldne, Einrichteblatt, Werkzeugdatenblatt) auswerten und erginzen.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Werkzeugeinsatz, indem sie die spezifischen Werk-
stoffeigenschaften fiir Stahl-, Gusseisen-, Leichtmetall- und Kunststoffwerkstoffe ermitteln und
die prozessbestimmenden Eigenschaftskennwerte der Schneidstoffe beriicksichtigen. Sie be-
stimmen die geeigneten Werkzeuge und die erforderlichen Werkzeuggeometrien.

Die Schiilerinnen und Schiiler vergleichen ausgewihlte Fertigungsverfahren (Bohr-, Dreh-
und Frdsverfahren, Rund- und Flachschleifen) und ermitteln unter Berlicksichtigung funktio-
naler (Funktions- und Qualititsanalyse), technologischer (Werkstoff- und Schneidstoffeigen-
schaften, Fertigungsverfahren) und wirtschaftlicher (Hauptnutzungszeit, Werkzeugstandzeit)
Gesichtspunkte die erforderlichen Fertigungsparameter. Sie fithren die entsprechenden Be-
rechnungen durch. Dazu nutzen sie technische Unterlagen wie Tabellenbiicher und Hersteller-
unterlagen, auch in einer fremden Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler organisieren die Bereitstellung und die Entsorgung des Kiihl-
schmierstoffs und beschreiben die Aufgaben von Kiihlschmierstoffen. Sie wéhlen auftragsbe-
zogen geeignete Kiihlschmierstoffe unter Beachtung der Vorschriften zur Kennzeichnung und
Lagerung aus und setzen diese unter Beriicksichtigung der Vorschriften des Arbeits-, Gesund-
heits- und Umweltschutzes ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Werkzeuge und Maschinen fiir die Bearbeitung der
Werkstiicke vor. Sie beurteilen die Sicherheit von Betriebsmitteln, riisten die Maschinen und
fithren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz die Bearbeitungen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den
Aufbau und die Wirkungsweise von Werkzeugmaschinen und deren mechanischen Kompo-
nenten (Ubersetzungsverhdltnis, Drehmoment, Spannkriifte). Sie bestimmen die Zerspankrafi-
komponenten und die Schnittleistung, bewerten diese und stellen die Ergebnisse dar.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Einfliisse des Fertigungsprozesses (Werkzeug-
verschleifs, Schnittwerte) auf die MaB3- und Oberflichengiite und bewerten die Produktquali-
tét. Sie wahlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Priifmittel aus, erstellen Priifpldne
und Priifprotokolle. Sie stellen die Einsatzfdhigkeit von Priifmitteln fest, priifen die Bauteile,
dokumentieren und bewerten die Priifergebnisse (priif- und fertigungsbezogene Fehler).

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und pra-
sentieren die Arbeitsergebnisse (Prdsentationstechniken) und optimieren eigene Lern- und
Arbeitsabléufe.
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Lernfeld 6: Werkzeugmaschinen warten und 2. Ausbildungsjahr
inspizieren Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Werkzeugmaschinen, Maschi-
nenanbaukomponenten und sicherheitstechnische Einrichtungen zur Aufrechterhaltung
einer storungsfreien Produktion zu warten und zu inspizieren.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Betriebs- und Wartungsanleitungen von Pro-
duktionseinrichtungen und planen deren Wartungsmafinahmen. Sie beriicksichtigen mogliche
wirtschaftliche (Produktionsfaktor Werkzeugmaschine) und rechtliche Folgen (Produkthaf-
tung) von Wartungsarbeiten und deren Einfliisse auf die Qualitdtsanforderungen der Produkti-
on und von Produkten. Sie unterscheiden die Wartung, Inspektion, Instandsetzung und Ver-
besserung als verschiedene Bereiche der Instandhaltung.

Die Schiilerinnen und Schiiler beschreiben die Aufgaben von Funktions- und Baueinheiten an
fertigungstechnischen Systemen, ordnen diese Einheiten den Teilfunktionen Stitzen, Tragen
und Ubertragen zu und berechnen notwendige KenngroBen (Flichenpressung, Reibkrafi, Auf-
lagerkrdfte).

Die Schiilerinnen und Schiiler organisieren die Uberwachung und Entsorgung der Hilfs- und
Betriebsstoffe (Fette, Ole, Kiihlschmierstoffe). Sie beschreiben verschiedene Reibungszustéin-
de und die Aufgaben von Schmierstoffen. Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen auftragsbe-
zogen geeignete Schmierstoffe aus und beachten die Vorschriften zur Kennzeichnung und
Lagerung (Gefahrensymbole, Gefahren- und Sicherheitskennzeichnungen). Sie setzen Reini-
gungs-, Entfettungs- und Schmiermittel unter Beriicksichtigung der Vorschriften des Arbeits-,
Gesundheits- und Umweltschutzes ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler legen die in ihrem Verantwortungsbereich liegenden War-
tungsmalnahmen und die dafiir vorgesehenen Zeitintervalle fest. Dazu erstellen sie War-
tungspline und fithren die Maflnahmen unter Beachtung der Bestimmungen des Arbeits- und
des Umweltschutzes durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberpriifen die Sicherheitseinrichtungen (Not-Aus-Schalter
Kontaktschalter, beriihrungslose Schutzeinrichtungen) und nehmen die Anlage unter Beach-
tung der Vorschriften zur Arbeitssicherheit in Betrieb.

Sie grenzen im Storfall systematisch die Fehler-, Verschlei- und Ausfallursachen (4bnut-
zung, Abnutzungsvorrat, Verschleifsarten) ein, analysieren und dokumentieren diese. Sie ver-
anlassen die Beseitigung der Storungen.

Sie beurteilen die Auswirkungen von Wartungsmalnahmen (Vorbeugende Instandhaltung)
und des Verschleifles an Anlagenkomponenten auf die Produktqualitit. Um die Prozessquali-
tat sicherzustellen, bewerten die Schiilerinnen und Schiiler produktbezogene Qualitdtsmerk-
male im Zusammenhang mit Wartungsplénen fiir Maschinen und Anlagen (Betriebssicherheit,
Methoden der Fehlereingrenzung, Fehlerarten).

Die Schiilerinnen und Schiiler erarbeiten, diskutieren und bewerten MaBBnahmen im Hinblick
auf Fehlervermeidung, Prozessbeherrschung sowie Prozessverbesserung im Team. Sie doku-
mentieren und prisentieren ihre Ergebnisse.




-28 -

Lernfeld 7: Steuerungstechnische Systeme in Betrieb 2. Ausbildungsjahr
nehmen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, steuerungstechnische Systeme in
Betrieb zu nehmen und unter Beriicksichtigung des Stoff-, Informations- und Energie-
flusses Strategien zur Fehlersuche anzuwenden.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren Arbeitsauftrige und werten dazu Technolo-
gieschemata von Ablaufsteuerungen an Maschinen und Anlagen aus. Dazu erstellen und ver-
vollstdndigen sie technische Dokumentationen (Weg - Schritt - Diagramm, Zuordnungsliste,
Funktionstabelle, Schalt- und Stromlaufplan) steuerungstechnischer Anlagen und planen de-
ren Einsatz.

Sie erarbeiten auf der Grundlage der Planungsunterlagen und der Entscheidungen iiber die
einzusetzende Gerdtetechnik (Pneumatik, Hydraulik, elektrische Ansteuerung) die entspre-
chenden Schaltplidne auch unter Verwendung von Anwendungsprogrammen.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren den Schaltungsaufbau durch und nehmen steuerungs-
technische Systeme unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz in Betrieb.

Sie tiberpriifen anhand der technischen Dokumentationen den funktionalen Ablauf der Steue-
rung und grenzen unter Beriicksichtigung des Stoff-, Informations- und Energieflusses mogli-
che Fehler ein. Sie beseitigen Fehler und optimieren den steuerungstechnischen Ablauf.

Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln und bewerten die jeweiligen Druck-, Kréfte- und
Energieverhéltnisse und vergleichen die Wirtschaftlichkeit und Funktionalitidt unterschiedli-
cher Gerétetechniken.

Die Schiilerinnen und Schiiler vergleichen und bewerten Losungsansétze im Team. Zur Pri-
sentation von Ergebnissen wihlen sie geeignete Darstellungsformen aus. Sie fithren mit den
am Planungsprozess Beteiligten Gespréiche, erkennen Konflikte, tragen zu deren Losung bei
und beriicksichtigen interkulturelle Unterschiede.
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Lernfeld 8:  Numerisch gesteuerte Werkzeugmaschinen 2. Ausbildungsjahr
programmieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, unter Beriicksichtigung qualita-
tiver, technologischer und wirtschaftlicher Rahmenbedingungen numerisch gesteuerte
Werkzeugmaschinen zu programmieren und Bauelemente herzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren und ergédnzen fertigungsgerechte Teilzeichnungen
und Fertigungsunterlagen fiir Dreh- und Frésteile und entnehmen die erforderlichen Informa-
tionen fiir die Fertigung (CNC-Drehen, CNC-Frdsen).

Sie ermitteln die technologischen und geometrischen Daten (Schnittwerte, Konturpunktbe-
rechnung, Koordinatensysteme und Bezugspunkte). Sie planen die Einspannung des Werk-
stiicks und der Werkzeuge und die Bearbeitung. Dazu erstellen die Schiilerinnen und Schiiler
Einrichte-, Arbeits- und Werkzeugpline.

Die Schiilerinnen und Schiiler untersuchen die Wirkungsweise von Wegbedingungen und ma-
schinenbezogenen Zusatzfunktionen, der Schneidenradiuskompensation, der Bahnkorrektur
und von Programmierzyklen. Sie entwickeln mit Hilfe von Programmieranleitungen rechner-
gestiitzt CNC-Programme fiir einfache Bauteilgeometrien. Die Schiilerinnen und Schiiler
iberpriifen und optimieren den Bearbeitungsprozess durch Simulation und fiihren die Datensi-
cherung durch.

Sie ermitteln die Werkzeugkorrekturdaten und richten die Werkzeugmaschine (Werkzeuge,
Werkstiicknullpunkte) ein. Die Schiilerinnen und Schiiler testen die CNC-Programme und
fiihren unter Beachtung der Bestimmungen des Arbeitsschutzes die Bearbeitung durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen und ergénzen entsprechend den qualitativen Vorgaben
Priifplédne, wenden geeignete Priifmittel an und dokumentieren Priifergebnisse in Priifproto-
kollen. Sie beurteilen technologisch (Fertigungsprozess) und programmtechnisch (Pro-
grammablauf) bedingte Einfliisse auf die Bauteilqualitit (Mafshaltigkeit, Form- und Lagetole-
ranzen, Oberflichengiite). Die Schiilerinnen und Schiiler leiten Maflnahmen zur Qualitétsver-
besserung ab, bewerten die Ergebnisse und reflektieren die technologischen Zusammenhinge.

Sie vergleichen die Wirtschaftlichkeit und die Produktqualitit der CNC-Fertigung mit der
konventionellen Fertigung.
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Teil VI Lesehinweise

fortlaufende Kernkompetenz der tibergeordneten beruflichen Angabe des Ausbildungsjahres,
Nummer Handlung ist niveauangemessen beschrieben 40, 60 oder 80 Stunden
— 7
vV L
Lernfeld 2: Bauelemente mit Maschinen 1. Ausbildungsjahr
fertigen Zeitrichtwert: 80 Stunden

1. Satz enthdlt gene-

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente
nach konstruktiven, technologischen und qualitativen Vorgaben mlt<
Maschinen zu fertigen.

Sie analysieren technische Dokumente wie Teil-, Baugruppen- und Gesamt-
zeichnungen und Arbeitspline mit dem Ziel, fertigungsbezogene Daten
(Toleranzen, Passungen, Oberflichenangaben, Halbzeug- und Werkstoffbe-
zeichnungen) auszuwerten.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren.
Sie erstellen oder ergéinzen Einzelteilzeichnungen und Arbeitsplédne auch
mit Hilfe von Anwendungsprogrammen.

Sie vergleichen ausgewdhlte Fertigungsverfahren und ermitteln unter Be-
riicksichtigung funktionaler (Funktions- und Qualititsvorgaben), technolo-
gischer (Fertigungsverfahren) und wirtschaftlicher (Herstellungszeit, Ferti-
gungskosten) Gesichtspunkte die erforderlichen Fertigungsparameter.

Sie flihren die entsprechenden Berechnungen durch. Dazu nutzen sie tech-
nische Unterlagen wie Tabellenbiicher und Herstellerunterlagen, auch in
einer fremden Sprache —Si nen den Werkzeugelnsatz indem sie die spe-
zifischen Werkstoffeigenschaften ermt idstoffeigenschaf-
ten berticksichtigen.
Die Schiilerinnen und Schuler bestlmmen die geeigneten Werkzeuge und
die Werkzeuggeometrien. erkstoffspezifische und schneid-
stoffspezifische Kiihl- und Schmiermittel aus:
Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegt
und die Wirkungsweise von Werkzeugmaschinen und deren mechanisc
Komponenten. Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die erforderlichen
Maschinendaten, bewerten diese und stellen die Ergebnisse in anschaulicher
Weise dar.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Werkzeuge und Maschinen fiir
die Herstellung der Bauelemente vor. Sie beurteilen die Sicherheit von ?&_
triebsmitteln, riisten die Maschinen und fithren unter Beachtung der
stimmungen zum Arbeits- und ndheitsschutz die Bearbeitungen durch.
Sie analysieren die Einfliisse des igungsprozesses auf Mal- und Ober-

it von Priifmitteln fest, p
die Priifergebnisse (priif- un

ralisierte Beschrei-
bung der Kernkom-
petenz (siehe Be-
zeichnung des Lern-
feldes) am Ende des
Lernprozesses des
Lernfeldes

Hinweise zur Ge-
staltung ganzheitli-
cher Lernsituationen
tiber die Hand-
lungsphasen hinweg

¥
verbindliche Min-
destinhalte sind

kursiv markiert

RJ Gesamttext gibt

I L

Fremdsprache ist
beriicksichtigt

J offene Formulierun-
gen erméglichen
den Einbezug orga-
nisatorischer und
technologischer
Verdnderungen

||

Komplexitdt und
Wechselwirkungen
von Handlungen
sind beriicksichtigt

Fach-, Selbst-, Sozialkompetenz; Metho- offene Formulierungen erméglichen unterschiedliche
den-, Lern- und kommunikative Kompetenz methodische Vorgehensweisen unter Beriicksichti-
sind beriicksichtigt gung der Sachausstattung der Schulen




Liste der Entsprechungen
zwischen

dem Rahmenlehrplan fiir die Berufsschule
und dem Ausbildungsrahmenplan fiir den Betrieb

im Ausbildungsberuf Fachkraft fiir Metalltechnik

Die Liste der Entsprechungen dokumentiert die Abstimmung der Lerninhalte zwischen den
Lernorten Berufsschule und Ausbildungsbetrieb.

Charakteristisch fiir die duale Berufsausbildung ist, dass die Auszubildenden ihre Kompeten-
zen an den beiden Lernorten Berufsschule und Ausbildungsbetrieb erwerben. Hierfiir existie-
ren unterschiedliche rechtliche Vorschriften:

e Der Lehrplan in der Berufsschule richtet sich nach dem Rahmenlehrplan der Kultusminis-
terkonferenz.

e Die Vermittlung im Betrieb geschieht auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans,
der Bestandteil der Ausbildungsordnung ist.

Beide Pline wurden in einem zwischen der Bundesregierung und der Kultusministerkonfe-
renz gemeinsam entwickelten Verfahren zur Abstimmung von Ausbildungsordnungen und
Rahmenlehrpldnen im Bereich der beruflichen Bildung ("Gemeinsames Ergebnisprotokoll")
von sachkundigen Lehrerinnen und Lehrern sowie Ausbilderinnen und Ausbildern in stdndi-
ger Abstimmung zueinander erstellt.

In der folgenden Liste der Entsprechungen sind die Lernfelder des Rahmenlehrplans den
Positionen des Ausbildungsrahmenplans so zugeordnet, dass die zeitliche und sachliche Ab-
stimmung deutlich wird. Sie kann somit ein Hilfsmittel sein, um die Kooperation der Lernorte
vor Ort zu verbessern und zu intensivieren.
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BIBB - Torben Padur, Dr. Yuliya Prakopchyk
KMK - Jiirgen Wittlinger

Liste der Entsprechungen

zwischen Ausbildungsrahmenplan und Rahmenlehrplan

der Berufsausbildung
zur Fachkraft fir Metalltechnik

ENTWURF: Stand 13. Februar 2013

Abschnitt A: Gemeinsame berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Ausbildungsrahmenplanentwurf Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013 Stand: 13. Februar 2013
Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat
1-12 | 13-24 2
Herstellen von a) Werk- und Hilfsstoffe ihrer
Bauteilen Verwendung nach unterschei- X 1
den, einsetzen und entsorgen
(§ 4 Absatz 2 b) Betriebsbereitschaft von
Absc1hn|tt A Num- Werkzeugmaschinen ein- X 4
mer 1) schlieBlich der Werkzeuge si-
cherstellen
c) Werkzeuge und Spannzeuge X 2
auswahlen, Werkstlicke aus-
richten und spannen
d) Werkstlicke durch manuelle X 2
und maschinelle Fertigungs-
verfahren herstellen
e) Bauteile durch Trennen und
Umformen herstellen X 2
Warten von Be- a) Bestimmungen und Sicher-
triebs-mitteln heitsregeln beim Arbeiten mit X 2,3,4
elektrischen Anlagen, Geraten
(§ 4 Absatz 2 und Betriebsmitteln beachten
Absczhnltt A Num- b) Betriebsmittel auf mechani-
mer 2) sche Beschadigungen sicht- X 2
prifen, instand setzen und die
Instandsetzung veranlassen
c) Betriebsstoffe auswahlen, X 4
anwenden und entsorgen
d) Betriebsmittel inspizieren,
pflegen, warten und die X 4
Durchfiihrung dokumentieren
Steuerungstechnik | a) Regelungs- und Steuerungs-
systeme in ihrer Funktion un- X 4
(§ 4 Absatz 2 terscheiden « « L5 (K. 7
Abschnitt ANum- | b) Steuerungstechnik anwenden (z§ 7) : ((UZ:D)
mer 3) c) Regelungs- und Steuerungs- X X 7 (M)” 5 (K), 7
komponenten Gberwachen (2), 7, 8 (U+D)
d) bei Stérungen erste Mal3nah- X X 7(M),5(K), 7
men einleiten (2), 7,8 (U+D)
Anschlagen, Si- a) Transport-, Anschlagmittel X 3
chern und Trans- und Hebezeuge unter Berlck-
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Ausbildungsrahmenplanentwurf

Stand: 13. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-
schnitt im Monat

1-12 | 13-24

Schuljahr

Lernfeld(er)

portieren

(§ 4 Absatz 2
Abschnitt A Num-
mer 4)

b)

sichtigung einschlagiger Vor-
schriften auswéahlen, anwen-
den oder deren Einsatz veran-
lassen

Transportgut absetzen, lagern
und sichern

Montieren und
Demontieren von
Bauteilen und Bau-

gruppen

(§ 4 Absatz 2
Abschnitt A Num-
mer 5)

a)

b)

d)

Bauteile und Baugruppen
identifizieren und unter Be-
achtung ihrer Funktion nach
technischen Unterlagen zur
Montage und Demontage pri-
fen und vorbereiten

Bauteile und Baugruppen
nach technischen Unterlagen
montieren und demontieren

I6sbare Verbindungen, insbe-
sondere Schraubverbindun-
gen, unter Beriicksichtigung
der Montagerichtlinien herstel-
len

nichtlésbare Verbindungen,
insbesondere durch Kleben,
Nieten oder Schweilten, her-
stellen

1,3

(Im Abschnitt A und F sind die Lernfelder ab Nr. 5 bereits den jeweiligen Fachrichtungen (M) Montagetech-
nik, (K) Konstruktionstechnik, (Z) Zerspanungstechnik sowie (U+D) Umform- und Drahttechnik zugeordnet)

Abschnitt B: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrich-

tung Montagetechnik

Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-
schnitt im Monat

Schuljahr

Lernfeld(er)

1-12 | 13-24 1
Planen und Vorbe- | a) auftragsbezogene Unterlagen X 5
reiten von Monta- beschaffen und auf Vollstan-
ge- und Demonta- digkeit Uberprifen
geprozessen b) Schalt- und Funktionsplane X 6
verschiedener Systeme an-
(§ 4 Absatz 2 wenden
Abschnitt B Num- | c) Material entsprechend dem X 6
mer 1) Montageprozess vorbereiten
und bereitstellen
Montieren und a) Bauteile und Baugruppen
Demontieren von unter Beachtung der Mal3-,
Bauteilen und Bau- Form- und Lagetoleranzen X 5
gruppen funktionsgerecht ausrichten,
fixieren und sichern
(§ 4 Absatz 2 b) Montagewerkzeuge, insbe-
Abschnitt B Num- sondere Drehmomentschlis- X 5,6
mer 2) sel, und Montagehilfsmittel
einstellen und handhaben
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Ausbildungsrahmenplanentwurf Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013 Stand: 13. Februar 2013
Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat
1-12 | 13-24 1 2
c) Bauteile und Baugruppen
lage- und funktionsgerecht
sowie unter Beachtung der
Teilefolge montieren und de- X X 6

montieren

d) elektrische und elektronische
Bauteile und Baugruppen un-
ter Beachtung der Sicher- X X 6.7
heitsvorschriften montieren

e) Funktionen an Baugruppen

einstellen und priifen X X 6,.7.8
f) Baugruppen ubergeben und
Funktionen erlautern X X 6
3 | Herstellen von a) nichtlésbare Verbindungen,
Verbindungen insbesondere durch Nieten,
Loten und Kleben, auch aus
unterschiedlichen Werkstoffen X X 5
(§ 4 Absatz 2 unter Berlicksichtigung der
Abschnitt B Num- Werkstoffvertraglichkeit her-
mer 3) stellen

b) l6sbare Verbindungen si-
chern, Stift-, Klemm- und
Steckverbindungen unter Be-
rucksichtigung der Montage- X X 6
richtlinien, der Werkstoffver-
traglichkeit und der Toleranz

herstellen
4 | Uberwachen und a) Materialfluss im  eigenen
Optimieren von Arbeitsbereich sicherstellen,
Montage- und Stérungen  erkennen  und X X 5,6
Demontageprozes- MaRnahmen zu deren Besei-
sen tigung ergreifen

b) Montage- und Demontage-

(§ 4 Absatz 2 e " 8 X X 6
; schritte Uberprifen und opti-
ﬁt;srcf)mtt B Num- mieren

c) Fehler im Montage- und De-
montageprozess  erkennen, X X 7
Ursachen ermitteln, beheben
und dokumentieren

Abschnitt C: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrich-
tung Konstruktionstechnik

Ausbildungsrahmenplanentwurf Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013 Stand: 13. Februar 2013
Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat
1-12 | 13-24 1 2
1 | Planen und Vorbe- | a) Bearbeitungsverfahren unter
reiten von Monta- Beriicksichtigung der Werk- X X 5
ge- und Demonta- stoffe auswahlen
geprozessen b) Werkzeuge und Maschinen, X X 56
insbesondere unter Berlck- ’
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Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)

schnitt im Monat

1-12 | 13-24

(§ 4 Absatz 2
Abschnitt C Num-
mer 1)

c)

sichtigung des Werkstoffes,
auswahlen und einrichten

Flgeteile entsprechend den
Flgeverfahren vorbereiten

Montieren und
Demontieren von
Metallkonstruktio-
nen

(§ 4 Absatz 2
Abschnitt C Num-
mer 2)

b)

c)

d)

Bauteile und Baugruppen
demontieren und hinsichtlich
Lage und Funktionszuord-
nung kennzeichnen

Montageplatz und Baugrup-
pen gegen Unfallgefahren si-
chern, Sicherheitseinrichtun-
gen Uberprifen

Metallkonstruktionen unter
Berlicksichtigung der Werk-
stoffkombinationen nach Vor-
gaben befestigen

Bauteile und Baugruppen
unter Beachtung der Malf3tole-
ranzen passen sowie durch
Messen, Lehren und Sichtpri-
fen funktionsgerecht ausrich-
ten und Lage sichern

Baugruppen Ubergeben und
Funktionen erlautern

Trennen und Um-
formen

(§ 4 Absatz 2
Abschnitt C Num-
mer 3)

a)

b)

Profile
und

Bleche, Rohre oder
nach Zeichnungen
Schablonen vorrichten

Bleche, Rohre oder Profile
handgefiihrt, maschinell und
thermisch  umformen und
trennen

nach Ver-
auswahlen

Hilfswerkzeuge
wendungszweck
und anwenden

Schnittflachen- und Oberfla-
chenglte beurteilen
Fehler feststellen, beheben
und Malnahmen zu ihrer
Vermeidung einleiten

Flgen von Bautei-
len

(§ 4 Absatz 2
Abschnitt C Num-
mer 4)

a)

b)

c)

d)

Hilfskonstruktionen, Vorrich-
tungen und Schablonen an-
wenden

Schweillnahte thermisch
vorbereiten und nachbehan-
deln

Bauteile und Baugruppen
nach technischen Unterlagen
figen

Bauteile, insbesondere durch
Schmelzschweilverfahren,
entsprechend den Normen
und Vorschriften fligen
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Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-
schnitt im Monat

1-12 | 13-24

Schuljahr Lernfeld(er)

e)

Metallkonstruktionen, insbe-
sondere durch Schrauben, Lo6-
ten und Nieten, verbinden

Schweil3- und Létverbindun-
gen sichtprifen

X

5 | Aufbereiten und a)
Schiitzen von
Oberflachen

(§ 4 Absatz 2
Abschnitt C Num-
mer 5)

b)

Oberflachen fur das Auftragen
von Konservierungs-, Korro-
sionsschutz- und Beschich-
tungsmitteln vorbereiten

Konservierungs-, Korrosions-
schutz-, Beschichtungs- und
Dammmittel unter Beachtung
der Verarbeitungsvorschriften
auftragen und priifen

Abschnitt D: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrich-

tung Zerspanungstechnik

Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 13.Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-
schnitt im Monat

1-12 | 13-24

Schuljahr Lernfeld(er)

1 | Planen von a)
Fertigungsprozes-
sen

b)
(§ 4 Absatz 2

Abschnitt D Num-
mer 1) c)

d)

auftragsbezogene Unterlagen
beschaffen und auf Vollstan-
digkeit prifen

nach
aus-

Werkzeugmaschine
Werkstlickanforderung
wahlen

Werkzeuge und Schneidstof-
fe unter Beachtung der Ferti-
gungsverfahren, des zu bear-
beitenden Werkstoffes, der
Bearbeitungsstabilitat und der
Werkstlickgeometrie  festle-
gen

Fertigungsparameter in Ab-
hangigkeit von Werkstuck,
Werkstoff, Werkzeug und
Schneidstoff festlegen

CNC-Programme mit Stan-
dardwegbefehlen erstellen
und optimieren

X

2 | Einrichten von a)
Werkzeugmaschi-
nen oder Ferti-

gungssystemen b)

(§ 4 Absatz 2
Abschnitt D Num- | ¢)
mer 2)

d)

Werkstlickspannmittel vorbe-
reiten, montieren und ausrich-
ten

Werkzeugspannmittel vorbe-
reiten und Werkzeuge span-
nen

Werkzeugkorrekturdaten
ermitteln und abspeichern

Fertigungsparameter einstel-
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Ausbildungsrahmenplanentwurf Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13.Februar 2013 Stand: 13. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat

1-12 | 13-24 1 2

len und eingeben X X 5

e) Einrichtungen fir Hilfs- und

Betriebsstoffe vorbereiten X X 6

f)  Schutzeinrichtungen montie-
ren und Funktionsfahigkeit X X 6
Uberprufen

g) Testlauf durchfihren und
beurteilen X X 6,8

3 | Herstellen von a) Werkstlicke unter Berticksich-
Werkstucken tigung der Form und der X X 5
Werkstoffeigenschaften aus-
(§ 4 Absatz 2 richten und spannen

Abschnitt D Num-

b) Werkstlicke aus verschiede-
mer 3)

nen Werkstoffen mit spanab-
hebenden Fertigungsverfah-
ren nach technischen Unter-
lagen unter Beachtung wirt-
schaftlicher Faktoren fertigen

c) Zerspanungsprozess  unter X X 5
Beachtung von Sicherheits-
vorschriften durchfiihren

d) Werkstiicke Ubergeben und X X 5
Fertigungstechniken erlautern

4 | Uberwachen und a) Fertigungsschritte lberpriifen X X 6,8
Optimieren von und optimieren
Fertigungsprozes- b)

Fehler im Fertigungsablauf
sen

erkennen, Ursachen ermit-
teln, beheben und dokumen-

(§ 4 Absatz 2 tieren

Abschnitt D Num-
mer 4) c) maschinenbedingte Stérun- X X 6
gen beheben und Beseitigung
veranlassen

d) Prifplane und betriebliche
Prifvorschriften anwenden, X X 5
Ergebnisse dokumentieren

e) Optimieren von auftragsbe-
zogenen Unterlagen veran-
lassen

Abschnitt E: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrich-
tung Umform- und Drahttechnik

Ausbildungsrahmenplanentwurf Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013 Stand: 13. Februar 2013
Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat
1-12 | 13-24 1 2
1 | Einrichten und | a) Trenn- oder Umformverfahren
Rusten von Trenn- produktbezogen auswahlen X X 5
Odﬁ.r Umformma- b) Werkzeuge und Hilfsmittel
schinen unter Berlcksichtigung der
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Ausbildungsrahmenplanentwurf Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013 Stand: 13. Februar 2013
Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat
1-12 | 13-24 1 2
Verfahren und Werkstoffe X X 57
(§ 4 Absatz 2 auswahlen
Abschnitt E Num- | ¢) Produktionsmaschinen und -
mer 1) anlagen risten und umristen
d) Vormaterial prifen und beur- X X 5
teilen
e) Maschinen und Anlagen auf X X 7

Betriebsbereitschaft  priifen
und unter Bericksichtigung
der Sicherheitsbestimmungen
in Betrieb nehmen X X 7

f) spezifische Anforderungen an
die zu fertigenden Produkte

berlcksichtigen, Testlaufe

fahren, Korrekturen durchfiih-

ren X X 7
Herstellen von a) Mal-, Form- oder Lagetole-
Produkten ranzen sowie Oberflachenbe- X X 6

schaffenheit prifen

b) Produkte durch Trennen oder

,(’-\§b2 Cﬁ?jt?tzEz Num- Umformen herstellen X X 5
mer 2) c) Produktionsprozesse nach

Verfahrensparametern, ins- X X 6,8

besondere Ziehgeschwindig-
keit, MaRhaltigkeit und Ober-
flachenqualitat, Gberwachen

d) Stérungen und Abweichun-
gen feststellen, beseitigen X X 5
und Beseitigung veranlassen

e) Maschinen und Anlagen
Ubergeben, dabei Uber Pro-
duktionsprozess, Produkti-
onsstand sowie Veranderun-
gen im Produktionsablauf in-
formieren, Ubergabe doku-
mentieren

f) Prozessdaten ermitteln und X X )
einstellen

g) Produkte Ubergeben und X X 7
Funktionen erlautern

Uberwachen und a) Materialfluss im  eigenen
Optimieren von Arbeitsbereich sicherstellen, X X 6
Produktionspro- Stérungen  erkennen  und
zessen MaRnahmen zu deren Besei-
tigung ergreifen

(§ 4 Absatz 2
Abschnitt E Num-
mer 3)

b) Werkstoffkennwerte, insbe-
sondere durch Zugversuch,
ermitteln

c) Fehler im Produktionsablauf X X 7
erkennen, Ursachen ermitteln
und beheben

d) Verschleillteile austauschen
und deren Austausch veran- X X 8
lassen
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Ausbildungsrahmenplanentwurf Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013 Stand: 13. Februar 2013
Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)

schnitt im Monat

1-12 | 13-24 1 2

e) Zustand von Ziehwerkzeugen
beurteilen, Ziehwerkzeuge X X 8
aufbereiten und umarbeiten

4 | Oberflachen-und | a) produktspezifische Oberfla-

Wérmebehandlung chenbehandlungsanlagen X X 5,7,8
und -methoden unterscheiden

(§ 4 Absatz 2 und Oberflachengiite beurtei-

Abschnitt E Num- len

mer 4) b) produkispezifische Warme-

behandlungsanlagen und -
methoden unterscheiden und
Auswirkungen  berlicksichti-
gen

Abschnitt F: Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Ausbildungsrahmenplanentwurf Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013 Stand: 13. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat

1-12 | 13-24 1 2

1 | Berufsbildung, a) Bedeutung des Ausbildungs- X X X X WISO
Arbeits- und Tarif- vertrages, insbesondere Ab-
recht schluss, Dauer und Beendi-
(§ 14 Absatz 2, gung, erkldren Rechtsform
Abschnitt F, Num- und Aufbau des Ausbildungs-
mer 1) betriebes erlautern

b) gegenseitige Rechte und
Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen

c) Mdoglichkeiten der beruflichen
Fortbildung nennen

d) wesentliche Teile des Arbeits-
vertrages nennen

e) wesentliche  Bestimmungen
der fur den ausbildenden Be-
trieb geltenden Tarifvertrage
nennen

2 | Aufbauund Orga- |a) Aufbau und Aufgaben des X X X X WISO
nisation des Aus- ausbildenden Betriebes erlau-
bildungsbetriebes tern

(§ 14 Absatz 2,
Abschnitt F, Num-
mer 2)

b) Grundfunktionen des ausbil-
denden Betriebes wie Be-
schaffung, Fertigung, Absatz
und Verwaltung, erklaren

c) Beziehungen des ausbilden-
den Betriebes und seiner Be-
schaftigten zu Wirtschaftsor-
ganisationen, Berufsvertre-
tungen und Gewerkschaften
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Ausbildungsrahmenplanentwurf Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013 Stand: 13. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat

1-12 | 13-24 1 2

nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und
Arbeitsweisen der betriebsver-
fassungs- und personalvertre-
tungsrechtlichen Organe des
ausbildenden Betriebes be-
schreiben

Sicherheit und a) Gefdhrdung von Sicherheit X X X X alle
Gesundheitsschutz und Gesundheit am Arbeits-
bei der Arbeit platz feststellen und MaR-
(§ 14 Absatz 2, nahmen zu ihrer Vermeidung
Abschnitt F, Num- ergreifen

mer 3) b) berufsbezogene Arbeits-

schutz- und Unfallverhiitungs-
vorschriften anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unféllen
beschreiben sowie erste
MaRnahmen einleiten

d) Vorschriften des vorbeugen-
den Brandschutzes anwen-
den; Verhaltensweisen bei
Branden beschreiben und
MaRnahmen zur Brandbe-
kampfung ergreifen

Umweltschutz Zur Vermeidung betriebsbedingter X X X X alle
(§ 14 Absatz 2, Umweltbelastungen im  berufli-
Abschnitt F, Num- chen Einwirkungsbereich beitra-
mer 4) gen, insbesondere

a) mogliche Umweltbelastungen
durch den Ausbildungsbetrieb
und seinen Beitrag zum Um-
weltschutz an Beispielen er-
klaren

b) fir den Ausbildungsbetrieb
geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden

c) Mdoglichkeiten der wirtschaftli-
chen und umweltschonenden
Energie- und Materialverwen-
dung nutzen

d) Abfélle vermeiden; Stoffe und
Materialien einer umweltscho-
nenden Entsorgung zufiihren

Durchfiihren von a) Arbeiten kundenorientiert | X X 3
qualitatssichernden durchfiihren

MaBnahmen b) Prifverfahren und Prifmittel
auswahlen und anwenden,
Einsatzfahigkeit von Prifmit-
teln feststellen

X X 1,2,3
(§ 4 Absatz 2
Abschnitt F Num-

mer 5)
c) zur kontinuierlichen Verbes-

serung von Arbeitsvorgangen X X 5(M), 7 (K), 6
im eigenen Arbeitsbereich (2), 8 (U+D)
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Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-
schnitt im Monat

1-12 | 13-24

Schuljahr

Lernfeld(er)

d)

beitragen

Arbeitsergebnisse kontrollie-
ren, beurteilen und dokumen-
tieren

Ursachen von Qualitatsab-
weichungen feststellen

Korrekturmanahmen einlei-
ten

X
o
~ 00O
O~ o + O
Nz~ B Nog
= 0oo=
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Betriebliche und
technische
Kommunikation

(§ 4 Absatz 2

Abschnitt F Num-

mer 6)

a)

b)

c)

d)

9)

h)

Informationsquellen auswah-
len, Informationen beschaffen
und auswerten

Daten und Dokumente auch
unter Beriicksichtigung des
Datenschutzes pflegen, si-
chern und archivieren

technische Zeichnungen und
Sticklisten auswerten und
anwenden

Skizzen anfertigen

auftragsspezifische Doku-
mente sowie technische Un-
terlagen und berufsbezogene
Vorschriften auswerten und
anwenden

Sachverhalte darstellen,
Protokolle anfertigen

Gesprache mit Kunden, Vor-
gesetzten und im Team situa-
tionsgerecht und zielorientiert
fihren, kulturelle ldenti-
taten bericksichtigen

Konflikte erkennen, zur Kon-
fliktldsung beitragen

1,2,3
X 5 (M), 5 (K), 5
(2). 5 (U+D)
X 7 (M), 7 (K), 5
(2). 8 (U+D)

X 6 (M), 7 (K), 8
(2), 7 (U+D)

X 6 (M), 7, 8 (K), 6
(2), 7 (U+D)

X 6 (M), 6 (K), 7
(2). 8 (U+D)

Planen und Aus-
fihren der Arbeit

(§ 4 Absatz 2

Abschnitt F Num-

mer 7)

a)

b)

c)

d)

Arbeitsplatz unter Berlicksich-
tigung betrieblicher Vorgaben
einrichten

Werkzeuge, Materialien und
Hilfsmittel auswahlen, termin-
gerecht anfordern, prifen,
transportieren und bereitstel-
len

Aufgaben unter Beachtung
der betrieblichen Vorgaben
planen und durchfiihren

Instrumente zur Auftragsab-
wicklung sowie der Termin-
verfolgung anwenden

betriebswirtschaftlich relevan-

1,2

1,2,3

1,2
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Ausbildungsrahmenplanentwurf Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 13. Februar 2013 Stand: 13. Februar 2013
Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat
1-12 | 13-24 1 2
te Daten erfassen
f) unterschiedliche Lerntechni- X X 2,3
ken anwenden
) . X X 3
g) Losungsvarianten prifen und
darstellen
h) im Arbeitsbereich eigenen X X 6 (M), 7 (K), 8
Qualifikationsbedarf feststel- (2), 7 (U+D)
len, Qualifizierungsmoglich-
keiten nutzen
i) Aufgaben im Team abspre- X X 6§M)'77 (KI)58
chen und durchfiihren (2), 7 (U+D)




