RAHMENLEHRPLAN
fiir den Ausbildungsberuf

Stanz- und Umformmechaniker und
Stanz- und Umformmechanikerin

(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 zustindigen 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 Lénder iibernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrpléne
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 eigenstandiger 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 Kénnens Aufgaben
und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststindig zu 16sen und das
Ergebnis zu beurteilen.

Selbstkompetenz1

Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Personlichkeit die Entwicklungschancen, Anfor-
derungen und Einschriankungen in Familie, Beruf und o6ffentlichem Leben zu kléren, 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 gehort 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 Fahigkeit, Informationen iiber Sachverhalte und Zusammenhénge selbststén-
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 verdnderte 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 Interessenerkla-
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 zum Stanz- und Umformmechani-
ker und zur Stanz- und Umformmechanikerin ist mit der Verordnung iiber die Berufsausbil-
dung zum Stanz- und Umformmechaniker und zur Stanz- und Umformmechanikerin vom
02.04.2013 (BGBI. I S. 641) 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 Erginzung des Berufsbildes (Bundesinstitut fiir Berufsbildung unter http://www.bibb.de)
sind folgende Aspekte im Rahmen des Berufsschulunterrichtes bedeutsam:

Die Arbeitsgebiete des Stanz- und Umformmechanikers und der Stanz- und Umformmecha-
nikerin liegen in Serienproduktionslinien der produzierenden Industrie sowie bei produkti-
onsunterstiitzenden Dienstleistungsunternehmen. Stanz- und Umformmechaniker arbeiten
iiberwiegend in den Bereichen des Automobilbaus, des Maschinen- und Anlagenbaus, in der
Medizintechnik und Elektronik-, Luft- und Raumfahrt- und Telekommunikationsindustrie. Sie
nehmen Produktionsanlagen der Stanz- und Umformtechnik in Betrieb, richten diese ein und
bereiten den Produktionsanlauf vor. Sie liberwachen und optimieren Fertigungsabldufe, analy-
sieren und dokumentieren technische Storungen und Qualititsabweichungen. Sie arbeiten mit
dem Produktionsteam zusammen.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen aus:
Die Schiilerinnen und Schiiler

- stellen Bauteile aus Blechen und Dridhten mit Produktionsanlagen der Stanz- und Um-
formtechnik her,

- richten Produktionsanlagen der Stanz- und Umformtechnik ein, ermitteln Prozesspara-
meter und stellen die Produktionsféhigkeit der Anlage her,

- richten Handhabungs- und Materialflusssysteme ein,

- nehmen Produktionsanlagen in Betrieb, takten die Anlage in der Nullserie durch, fahren
Testreihen und dokumentieren die Produktionsparameter und die Ergebnisse,

- programmieren und parametrieren Produktionsanlagen,

- iiberwachen Prozessabldufe, optimieren diese und fiihren prozessbegleitende Priifungen
mit entsprechenden Dokumentationen durch,

- wenden Standardsoftware, Produktions- und Qualitédtssicherungssoftware zur Auftrags-
bearbeitung an,

- wenden Normen, Vorschriften und Regeln zur Sicherung der Prozessfahigkeit von Pro-
duktionsanlagen an und tragen zur Verbesserung der Prozessabldufe bei,

- ermitteln und dokumentieren technische Storungen und Qualitidtsabweichungen an Pro-
dukten, fiihren systematische Fehleranalysen durch und organisieren oder ergreifen
MafBnahmen zu deren Beseitigung,

- organisieren logistische Prozesse fiir Produkte, Werkzeuge und Betriebsstoffe,

- nutzen informationstechnische Systeme und brancheniibliche Software zur Beschaffung
von Informationen, zur Bearbeitung von Auftrigen und zur Dokumentation von Ergeb-
nissen,

- entnehmen Datenbldttern, Vorschriften, Normen, Beschreibungen und Betriebsanleitun-
gen Informationen zur Auftragsdurchfiihrung,

- arbeiten mit dem Produktionsteam zusammen.
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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 erginzen-
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 Mog-
lichkeiten in Kooperation mit den Ausbildungsbetrieben eigenstindig iiber die inhaltliche
Ausgestaltung der Lernfelder. Die einzelnen Schulen erhalten somit mehr Gestaltungsaufga-
ben und eine erweiterte didaktische Verantwortung. Es besteht ein enger sachlicher Zusam-
menhang zwischen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan fiir die betriebli-
che 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 Handlungsabldaufen. Sie umfassen ganzheitliche
Lehr- und Lernprozesse, bei denen nicht die Fachsystematik, sondern eine ganzheitliche
Handlungssystematik zugrunde gelegt wurde.

Die nachfolgende Ubersichtsmatrix verdeutlicht die Zuordnungen der jeweiligen Lernfelder in
den beruflichen Handlungsfeldern:

Handlungsfeld 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
LF 1: LF 5:
Bauelemente mit handge- | Bauteile durch Schneidver- | LF 10:
Herstellen von fithrten Werkzeugen fertigen | fahren herstellen Produkte mit Stanz- und
Produkten LF2: LF 6: Umformwerkzeugen herstel-
Bauelemente mit Maschinen | Bauteile durch Umformen len
fertigen herstellen
LF 7:
Handhabungs- und
Einrichten und Materialflusssysteme  ein- LF 11:_
. LF 3: icht Maschinen und Anlagen der
Inbetriebnehmen von nchten )
X Baugruppen herstellen und Stanz- und Umformtechnik
Produktionsanlagen . LF §: .
montieren : bedienen
Produktherstellungsprozess
vorbereiten
Uberwachen, Steuern und LF9: LF 12:
Regeln des Produktionsab- Komponenten von Produkti- | Produktionsprozesse
laufs onsmitteln analysieren auswerten und steuern
Sichern und Optimieren LF 4: . LF 13: .
. Technische Produktionsprozesse analy-
des Produktionsprozesses . . .
Systeme instand halten sieren und optimieren

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

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 erwéhnt werden.

Die Ziele und Inhalte der Lernfelder 1 bis 7 sind mit den geforderten Qualifikationen der
Ausbildungsordnung fiir Teil 1 der Abschlusspriifung abgestimmt.

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




Teil V Lernfelder

Ubersicht iiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Stanz- und Umformmechaniker und Stanz- und Umformmechanikerin

Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. 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
5 | Bauteile durch Schneidverfahren herstellen 40
6 | Bauteile durch Umformen herstellen 40
7 | Handhabungs- und Materialflusssysteme einrichten 60
8 | Produktherstellungsprozess vorbereiten 60
9 | Komponenten von Produktionsmitteln analysieren 80
10 | Produkte mit Stanz- und Umformwerkzeugen her- 80
stellen
11 | Maschinen und Anlagen der Stanz- und Umform- 80
technik bedienen
12 | Produktionsprozesse auswerten und steuern 60
13 | Produktionsprozesse analysieren und optimieren 60
Summen: insgesamt 880 Stunden 320 280 280




Lernfeld 1: Bauelemente mit handgefiihrten 1. Ausbildungsjahr
Werkzeugen fertigen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauteile nach konstruktiven,
technologischen und qualitativen Vorgaben mit handgefiihrten Werkzeugen herzustel-
len.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Herstellung von berufstypischen Bauelementen mit
handgefiihrten Werkzeugen. Dazu werten sie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen
aus, um werkstiickbezogene Daten (Mafse, Toleranzen, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnun-
gen) zu erfassen. Sie erstellen, dndern oder ergénzen technische Unterlagen (Zeichnungen,
Stiicklisten, Arbeitspldne) 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 verschiede-
nen Werkstoffgruppen (Eisen-, Nichteisen- und Kunststoffwerkstoffe) die Werkstoffeigen-
schaften vergleichen und die geeigneten Werkzeuge auswiéhlen. Sie berechnen die Bauteil-
masse.

Sie entschliisseln Werkstoftbezeichnungen und Angaben fiir Halbzeuge wie Bleche und Pro-
file. Sie erlautern die Keilwirkung bei der Spanabnahme, bestimmen die geeigneten Werk-
zeuge 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 Werkstoffeigen-
schaften und dem Umformverhalten des Werkstoffs beim Biegen her. Sie bestimmen und
ermitteln die technologischen Daten (Gestreckte Linge, Riickfederung, Biegewinkel und Bie-
geradius).

Die Schiilerinnen und Schiiler wéahlen 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 {iberschldgig die
Material-, Lohn- und Werkzeugkosten.

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

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und pri-
sentieren die Arbeitsergebnisse. Sie optimieren eigene Lern- und Arbeitsabldufe.
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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
Arbeitspldine 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
wirtschaftlicher (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 wiahlen werkstoffspezifische und schneidstoffspezifische Kiihl- und
Schmiermittel 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
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 Betriebsmitteln, riisten die Maschinen und
fithren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeits- und Gesundheitsschutz die Bear-
beitungen durch.

Sie analysieren die Einfliisse des Fertigungsprozesses auf MaB3- und Oberflachengiite und
bewerten die Produktqualitit.

Die Schiilerinnen und Schiiler wihlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Priifmittel
aus, erstellen Priifpldne und Priifprotokolle. Sie stellen die Einsatzfahigkeit 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 pra-
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
Zusammenhidnge 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
Montageplan und nutzen verschiedene Strukturierungs- und Darstellungsvarianten (Struktur-
baum, 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. Fiir eine
sachgerechte Montage bestimmen sie die erforderlichen Werkzeuge, Hilfsmittel und Vorrich-
tungen und begriinden ihre Auswahl.

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

Die Schiilerinnen und Schiiler iibernehmen 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 Qualititsniveau bewerten die Schiilerinnen und Schiiler die funktionalen und
qualitativen Merkmale von Bauteilen und Baugruppen und werten Priifprotokolle aus. Sie
leiten MaBlnahmen zur Qualitditsverbesserung und Qualitdtssicherung ab. Sie reflektieren
den Montageprozess und die angewandten Verfahren. Mdgliche Fehler werden systematisch
auf ihre Ursachen mit den Werkzeugen des Qualititsmanagements (Ursachen-Wirkungs-
Diagramm) untersucht.

Die Schiilerinnen und Schiiler erarbeiten und prasentieren 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 Verfiigbarkeit und der
Wirtschaftlichkeit die erforderlichen Mallnahmen.

Sie lesen Betriebs- und Bedienungsanleitungen sowie Instandhaltungspline fiir Maschinen
und Technische Systeme, auch in einer fremden Sprache. Die Schiilerinnen und Schiiler er-
mitteln 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 Verschleifler-
scheinungen und stellen die Verschleiffursachen 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 Mafinahmen zur In-
standhaltung, der Produktqualitit 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 erklaren die Schiilerin-
nen und Schiiler einfache Schaltplidne. Sie messen, berechnen und vergleichen elektrische und
physikalische GroBen. Sie beurteilen die SchutzmaBBnahmen und Schutzarten bei elektrischen
Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgefiihrten Instandhaltungsmafnahmen und erstellen eine Scha-
densanalyse. Sie beschreiben mdgliche Fehlerursachen und leiten MaBBnahmen zu deren Ver-
meidung und Behebung ab.
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Lernfeld 5: Bauteile durch Schneidverfahren her- 2. Ausbildungsjahr
stellen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauteile aus Vormaterialien wie
Bleche und Drihte unter Beriicksichtigung der Prozesskenngrofien und der Qualitits-
merkmale mit Schneidverfahren herzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler werten die Fertigungsunterlagen fiir Bauteile aus Blechen und
Dréhten aus. Sie planen den Fertigungsablauf und den Einsatz des geeigneten Schneidverfahrens
(Scher-, Messer- und Feinschneiden). Sie beschreiben den funktionalen Aufbau und die Wir-
kungsweise der Schneidwerkzeuge. Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die Werkstoffpara-
meter des Vormaterials (Zugfestigkeit, Streckgrenze, Scherfestigkeit, Dehnungskennwerte) und
leiten daraus die Phasen des Schervorgangs (Stauchen, Abscheren, Trennen, AusstofSen) ab.

Die Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden die Aufgaben der angewendeten Schneidverfah-
ren nach den Verfahrensvarianten mit geschlossener und offener Schnittlinie (Ausschneiden,
Lochen, Abschneiden, Ausklinken). Sie ermitteln fiir die jeweiligen Verfahren die erforderli-
chen Werkstiickparameter (Stanzstreifengeometrie, Stegbreite, Randbreite, Schnittfolge). Fiir
das ausgewihlte Schneidverfahren und fiir das zu verarbeitende Vormaterial fithren die Schii-
lerinnen und Schiiler die Auslegung der technologischen Parameter des Schneidwerkzeugs
(Stempel- und Schneidplattenmafe, Schneidspalt, Schneidplattendurchbruch) durch. Sie be-
stimmen und beurteilen die ProzesskenngroBen wie die Schneidkraft und die Abstreifkraft und
berechnen den Ausnutzungsgrad des Vormaterials

Die Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden Schneidwerkzeuge fiir verschiedene Einsatz-
zwecke (Frei-, Plattenfiihrungs- und Sdulenfiihrungsschneidwerkzeug) und beschreiben den
Aufbau und die Funktionen der jeweiligen Baugruppen. Sie entnehmen die notwendigen In-
formationen zu Werkzeugstandards deutsch- und fremdsprachigen Unterlagen.

Die Schiilerinnen und Schiiler berechnen und beschreiben den Krifteverlauf {iber den
Schneidstempelweg. Sie interpretieren und fertigen entsprechende Kraft-Weg-Diagramme an.
Sie untersuchen die Einfliisse auf die Schneidkraft und verédndern die Einflussfaktoren zuguns-
ten eines gilinstigeren Krifteverlaufes. Dabei beachten die Schiilerinnen und Schiiler die Aus-
wirkungen der gewéhlten ProzesskenngréfBen auf den Werkzeugverschleifs und beurteilen ver-
schiedene Maflnahmen zur Verschleiminderung.

Vor Inbetriebnahme der Anlage informieren sich die Schiilerinnen und Schiiler iiber die Vor-
schriften zur Arbeitssicherheit und nutzen diese. Sie wenden Schneidverfahren zur Herstel-
lung von Bauteilen an.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten die Qualitit und die Formfehler des Schnittteils, in-
dem sie die Qualitdtsmerkmale des gefertigten Bauteils (Schnittflichenkenngrofsen, Oberfld-
chengiite der Schnittfliche, Maf3- und Formgenauigkeit, Gratbildung) beurteilen. Sie erarbei-
ten Losungsansitze, wie durch Verdnderungen der ProzesskenngroBen (Schneidspalt, Werk-
zeugfiihrung, Zustand der Schneidelemente, Werkstoff, Teilegeometrie, Blechdicke und
Schneidgeschwindigkeit) die Qualititsmerkmale beeinflusst werden kénnen.

Die Schiilerinnen und Schiiler bearbeiten die Aufgabenstellungen im Team und prisentieren
ihre Ergebnisse. Sie vergleichen alternative Fertigungsverfahren und beurteilen deren wirt-
schaftliche Anwendung.




-14 -

Lernfeld 6: Bauteile durch Umformen herstellen 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

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

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Fertigungsunterlagen (Einzelteilzeichnungen)
der herzustellenden Bauteile aus Blechen und Drdhten. Sie vergleichen die unterschiedlichen
Biegeverfahren (Freies Biegen, Gesenkbiegen, Rollbiegen, Schwenkbiegen, Profilwalzen) hin-
sichtlich der zu erzeugenden Form des Fertigteils und wéhlen die entsprechenden Umformver-
fahren aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler erkennen den Aufbau und die Funktion der Werkzeuge der ge-
wihlten Umformverfahren und planen ihren Einsatz in Pressen, Biegemaschinen, Biege-
zentren und Biegeautomaten. Sie beachten dabei die unterschiedlichen Werkzeug- und Werk-
stiickspannsysteme. Sie legen die einzelnen Arbeitsschritte des Fertigungsablaufes in Arbeits-
plénen 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. Sie fiihren Untersuchungen hinsichtlich der
dabei auftretenden Spannungen (Zug- und Druckspannungen) durch und veranschaulichen
ihre Ergebnisse in Diagrammen (Spannungs-Dehnungsdiagramm). Um Fehler beim Biegen zu
vermeiden, werden unter Beriicksichtigung der Walzrichtung die technologischen Parameter
(Biegewinkel, Biegeradius) ermittelt. Die erforderlichen KenngroBen (Streckgrenze, Riickfede-
rungsfaktor) entnehmen sie Tabellen. Sie fertigen Zeichnungen zur Zuschnittsermittlung (A4b-
wicklung von Biegeteilen) an und berechnen dazu die gestreckte Lange (Biegelinie, neutrale
Faser, Ausgleichswerte).

Die Schiilerinnen und Schiiler beachten beim Biegen, neben der Verdnderung der &dufleren
Form, auch die Eigenschaftsverdnderung (Verzug und Kaltverfestigung) der Werkstoffe. Um
optimale Werkstoffeigenschaften zu erreichen, wihlen sie entsprechende Warmebehandlungs-
verfahren aus (Spannungsarmgliihen, Rekristallisationsgliihen) und beschreiben die Geflige-
verdnderungen.

Beim Herstellen von Bauteilen mit Umformwerkzeugen an Umformmaschinen beachten die
Schiilerinnen und Schiiler die Unfallverhiitungsvorschriften.

Sie priifen die Qualitit der gefertigten Biegeteile (Maf3- und Formgenauigkeit, Oberflichen-
giite und Rissbildung an der Biegefliche), bewerten diese und suchen mdgliche Ursachen fiir
Qualititsabweichungen (Mindestbiegeradius, Biegewinkel, Walzrichtung).

Die Schiilerinnen und Schiiler leiten MaBBnahmen zur Qualititsverbesserung ab, bewerten die
Ergebnisse und reflektieren die technologischen Zusammenhénge.




-15 -

Lernfeld 7: Handhabungs- und Materialflusssysteme 2. Ausbildungsjahr
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 Werkzeuganbaukomponenten an Stanz-
und Umformmaschinen und planen deren Einsatz. Dazu nutzen sie technische Beschreibun-
gen auch in fremder Sprache.

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

Sie beschreiben die Funktionen und Einsatzbereiche der verschiedenen Materialflusssysteme
(Vorschubsysteme fiir Bleche, Drdihte und Bandmaterial, mechanischer Walzen-, Zangenvor-
schub, Vorschubbegrenzung, Stanz- und Biegeanschldige, Servomotor-Vorschubantrieb).

Die Schiilerinnen und Schiiler wihlen unter Beriicksichtigung der Werkstofteigenschaften
(Scher-, Biege- und Zugfestigkeit, Eigenspannungen), der Halbzeugform, der Abmessungen,
dem Wirmebehandlungszustand (Gliihverfahren) und der Oberflichenbeschaffenheit das
Walzenrichtverfahren aus. Sie analysieren das Funktionsprinzip des Walzenrichtverfahrens
und beschreiben den funktionalen Aufbau einer Walzenrichtmaschine. Die Schiilerinnen und
Schiiler fiihren die Einstellungen der Verfahrensparameter an Werkzeuganbaukomponenten
(Abwickelhaspeln kombiniert mit Walzenrichtmaschine) durch.

Sie vergleichen die verschiedenen Einsatzbereiche von Zufiihrungs-, Materialflusseinrichtun-
gen und Handhabungssystemen (Greifer, Manipulatoren, Roboter). Die Schiilerinnen und
Schiiler entnehmen die notwendigen Informationen zur Einbindung der Peripheriesysteme in
die Anlagensteuerung aus deutsch- und fremdsprachigen Unterlagen und richten diese unter
Beachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler erértern 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 Fertigteile und die Stanz- und
Blechabfille sicher. Hierzu beriicksichtigen sie die Konfiguration der Fertigteile (Einzelteile
lose, Bandware, Stanzteile und Stanzbiegeteile am Transportstreifen, Coils) und die produkt-
spezifischen Qualitdtsanforderungen (Beschddigungen der Oberflichen, Gratbildung).

Sie bestimmen die Vorschubgeschwindigkeit in Abhingigkeit von der Hubzahl des Werk-
zeugs, erstellen dazu Diagramme und reflektieren die Ergebnisse. Die Schiilerinnen und Schii-
ler berechnen den Materialverbrauch, den Restmaterialanteil und beurteilen den Ausnut-
zungsgrad des Vormaterials.

Sie erarbeiten die Ergebnisse im Team, reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeits-
strategien und eigene Lerntechniken.
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Lernfeld 8: Produktherstellungsprozess vorbereiten 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, den Produktherstellungsprozess
fiir Stanz- und Biegeteile vorzubereiten, Hebezeuge entsprechend den Sicherheitsvorga-
ben einzusetzen und die Anlage zum Produktionsstart einzustellen.

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-
und Schmalband, Blechtafeln, Draht) aus dem Lager (fertigungsintegriertes Lager).

Sie priifen anhand der Auftragsdokumentation die Kennzeichnung des Vormaterials und des
Werkzeuges (Vormaterial- und Werkzeugcodierung) und wenden Instrumente zur Auftrags-
abwicklung sowie zur Terminverfolgung an.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den sachgerechten Transport des Vormaterials und der
Betriebsmittel an die Produktionsanlage und fiihren diesen unter Beriicksichtigung der Ar-
beits- und Sicherheitsvorschriften durch. Dazu wihlen sie geeignete Hebezeuge und An-
schlagmittel (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 Schmier- und Reibungszustinde und die
Aufgaben von Schmierstoffen (Fette, Ole). Die Schiilerinnen und Schiiler wihlen auftragsbe-
zogen geeignete Schmierstoffe aus und beachten die Vorschriften zur Kennzeichnung und
Lagerung. Sie informieren sich iiber verschiedene Systeme zur Werkzeug-, Band- und
Drahtschmierung (Tropfolung, Aufwalzen, Spriih- und Minimalmengen-Schmiersysteme) und
unterscheiden diese in ihrer Wirkungsweise. Sie ermitteln aus Herstellerunterlagen die Ver-
fahrensparameter der Schmiersysteme und richten diese ein. Die Schiilerinnen und Schiiler
beachten die Gefahrensymbole, Gefahren- und Sicherheitskennzeichnungen. Sie setzen Reini-
gungs-, Entfettungs- und Schmiermittel unter Berticksichtigung der Vorschriften des Arbeits-,
Gesundheits- und Umweltschutzes ein. Die Schiilerinnen und Schiiler beschreiben Verhal-
tensweisen bei Brinden und erste Malnahmen zu Brandbekdmpfung.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten den Produktionsstart vor. Dazu stellen sie den Band-
vorschub ein und synchronisieren die Vorschubbaueinheit mit der Hubbewegung der Presse.
Sie filhren den Anstanzvorgang (Durchtakten des Vormaterials wie Bleche, Bdnder oder
Drdhte bis zum ersten Gutteil) durch.

Sie beurteilen das Arbeitsergebnis nach den qualitativen und quantitativen Vorgaben. Sie
dokumentieren die Maschinenparameter und erstellen ein Ubergabeprotokoll.

Die Schiilerinnen und Schiiler prazisieren die Aufgabenstellung, wihlen Medien zur Unter-
stiitzung aus, koordinieren die Bearbeitung im Team, ibernechmen Verantwortung fiir die Er-
gebnisse und prasentieren die Losungsvorschldge.
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Lernfeld 9: Komponenten von Produktionsmitteln 2. Ausbildungsjahr
analysieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, die Komponenten und die Kine-
matischen Zusammenhinge von Maschinen zur Stanz-, Umform- und Drahttechnik zu
analysieren, physikalische Kennwerte zu ermitteln, zu vergleichen und zu bewerten.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen unter Beriicksichtigung technologischer und wirtschaft-
licher Beurteilungskriterien den Einsatz von Pressen und Laseranwendungen zum Herstellen
von Stanz- und Biegeteilen aus Blechen, Béandern und Drihten. Sie informieren sich iiber die
Maschinen zur Stanz- und Umformtechnik und iiber den Aufbau von kombinierten Laser-
Stanz-Anlagen.

Dazu werten sie technische Dokumente wie Herstellerunterlagen, technologische Beschrei-
bungen, Gesamt- und Baugruppenzeichnungen aus. Sie unterteilen die Maschinen- und Laser-
bauarten nach deren Arbeitsvermogen, der Prozessenergie und der Energieumwandlung.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die kinematischen Zusammenhénge bei wegge-
bundenen (Kurbel-, Kniehebel- und Exzenterpressen), bei arbeitsgebundenen Pressen (Hdim-
mer), bei Spindelpressen, bei hydraulischen Pressen und bei servoangetriebenen Spindelpres-
sen. Die Schiilerinnen und Schiiler beschreiben den Aufbau und die Funktion von Pressen und
Lasern (Laserarten, Laserunterstiitztes Stanzen, Laserschweiflen, Laser- Beschriftung) an
Stanz- und Umformmaschinen und leiten deren Wirkprinzipien ab.

Die Schiilerinnen und Schiiler fithren auf der Grundlage technologischer und wirtschaftlicher
Kennwerte die bauteilbezogene Pressenauswahl durch und begriinden ihre Entscheidung.
Dazu bestimmen sie die physikalischen GesetzmiBigkeiten. Sie werten Diagramme aus und
stellen die Zusammenhéinge zwischen Hub, Kraft und Geschwindigkeit her. Sie berechnen die
Trenn- bzw. Verformungsenergie. Sie vergleichen und beurteilen technologische Kenngrof3en
(Kraftiibertragung, Nutzhubbereich, max. Nennpresskraft, Dauerhubzahl, Arbeitsvermdogen,
Werkzeugschonung, Aufsetzgeschwindigkeit) von Pressenbauarten, grenzen deren Einsatzbe-
reiche ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler untersuchen die Steifigkeit und die Schwingungen (Schwin-
gungsarten, Schwingdauer, Frequenz, Amplitude, lineare Schwingungsddimpfung) von Stanz-,
Umform- und Drahtziehmaschinen im Arbeitsprozess. Sie beurteilen verschiedene Malinah-
men zur Schwingungsddmpfung (Feder-Dimpfungselemente, Fundamente) und zum Léarm-
schutz (Ldrmschutzverordnung, Schallpegel, Arbeitsstdttenverordnung). Die Schiilerinnen und
Schiiler beachten die Sicherheitsbestimmungen und Warnzeichen bei Laseranwendungen.

Sie erarbeiten, diskutieren und bewerten Maflnahmen im Hinblick auf Fehlervermeidung, Pro-
zessbeherrschung sowie Prozessverbesserung im Team. Sie dokumentieren und présentieren
ihre Ergebnisse.
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Lernfeld 10:  Produkte mit Stanz- und Umform- 3. Ausbildungsjahr
werkzeugen herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauteile der Stanz- und Um-
formtechnik mit Verbundwerkzeugen herzustellen, die Prozesskennwerte zu ermitteln,
den Herstellungsprozess zu iiberwachen und die Bauteilqualitit zu beurteilen.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen unter Beriicksichtigung technologischer und wirtschaft-
licher Beurteilungskriterien die Herstellung von Stanz- und Umformteilen aus Blechen, Bin-
dern und Dréhten mit Verbundwerkzeugen. Sie informieren sich iiber die Fertigungsschritte
und den Systemaufbau von Verbundwerkzeugen (Modularer Werkzeugaufbau, Stempel-,
Streifen- und Drahtfiihrung, Bandvorschub) und von Stanz-Nibbelmaschinen.

Dazu werten sie technische Dokumente wie Herstellerunterlagen, technologische Beschrei-
bungen, Gesamt-, Baugruppen, Blechstreifen- und Werkstiickzeichnungen aus. Die Schiilerin-
nen und Schiiler unterscheiden Folgeverbund-, Gesamtverbund- und Stufen- und Transfer-
werkzeuge.

Die Schiilerinnen und Schiiler ordnen den aufeinanderfolgenden Fertigungsstufen die ver-
schiedenen Umformverfahren (Zugdruck-, Biege- und Druckumformen) zu und beschreiben
die Produktionstechnologien (Zieh- und Tiefziehverfahren, Biegeverfahren, Prdgen, Gewinde-
formen).

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich anhand von Gesamt- und Baugruppenzeich-
nungen liber den Autbau (Niederhalter, Ziehstempel, Ziehmatrize, Ziehwulst, Ziehleisten) und
die Wirkungsweise von Ziehwerkzeugen (einfach-, doppeltwirkend, Einfach-, Mehrfachzug,
Zugabstufung). Sie fithren fiir die verschiedenen Zieh- und Tiefziehverfahren (Tiefziehen
runder und nichtrunder Teile, Abstreckziehen, Stiilpziehen) die Bestimmung der Prozesspara-
meter (Werkstoffeigenschaften, Zug- und Druckkrifte am Tiefziehteil, Ziehgeschwindigkeit,
zuldssiges Ziehverhdltnis, Tiefziehkraft, Bodenreifferkraft) durch.

Sie bestimmen und tiberpriifen an den Werkzeugkomponenten die Werkzeugparameter (Zieh-
spalt, Radius am Ziehstempel und Ziehring). Sie beurteilen die Auswirkungen der Werkzeug-
parameter und des Verschleiles an Werkzeugkomponenten auf die Bauteilqualitit. Um die
Prozessqualitit sicherzustellen, setzen die Schiilerinnen und Schiiler Wartungsplidne fiir
Werkzeuge, Maschinen und Anlagen der Stanz- und Umformtechnik um.

Die Schiilerinnen und Schiiler wenden zur Beurteilung der Qualitdt des Stanz-Umformteils
Priifplédne an, werten qualitative und quantitative Qualitdtsmerkmale (Riss- und Faltenbildung,
Ziehradien, Oberfldchenstruktur und Oberfldchengiite, Zipfelbildung, Maf;- und Formgenau-
igkeit) aus und erstellen Priifprotokolle.

Sie lesen und interpretieren Zeichnungen, Normblatter und technische Unterlagen. Sie struktu-
rieren Texte und Datenmaterial graphisch und tabellarisch und erldutern die Sachverhalte. Sie
nutzen Standardsoftware und unterschiedliche Darstellungsformen, um die Ergebnisse von
Aufgabenstellungen aufzubereiten. Lernsituationen und Arbeitsverfahren (Problemlosestrate-
gien) zur Bewiltigung von Aufgabenstellungen werden reflektiert und weiterentwickelt.
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Lernfeld 11: Maschinen und Anlagen der Stanz- 3. Ausbildungsjahr
und Umformtechnik bedienen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, energie- und informationsumset-
zende Systeme an Maschinen der Stanz- und Umformtechnik zu analysieren und deren
Wirkungsweise im Produktionsprozess anzuwenden.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen auftragsbezogen den Einsatz von Maschinen der Stanz-
und Umformtechnik. Dazu analysieren sie die energie- und informationsumsetzenden Funk-
tions- und Steuerungseinheiten. Sie unterscheiden die unterschiedlichen Energieformen und
Antriebsarten (mechanisch, hydraulisch, pneumatisch, elektrisch) und deren Umwandlungen.
Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln die ProzesskenngroBen (Nennkraft, Arbeitsvermégen,
Einzel- und Dauerhub, Drehmoment, Antriebsleistung, Wirkungsgrad), erstellen und werten
Diagramme aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler grenzen die Steuerungseinrichtungen (mechanische, elektri-
sche, hydraulische, pneumatische und digitale) und die Regelungseinrichtungen (Regelungs-
arten, Lageregelung) voneinander ab. Sie ordnen diese Baugruppen den Maschinen und Anla-
gen der Stanz- und Umformtechnik zu und beurteilen deren Wirkungsweise.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die informationsumsetzenden Funktionseinheiten an
Maschinen der Stanz-Umformtechnik fiir die Produktion vor. Sie unterscheiden dabei zwi-
schen Eingabeeinheiten (Sensoren, Steuerungssysteme), Verarbeitungseinheiten (Regelungs-
systeme) und Ausgabeeinheiten (gesteuerte und geregelte Aktoren).

Sie analysieren die Funktionen, Einsatzbereiche und Aufgaben der verschiedenen Sensorsys-
teme (Sensoren fiir bindre, analoge und digitale Eingangsgrofien) zur Prozessiiberwachung.
Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die informationstechnische Einbindung in die Anlagen-
steuerung durch und richten die Sensorsysteme (Parameter) ein. Sie iiberpriifen die Sicher-
heitseinrichtungen (Abschirmungen, Zweihandschaltung, Fufischaltung, beriihrungslose
Schutzeinrichtungen).

Die Schiilerinnen und Schiiler programmieren NC-gesteuerte Maschinen der Stanz- und Um-
formtechnik (Laser-Stanz-Anlagen, Stanz-Nibbelmaschinen). Sie beriicksichtigen dabei die
Koordinatensysteme, die Bewegungsrichtungen, die Bezug- und Nullpunkte. Sie entwickeln
den Programmaufbau, erstellen einfache Bearbeitungsprogramme, libertragen die Programme
an die Steuerung, richten die Anlage ein und nehmen diese unter Beachtung der Vorschriften
zur Arbeitssicherheit in Betrieb.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten die Qualitit und die Formfehler der gefertigten Bau-
teile, indem sie die Qualititsmerkmale (Maf3- und Formgenauigkeit, Gratbildung) beurteilen.
Sie erarbeiten Losungsansitze, wie durch Verdnderungen der ProzesskenngréBen und des
Programmablaufs die Qualitdtsmerkmale verbessert werden konnen.

Die Schiilerinnen und Schiiler vergleichen und bewerten die Losungsansitze im Team. Zur
Prasentation von Ergebnissen wihlen sie geeignete Darstellungsformen aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien
und eigene Lerntechniken.
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Lernfeld 12:  Produktionsprozesse auswerten und 3. Ausbildungsjahr
steuern Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, technologische, wirtschaftli-
che und qualitative Daten aus dem Produktionsprozess zu ermitteln und auszuwer-
ten, Storungen zu analysieren und Maflnahmen zur Prozesssteuerung abzuleiten.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Prozessparameter einer Stanz- und Umforman-
lage. Sie informieren sich iiber technologische und wirtschaftliche Kennwerte (Stiickzahl,
Werkzeugstandmenge, Auftragszeit, Ausfiihrungszeit, Riistzeit). Sie planen die Prozessauswer-
tung und bereiten das Datenmaterial tabellarisch und graphisch auf. Dazu nutzen sie bran-
cheniibliche Programme und Standardsoftware.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Beurteilung des VerschleiBBes der Werkzeugkompo-
nenten mit Hilfe von VerschleiBBkriterien durch. Sie beschreiben die Auswirkungen des
Werkzeugverschlei3es auf die qualitativen Merkmale eines Produktes.

Die Schiilerinnen und Schiiler erkennen Zusammenhénge zwischen der Produktqualitét (Ma/s-,
Form- und Lageabweichungen), dem Werkzeugverschleil3, der Produktivitit (Prozessparame-
ter, Hubzahl, Hub- und Vorschubgeschwindigkeit) und der Prozesssicherheit.

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

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren und beurteilen den Einsatz von Messsystemen (Ko-
ordinaten-, Oberflichenmesstechnik, Bildverarbeitungssysteme) zur Qualitétssicherung.

Sie werten Prozess- und Produktdaten aus und beurteilen die Produktqualitdt in Abhidngigkeit
der technologischen und der wirtschaftlichen Kennwerte. Die Schiilerinnen und Schiiler leiten
grundlegende Maflnahmen zur Prozesssteuerung, zur Qualititssicherung und zur Qualitétsver-
besserung (Qualitdtsregelkreis) ab. Sie stimmen die Vorgehensweise mit den vor- und nach-
gelagerten Bereichen ab und fithren Kundengespriche.

Die Schiilerinnen und Schiiler fithren die Auswertung der Produktions- und Qualitdtskennwer-
te fiir Vergleichs-, Entscheidungs- und Berichtszwecke mit Hilfe der Daten (Maschinenzeit-
protokolle, Prozessmonitoring-Systeme) aus dem Stanzerei-Informationssystem und mit Hilfe
von Messprotokollen in einer Dokumentation durch.

Sie erarbeiten und présentieren die Ergebnisse im Team, reflektieren ihre Arbeitsweise, op-
timieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.
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Lernfeld 13: Produktionsprozesse analysieren 3. Ausbildungsjahr
und optimieren Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, den Produktionsprozess zu ana-
lysieren, qualitative Daten aufzubereiten und die Werkzeuge des Qualitiitsmanagements
im Hinblick auf Prozessbeherrschung und Prozessverbesserung anzuwenden.

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich iiber die Normen zum Qualitdtsmanagement
(Strategien zur Qualitdtssicherung, ISO-Normen, Qualititsmanagement-Handbuch).

Sie analysieren den Produktionsprozess anhand qualitativer und quantitativer Priifmerkmale.
Sie planen die Prozessanalyse und wenden die Werkzeuge des Qualititsmanagements (Quali-
tdtsregelkarte, Prozessregelkarte, Statistische Prozessregelung, statistische Qualitdtsiiberwa-
chung, Stichprobenpriifung) an. Dazu ermitteln die Schiilerinnen und Schiiler statistische
Kennwerte und KenngréBen (Mittelwert, Standardabweichung, Eingriffsgrenzen, Warngren-
zen, Grenzwerte).

Sie grenzen Prozessstorungen systematisch ein. Um im Rahmen der Qualititslenkung
Schwachstellen und Verbesserungspotentiale der Prozesskette aufzudecken, nutzen sie die
Tools zur Problemerkennung (Fehlersammelkarte, Fehler-Moglichkeits- und Einfluss-
Analyse) und Problembehebung (Ursache-Wirkungs-Diagramm).

Sie fithren die Untersuchung und Bewertung von Teil- und Gesamtprozessen im Hinblick auf
die Prozessstabilitit (Normalverteilung) durch. Storungen der Produktqualitit werden ausge-
wertet und dokumentiert.

Sie bestimmen und beurteilen die Prozessfahigkeit (Prozessfihigkeitskennwerte) und leiten
MafBnahmen zur Optimierung des Produktionsprozesses ab. Die Schiilerinnen und Schiiler
erstellen auf der Grundlage von Prozessdaten eine Prozessanalyse.

Die Schiilerinnen und Schiiler werten methodengeleitet Arbeitsdokumente aus, sie entwickeln
eine Teamarbeitskultur und gestalten die Lernprozesse. Sie beriicksichtigen dabei soziale Be-
ziehungen und individuelle Interessenlagen, thematisieren Losungsansitze, entwickeln und
dokumentieren Ergebnisse. Zur gemeinsamen Présentation wéhlen sie geeignete Medien aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren ihre individuelle Lerntechniken und Problemlo-
sestrategien und entwickeln die Lerntechniken in der Gruppe weiter.
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Teil VI Lesehinweise

fortlaufende Kernkompetenz der tibergeordneten beruflichen
Nummer Handlung ist niveauangemessen beschrieben
— 7

Lernfeld 13: 3. Ausbildungsjahr

Zeitrichtwert: 60 Stunden

Produktionsprozesse analy-
sieren und optimieren

Angabe des Ausbildungsjahres;
40, 60 oder 80 Stunden

J

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, den Produkti<
onsprozess zu analysieren, qualitative Daten aufzubereiten und die
Werkzeuge des Qualitiitsmanagements im Hinblick auf Prozessbeherr-
schung und Prozessverbesserung anzuwenden.

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich iiber die Normen zum Qua-

1. Satz enthdlt gene-
ralisierte Beschrei-
bung der Kernkom-
petenz (siehe Be-
zeichnung des Lern-
feldes) am Ende des
Lernprozesses des
Lernfeldes

litdtsmanagement (Strategien zur Qualitdtssicherung, ISO-Norm

titsmanagement- Handbuch).

Sie analysieren den Produktionsprozess anhand qualitativer und quantitati-
ver Priifmerkmale. Sie planen die Prozessanalyse und wenden die Werk-
zeuge des Qualitdtsmanagements (Qualititsregelkarte, Prozessregelkarte,
Statistische Prozessregelung, statistische Qualitdtstiberwachung, Stichpro-

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

benpriifung) an. Dazu ermitteln die Schiilerinnen und Schiiler statistische

/] - — 7 [

Kennwerte und KenngroBen (Mittelwert, Standardabweichung, Eingri%
grenzen, Warngrenzen, Grenzwerte).

Sie grenzen Prozessstorungen systematisch ein. Um im Rahmen der Quali-

verbindliche Min-
destinhalte sind
kursiv markiert

tatslenkung Schwachstellen und Verbesserungspotentiale der Prozesskette\\\]
aufzudecken, nutzen sie die Tools zur Problemerkennung (Fehlersammel-
karte, Fehler-Méglichkeits- und Einfluss-Analyse) und Problembehebung
(Ursache-Wirkungs-Diagramm).

Komplexitdt und
Wechselwirkungen
von Handlungen
sind beriicksichtigt

Sie fiihren die Untersuchung und Bewertung von Teil- und Gesamtprozes-
sen im Hinblick auf die Prozessstabilitat (Normalverteilung) durch.i

rungen der Produktqualitdt werden ausgewertet und dokumentiert.

Sie bestimmen und beurteilen die Prozessfihigkeit (Prozessfihigkeits-
kennwerte) und leiten MaBnahmen zur Optimierung des Produktionsprozes-
ses ab. Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen auf der Grundlage von Pro-
zessdaten eine Prozessanalyse.

offene Formulierun-
gen erméglichen
unterschiedliche
methodische Vorge-
hensweisen unter
Beriicksichtigung
der Sachausstattung
der Schulen

Die Schiilerinnen und Schiiler werten methodengeleitet Arbeitsdokumente
auch in fremder Sprache aus, sie entwickeln eine Teamarbeitskultur und

Lernprozesse. Sie beriicksichtigen dabei soziale Beziehungen
elle Interessenlagen, thematisieren Losungsansitze, entwickeln
ntieren Ergebnisse. Zur gemeinsamen Présentation wihlen sie
tdien aus.

hnen und Schiiler reflektieren ihre individuelle Lerntechniken

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

Osestrategien und entwic die Lerntechniken in der Gruppe

\

Fach-, Selbst-, Sozialkompetenz, Metho-
den-, Lern- und kommunikative Kompetenz
sind beriicksichtigt

Fremdsprache angemessen
beriicksichtigen




Liste der Entsprechungen
zwischen

dem Rahmenlehrplan fiir die Berufsschule
und dem Ausbildungsrahmenplan fiir den Betrieb

im Ausbildungsberuf
Stanz- und Umformmechaniker und Stanz und Umformmechanikerin

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 Pldne wurden in einem zwischen der Bundesregierung und der Kultusministerkonfe-
renz gemeinsam entwickelten Verfahren zur Abstimmung von Ausbildungsordnungen und
Rahmenlehrplanen im Bereich der beruflichen Bildung ("Gemeinsames Ergebnisprotokoll")
von sachkundigen Lehrerinnen und Lehrern sowie Ausbilderinnen und Ausbildern in stiandi-
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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Liste der Entsprechungen
zwischen Ausbildungsrahmenplan und Rahmenlehrplan

der Berufsausbildung
zum Stanz- und Umformmechaniker und zur Stanz- und Umformmechanikerin

Stand 14. Februar 2013

Abschnitt A: Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Ausbildungsrahmenplanentwurf Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013 Stand: 14. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat

1-18 | 19-36 1 2 3

1 | Herstellen von a) Materialien hinsichtlich ihrer X X X 1,35
Bauteilen; Montie- Eigenschaften und Verwen-
ren und Demontie- dung auswahlen

ren von Baugrup-

pen b) Werkzeuge und Spannzeuge

auswahlen, Werkstlicke aus-
richten und spannen

X X X 1,2,3,56

(§3 Ab§atz 2 c) Werkstiicke aus unterschied-
Abschnitt A Num- lichen Werkstoffen durch ma- | x X X 1256
mer 1) nuelle und maschinelle Ferti- U
gungsverfahren herstellen

d) Bauteile, auch aus unter-
schiedlichen Werkstoffen, zu X X 3
Baugruppen fiigen

e) Montage- und Demontage-
pléane anwenden

f) Bauteile und Baugruppen X X 3
lage- und funktionsgerecht
montieren

g) Baugruppen demontieren | X X 3
und kennzeichnen

h) Eigenschaften von Werkstof-
fen, insbesondere fiir Werk-
zeuge, und deren Verande-
rungen beurteilen

X X X 1,5,6

2 | Vorbereiten der a) Material auf Vollstandigkeit | X X 7,8
Produktion und Qualitat prifen

(§ 3 Absatz 2 b) Handhabungs- und Material-
Abschnitt A Num- flusssysteme einrichten

mer 2) c) Hilfs- und Betriebsstoffe ihrer | x X 4

Verwendung nach zuordnen
und einsetzen

d) Material zur Zufiihreinheit | X X 7,8
transportieren und ausrichten

e) Richt- und Vorschubsysteme
vorbereiten und einstellen,
Steuerung aktivieren

X X 7,8,10

3 | Einrichten und a) Bestimmungen und Sicher-
Inbetriebnehmen heitsregeln beim Arbeiten an X X 4
von Stanz- und elektrischen Anlagen, Geraten
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Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-
schnitt im Monat

1-18

19-36

Schuljahr Lernfeld(er)

Umformmaschinen
und -anlagen

(§ 3 Absatz 2
Abschnitt A Num-
mer 3)

d)

e)

9)

h)

und Betriebsmitteln beachten

Materialzuflihr- und Abfiihrein-
richtungen anbringen und ein-
stellen, Material zufiihren

Stanz- und Umformwerkzeuge
zum Einbau vorbereiten

Werkzeugeinbauraum und

Werkzeuge reinigen

Werkzeuge, insbesondere auf
Verschleild und Beschadi-
gung, sichtpriifen

Werkzeuge und Werkzeug-
komponenten einbauen, aus-
richten, justieren und befesti-
gen

Sicherheitseinrichtungen,
Zusatzaggregate und Kompo-
nenten zur Prozessiberwa-
chung

montieren, justieren und er-
proben

Fertigungsdaten von Maschi-
nen und Anlagen ermitteln,
Produktionsparameter einstel-
len,

Programmdaten eingeben

Werkzeug- und Prozessliber-
wachungssysteme aktivieren

Produktion anfahren; Probe-
lauf durchfiihren,
Musterteile priifen

Produktionsablauf fiir Serien-
fertigung optimieren

7,8

10

X 11,13

7,9

7,10,13

8,10, 11,12

X 11,12

Uberwachen,
Steuern und Opti-
mieren von Produk-
tionsprozessen

(§ 3 Absatz 2
Abschnitt A Num-
mer 4)

c)

d)

e)

Materialfluss sicherstellen

Regelungs- und Steuerungs-
systeme in ihren Funktionen
unterscheiden

Funktionsfahigkeit von Stanz-
und Umform-

maschinen und -anlagen
durch Steuern, Regeln und
Uberwachen der Arbeitsbe-
wegungen und deren Zusatz-
funktionen sicherstellen

Fertigungsparameter optimie-
ren,

Stérungs- und Fehlerursachen
feststellen, die Mdglichkeit ih-

rer Beseitigung beurteilen und
die Instandsetzung durchfih-

ren oder veranlassen.

X 12,13

3,4

Anschlagen, Si-
chern und Trans-
portieren

Transportglter
und sichern

anschlagen
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Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat
1-18 | 19-36 2 3
b) Schrottabflihrungen platzieren X X 7
(§ 3 Absatz 2 c) Abfihrungen flr Fertigteile X x .
Abschnitt A Num- platzieren
mer 5) d) Trégersystemg fur Produkte | X 578
am Band platzieren
e) Produkte entnehmen, reinigen
und zur Weiterbearbeitung X X 5
vorbereiten
f) Nachbehandlung veranlassen X X X 7,11,13
g) Qualitatssicherung und Nach- X X X 7.8,12, 13
verfolgbarkeit sicherstellen
h) Produkte fiir den Versand X X 7
kennzeichnen und vorbereiten

Abschnitt B: Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-
schnitt im Monat

1-18 | 19-36

Schuljahr Lernfeld(er)

Berufsbildung,
Arbeits- und Tarif-
recht

(§ 14 Absatz 2,
Abschnitt F, Num-
mer 1)

a)

b)

c)

d)

e)

Bedeutung des Ausbildungs-
vertrages, insbesondere Ab-
schluss, Dauer und Beendi-
gung, erklaren Rechtsform
und Aufbau des Ausbildungs-
betriebes erlautern

gegenseitige  Rechte  und
Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen

Mdoglichkeiten der beruflichen
Fortbildung nennen

wesentliche Teile des Arbeits-
vertrages nennen

wesentliche Bestimmungen
der fir den ausbildenden Be-
trieb geltenden Tarifvertrage
nennen

X X

WISO

Aufbau und Orga-
nisation des Aus-
bildungsbetriebes
(§ 14 Absatz 2,
Abschnitt F, Num-
mer 2)

a)

b)

Aufbau und Aufgaben des
ausbildenden Betriebes erlau-
tern

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

Beziehungen des ausbilden-
den Betriebes und seiner Be-
schaftigten zu Wirtschaftsor-
ganisationen, Berufsvertre-
tungen und Gewerkschaften

WISO
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Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-
schnitt im Monat

1-18 | 19-36

Schuljahr Lernfeld(er)

d)

nennen

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

Sicherheit und
Gesundheitsschutz
bei der Arbeit

(§ 14 Absatz 2,
Abschnitt F, Num-
mer 3)

a)

b)

d)

Gefédhrdung von Sicherheit
und Gesundheit am Arbeits-
platz feststellen und MaR-
nahmen zu ihrer Vermeidung
ergreifen

berufsbezogene Arbeits-
schutz- und Unfallverhiitungs-
vorschriften anwenden

Verhaltensweisen bei Unfallen
beschreiben sowie erste
MaRnahmen einleiten

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

X X alle

Umweltschutz

(§ 14 Absatz 2,
Abschnitt F, Num-
mer 4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter

Umweltbelastungen

im  berufli-

chen Einwirkungsbereich beitra-
gen, insbesondere

a)

b)

c)

d)

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

fir den Ausbildungsbetrieb
geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden

Mdoglichkeiten der wirtschattli-
chen und umweltschonenden
Energie- und Materialverwen-
dung nutzen

Abfalle vermeiden; Stoffe und
Materialien einer umweltscho-
nenden Entsorgung zufiihren

X X alle

Betriebliche und
technische
Kommunikation

(§ 3 Absatz 2
Abschnitt B Num-
mer 5)

a)

b)

c)

Informationsquellen auswah-
len, Informationen beschaffen
und bewerten

technische Zeichnungen und
Sticklisten auswerten und
anwenden sowie Skizzen an-
fertigen

Dokumente sowie technische
Unterlagen und berufsbezo-

1-13

1,2,3,6,10

2,8,10, 11,12
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Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-

schnitt im Monat

1-18

19-36

Schuljahr Lernfeld(er)

d)

e)

9)

h)

gene Vorschriften zusam-
menstellen, erganzen, aus-
werten und anwenden

Betriebsdaten-Informations-

Systeme handhaben, Daten
und Dokumente unter Be-
rucksichtigung des Daten-
schutzes pflegen, sichern und
archivieren

Gesprache mit Kunden und
Vorgesetzten  situationsge-
recht und zielorientiert fiihren

Sachverhalte darstellen,
Protokolle anfertigen, engli-
sche Fachbegriffe in der
Kommunikation anwenden

Informationen auch aus eng-
lischsprachigen, technischen
Unterlagen und Dateien ent-
nehmen und verwenden

Teambesprechungen durch-
fihren, Ergebnisse dokumen-
tieren und prasentieren, kultu-
relle Identitaten berlicksichti-
gen

Konflikte erkennen, zur Kon-
fliktldsung beitragen

8,11,12

56,9, 12,13

X 11,12,13

Planen und Orga-
nisieren der Arbeit

(§ 3 Absatz 2
Abschnitt B Num-
mer 6)

a)

b)

c)

d)

e)

9)
h)

i)

Arbeitsplatz unter Beriick-
sichtigung betrieblicher Vor-
gaben einrichten

Werkzeuge und Materialien
termingerecht anfordern, pri-
fen, transportieren und be-
reitstellen

Arbeitsablaufe und Teilauf-
gaben unter Beachtung
technologischer, wirtschaftli-
cher und terminlicher Vorga-
ben planen

Instrumente zur Auftragsab-
wicklung sowie der Termin-
verfolgung anwenden

unterschiedliche Lerntechni-
ken anwenden

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

Aufgaben im Team planen

betriebswirtschaftlich relevan-
te Daten erfassen und bewer-
ten

Lésungsvarianten prifen,

1,8, 11

2,6, 11

1-13

1,2

3,5,7,9,11,12

2,9, 11

3,4,5,7,9,10
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Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf

Stand: 14. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-
schnitt im Monat

1-18 | 19-36

Schuljahr

Lernfeld(er)

darstellen und deren Wirt-
schaftlichkeit vergleichen

eigene Qualifikationsdefizite
feststellen,  Qualifizierungs-
moglichkeiten nutzen unter-
schiedliche Lerntechniken
anwenden

X 11,13

Durchflihren von
qualitatssichernden
Maflnahmen

(§ 3 Absatz 2
Abschnitt B Num-
mer 7)

Maschinendaten in betriebli-
che Datensysteme einpflegen
und auswerten

Ursachen von Qualitatsab-
weichungen feststellen

zur kontinuierlichen Verbes-
serung von Arbeitsvorgangen
im eigenen Arbeitsbereich
beitragen

Produktionsrelevante Daten
erfassen, beurteilen und do-
kumentieren

Wartungsintervalle beachten,
Inspektion und  Wartung
durchflihren oder veranlassen

Betriebliches Qualitatssiche-
rungssystem anwenden

3,5,6,10, 12,
13

2,5,10, 11,12,
13

3, 5,10, 11, 12,
13

X 4,10, 13

X 10, 13




