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Vorwort

Ausbildungsforschung und Berufsbildungspraxis im Rah-
men von Wissenschaft-Praxis-Kommunikation sind Vor-
aussetzungen fiir moderne Ausbildungsordnungen, die im
Bundesinstitut fiir Berufsbildung erstellt werden. Entschei-
dungen iber die Struktur der Ausbildung, iiber die zu for-
dernden Kompetenzen und iiber die Anforderungen in den
Priifungen sind das Ergebnis eingehender fachlicher Diskus-
sionen der Sachverstindigen und BIBB-Experten.

Um gute Voraussetzungen fiir eine reibungslose Umsetzung
neuer Ausbildungsordnungen im Sinne der Ausbildungsbe-
triebe wie auch der Auszubildenden zu schaffen, haben sich
Umsetzungshilfen als wesentliche Unterstiitzung in der Aus-
bildungspraxis bewéhrt. Die Erfahrungen der ,,Ausbildungs-
ordnungsmacher“ aus der Erneuerung beruflicher Praxis, die
bei der Entscheidung iiber die neuen Kompetenzanforderun-
gen wesentlich waren, sind deshalb auch fiir den Transfer der
neuen Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans fiir
den Ausbildungsberuf ,Fachkraft fiir Metalltechnik“ in die
Praxis von besonderem Interesse.

Vor diesem Hintergrund haben sich die Beteiligten dafiir ent-
schieden, gemeinsam verschiedene Materialien zur Unter-
stlitzung der Ausbildungspraxis zu entwickeln. Im vorliegen-
den Handbuch werden die Ergebnisse der Neuordnung und
die damit verbundenen Ziele und Hintergriinde aufbereitet

und anschaulich dargestellt. Dazu werden praktische Hand-
lungshilfen zur Planung und Durchfiihrung der betrieblichen
und schulischen Ausbildung fiir alle an der Ausbildung Betei-
ligten angeboten.

Damit leistet das Handbuch fiir den Ausbildungsberuf ,,Fach-
kraft fiir Metalltechnik” einen wichtigen Beitrag fiir die Ge-
staltung einer qualifizierten Berufsausbildung.

Ich wiinsche mir eine umfassende Verbreitung und Anwen-
dung bei betrieblichen Ausbildern und Ausbilderinnen, Be-
rufsschullehrern und Berufsschullehrerinnen, Priifern und
Priiferinnen sowie den Auszubildenden selbst. Den Autorin-
nen und Autoren gilt mein herzlicher Dank fiir ihre engagier-
te und qualifizierte Arbeit.

Bonn, im Dezember 2015

{19e

Prof. Dr. Friedrich Hubert Esser, Prasident
Bundesinstitut fiir Berufsbildung
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1 Einleitung I




Einleitung

1.1 Warum eine neue Ausbildungsverordnung?

Der neue Beruf Fachkraft fiir Metalltechnik ist nach dem/
der Maschinen- und Anlagenfiihrer/-in und dem/der Indus-
trieelektriker/-in der dritte zweijéhrige Ausbildungsberuf,
der den modernen Arbeitsanforderungen in der Metall- und
Elektro-Industrie angepasst worden ist.

Elf alte Berufe, die teilweise noch aus der ersten Halfte des
letzten Jahrhunderts stammen, wird die Fachkraft fiir Metall-
technik abl6sen.

Die nachfolgenden Altberufe wurden mit der Verordnung
Fachkraft fiir Metalltechnik vom 2. April 2013 aufgehoben:

Berufsbezeichnung Jahr der Anerkennung

Revolverdreher/-in 1938
Gerdtezusammensetzer/-in 1939
Maschinenzusammensetzer/-in 1939
Metallschleifer/-in 1939
Teilezurichter/-in 1939
Drahtwarenmacher/-in 1940
Federmacher/-in 1940
Kabeljungwerker/-in 1940
Drahtzieher/-in 1955
Frdser/-in 1958
Schleifer/-in 1958

Tabelle 1: Aufgehobene Altberufe

Als Ersatz fiir die Berufe Federmacher/-in und Kabeljung-
werker/-in empfehlen die zustédndigen Fachverbédnde ihren
Unternehmen die Ausbildung zum/zur Maschinen- und
Anlagenfiihrer/-in.

Der Beruf Fachkraft fiir Metalltechnik hat vier Fachrichtun-
gen, in denen die Inhalte der Altberufe zusammengefasst
werden. Beispielsweise wird man die Anforderungen an den
Beruf des Drahtziehers/der Drahtzieherin in der Fachrich-
tung Draht- und Umformtechnik wiederfinden, der Teilezu-
richter/die Teilezurichterin wird in den Fachrichtungen Mon-
tagetechnik oder Zerspanungstechnik verankert. Besonders
wichtig: Die zweijahrige Ausbildungszeit kann auf die der
dreieinhalbjahrigen industriellen Metallberufe angerechnet
werden.

Die neue Grundstruktur des Berufs auf einen Blick

e
=
E
m
Industrie-  Konstruktions- Zerspanungs-
w mechaniker  mechaniker ~ mechaniker
=
® Fertigungs- SENFS I
mechaniker Umforrp-
mechaniker
.t t 1
=
=
m
Zerspanungs- Umform- und
technik Drahttechnik

Fachkraft fiir Metalltechnik

Abbildung 1: Grundstruktur des Berufs (Quelle: Arbeitgeberverband
Gesamtmetall, Berlin (2013))



Aufgaben und Tatigkeitsbereiche der Fachkraft fiir Metalltechnik

1.2 Aufgaben und Tatigkeitsbereiche der Fachkraft fiir Metalltechnik

1.2.1 Fachrichtung Montagetechnik

Als Montage in der industriellen Fertigung bezeichnet man
den planméfigen Zusammenbau von Bauteilen und/oder
Baugruppen (Modulen) zu Erzeugnissen (Produkten) bzw.
zu Baugruppen hoherer Erzeugnisebenen. Die Umkehrung
der Montage ist die Demontage mit entsprechenden Demon-
tagetechniken.

Fachkrifte fiir Metalltechnik der Fachrichtung Montagetech-
nik montieren Bauteile zu Baugruppen oder Baugruppen zu
Maschinen bzw. Gesamtprodukten.

Die wesentlichen Teiloperationen eines Montageprozesses

sind:

P> Fiigen (z. B. Schrauben, Stecken, Befestigen, Kleben, Clip-
sen)

P> Handhaben (z. B. Greifen, Legen)

P> Priifen (z. B. durch Messen)

P> Justieren (z. B. Einstellen)

P Hilfsoperationen (z. B. Reinigen)

Die Montage bildet neben den Bereichen Arbeitsvorberei-
tung, Teilefertigung/-bearbeitung und Fertigungssteuerung
einen Teil des Produktionssystems eines Industriebetriebs.
Die Montage eignet sich besonders gut fiir die FlieRbandferti-
gung und ist vor allem in der Automobilindustrie weit verbrei-
tet. Sie ist zudem eine wesentliche Grundlage fiir die Produk-
tionsplanung und -steuerung im Automobilbau.

Im Rahmen der Ausbildung werden den Fachkréften fiir Me-

talltechnik mit der Fachrichtung Montagetechnik u. a. die fol-

genden Kompetenzen vermittelt

P> Anfertigen von Bauteilen fiir Maschinen durch Be- und
Verarbeiten von Blechen

P> lage- und funktionsgerechtes Montieren von Bauteilen
und Baugruppen nach Montageauftrag

P Einstellen von elektrischen und elektronischen Funktio-
nen an Baugruppen

Fachkrifte fiir Metalltechnik der Fachrichtung Montagetech-
nik finden u. a. Beschéftigung

P> in Betrieben der Metallindustrie

P> in Betrieben der Elektroindustrie

P> im Maschinen- und Anlagenbau

P in der Haushaltsgeriteindustrie

P> im Fahrzeugbau

Die erfolgreich abgeschlossene Berufsausbildung zur Fach-
kraft fiir Metalltechnik kann in der Fachrichtung Montage-
technik in einem der Ausbildungsberufe Fertigungsmecha-
niker/Fertigungsmechanikerin sowie Industriemechaniker/
Industriemechanikerin nach den Vorschriften dieser Berufe
ab dem dritten Ausbildungsjahr fortgesetzt werden.

Nach erfolgreich abgeschlossener Ausbildung bestehen Mo6g-
lichkeiten der weiteren Qualifizierung. So konnen nach einer
entsprechenden Berufstatigkeit die Meister- oder Techniker-
schule besucht werden, um einen Abschluss zum/zur gepriif-
ten Industriemeister/Industriemeisterin — Fachrichtung Me-
tall zu erlangen.

Mit einer Hochschulzugangsberechtigung kann ein Bache-
lorabschluss im Studienfach Maschinenbau erworben wer-
den.

1.2.2 Fachrichtung Konstruktionstechnik

Ideen in Konstruktionen verwandeln.

Fachkréfte fiir Metalltechnik der Fachrichtung Konstruktions-
technik sind in Betrieben tétig, die metalltechnische Bauteile
oder Konstruktionen herstellen.

Der kurze Auszug aus dem Fertigungsspektrum zeigt, wie
vielfaltig die Einsatzbereiche sind, die durch die Fachrichtung
Konstruktionstechnik abgedeckt sind:

P Fenster

P Tiiren

P Vordéacher

»> Wintergirten

P Treppen

P Balkone

P Geldnder

P> Stahlbauten

P Blechkonstruktionen

P> Wartung von Einrichtungen

Zur Erstellung der Bauteile sind grundlegende physikalische
und mathematische Kenntnisse sowie raiumliches Denken er-
forderlich. Dabei kann ihr Arbeitsort die Werkstatt sein, oder
sie fithren Montagearbeiten vor Ort bei Kunden durch.




Einleitung

In der Fachrichtung Konstruktionstechnik be- und verar-
beiten die Fachkréfte fiir Metalltechnik Bleche, Profile und
Rohre, um daraus verschiedene MafSkonstruktionen anzufer-
tigen. Sie planen anhand von technischen Unterlagen die ein-
zelnen Arbeitsschritte, wahlen geeignete Fertigungsverfah-
ren aus und stellen die benotigten Maschinen und Werkzeuge
zusammen. Einzelstiicke der Konstruktion richten sie anhand
von Zeichnungen oder Schablonen vor. Danach werden diese
metalltechnisch bearbeitet, ggf. thermisch behandelt und mit
einem Oberfldchenschutz versehen. Daneben kiimmern sich
Fachkrifte fiir Metalltechnik dieser Fachrichtung um den
Transport und die Montage der Metallkonstruktionen vor Ort.

Hierfiir fiigen sie die einzelnen Bauteile mithilfe von thermi-
schen und mechanischen Verfahren, beispielsweise indem sie
sie verschweillen oder verschrauben. Im letzten Arbeitsschritt
kontrollieren sie die Arbeitsergebnisse, indem sie unter an-
derem Sichtpriifungen bei Schwei3- und Lotverbindungen
durchfiihren. Die Wartung und die Pflege der verwendeten
Maschinen und Werkzeuge gehort ebenfalls in ihren Aufga-
benbereich.

Arbeitsplatze finden Fachkréfte fiir Metalltechnik der Fach-
richtung Konstruktionstechnik in erster Linie in Betrieben,
die Bauteile und Konstruktionen aus Metall herstellen. Hier-
zu gehoren beispielsweise der Metall-, der Maschinen- oder
der Fahrzeugbau und das Baugewerbe.

Im Anschluss an die Ausbildungszeit bestehen Moglichkeiten
der weiteren Qualifizierung.

So konnen nach einer entsprechenden Berufstatigkeit die
Meister- oder Technikerschule besucht werden. Eine Fortbil-
dung zum Anlagenmechaniker/zur Anlagenmechanikerin,
zum Konstruktionsmechaniker/zur Konstruktionsmechani-
kerin oder zum Metallbauer/zur Metallbauerin in der Fach-
richtung Konstruktionstechnik ist unter Anrechnung der Aus-
bildungszeit moglich.

Bei entsprechenden schulischen Voraussetzungen kann auch
ein Studium an Fachhochschulen erfolgen.

1.2.3 Fachrichtung Zerspanungstechnik

Zerspanen (trennend), nach DIN 8580 auch Spanen (formge-
bend) genannt, bezeichnet alle mechanischen Bearbeitungs-
verfahren, bei denen das Material in die gewiinschte Form
gebracht wird, indem {tiberfliissiges Material in Form von
Spanen abgetragen wird. Die Fertigungsverfahren der Grup-
pe Spanen sind in Deutschland in der DIN 8589 definiert. Zu
den wichtigsten und bekanntesten Verfahren gehoren Dre-
hen, Frasen, Bohren, Ségen und Schleifen.

Das Grundprinzip des Spanens beruht auf dem Eindringen
einer keilformigen Werkzeugschneide in die Oberfléche des
Werkstiicks und anschliefendem Abschélen einer diinnen
Materialschicht, des Spans. Das Werkzeugmaterial muss
dabei stets harter sein als der bearbeitete Werkstoff.

Zu den praktischen Tétigkeiten z&hlen beispielsweise das

P> Anfertigen von Werkstiicken und Bauteilen aus verschie-
denen Werkstoffen, meist aus Metall

P> Montieren von Spannvorrichtungen sowie Zusatzeinrich-
tungen fiir verschiedene Dreh- und Fréasverfahren

P> Ausrichten und Einspannen von Rohlingen in die Maschine

Fachkrafte fiir Metalltechnik der Fachrichtung Zerspanungs-
technik miissen sehr sorgfaltig arbeiten und lernen dazu im
Rahmen der Ausbildung u. a. das Uberwachen des reibungs-
losen Ablaufs eines CNC-Steuerungsprogramms und das Kon-
trollieren und Dokumentieren der exakten MalShaltigkeit von
Werkstiicken.

Hilfreich sind eine gute Auge-Hand-Koordination (z.B. fiir
das exakte Aufspannen und Ausrichten von Werkstiicken),
handwerkliches Geschick (z. B. fiir das Einrichten der Werk-
zeugmaschinen, Werkzeuge und Vorrichtungen) und techni-
sches Verstandnis (z. B. fiir das Durchfiihren des Wartungs-
dienstes an Maschinen und die Fehlerbehebung).

Nach ihrer Ausbildung arbeiten Fachkrafte fiir Metalltechnik
der Fachrichtung Zerspanungstechnik in Betrieben der me-
tallverarbeitenden Industrie.

Die erfolgreich abgeschlossene Berufsausbildung zur Fach-
kraft fiir Metalltechnik kann in der Fachrichtung Zerspa-
nungstechnik in einem der Ausbildungsberufe Zerspa-
nungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin sowie Fein-
werkmechaniker/Feinwerkmechanikerin im Schwerpunkt
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Zerspanungstechnik nach den Vorschriften dieser Berufe ab
dem dritten Ausbildungsjahr fortgesetzt werden.

Im Anschluss an die Ausbildungszeit bestehen Moglichkeiten
der weiteren Qualifizierung. So kdnnen nach einer entspre-
chenden Berufstétigkeit die Meister- oder Technikerschule
besucht werden, um einen Abschluss zum/zur gepriiften In-
dustriemeister/Industriemeisterin — Fachrichtung Metall zu
erlangen.

Mit einer Hochschulzugangsberechtigung kann man auch
studieren und beispielsweise einen Bachelorabschluss im Stu-
dienfach Maschinenbau erwerben.

1.2.4 Fachrichtung Umform- und Drahttechnik

Ohne Draht lduft nichts.

Draht findet in fast allen Bereichen des Lebens Anwendung
und wird als Vormaterial auf die unterschiedlichsten Weisen
weiterverarbeitet. In einer groben Aufstellung der Industrie
kommt man auf iiber 16.000 Artikel, in denen Draht als Aus-
gangswerkstoff eingesetzt wird.

Dies beginnt bei der Biiroklammer und geht tiber die Bereiche
des téglichen Lebens wie Schrauben, Bolzen, Nieten, Nagel,
Federn, Haushaltsgerate bis hin zu anspruchsvollen Techno-
logien im Automobilbereich, Maschinen- und Anlagenbau,
bei den erneuerbaren Energien, in der Raumfahrt u. v. m.

Um dieses grofle Spektrum abdecken zu koénnen, miissen
Dréhte je nach Einsatzzweck die unterschiedlichsten Anfor-
derungen erfiillen und sowohl den mechanisch-technologi-
schen Werten, den gewiinschten MaR- und Formtoleranzen
wie auch den unterschiedlichsten Oberflachenanforderun-
gen entsprechen.

Die Fachrichtung Umform- und Drahttechnik fiir den Beruf
Fachkraft fiir Metalltechnik wurde neu geschaffen, um auch
zukiinftig geniigend Fachkrifte fiir die Produktion von Dréh-
ten und Umformteilen dem Arbeitsmarkt zur Verfiigung stel-
len zu konnen. Dieser neue Beruf ersetzt den alten Ausbil-
dungsberuf des Drahtziehers.

In den zuriickliegenden Jahren haben sich sowohl Bezeich-
nungen wie auch Verfahrensédnderungen durch Fortschritte
in der Verfahrenstechnologie ergeben. Daher war es dringend

erforderlich, das alte Berufsbild den neuen zeitgemaf3en Ge-
gebenheiten anzupassen.

Die Fachkraft fiir Metalltechnik in der Fachrichtung Umform-
und Drahttechnik stellt aus Walzdraht sowohl Runddrihte,
Profildrahte wie auch Stabmaterial her. Die Hauptanwen-
dungen sind: Kaltstauchdraht, Biegedraht, Stabstahl, Profile,
Federdraht, Seildraht, Schweifdraht, Webedraht, Strickdraht
und Bindedraht. Diese Drahte miissen den vielfaltigen Ein-
satzbedingungen in der weiteren Verarbeitung und den un-
terschiedlichen Endkundenanspriichen gentigen.

Die Fachkraft fiir Metalltechnik stellt mithilfe einer entspre-
chenden Materialauswahl, Prozessfestlegung, Beschichtungs-
verfahren, Warmebehandlungsverfahren und Verformungs-
prozessen prézise Drahte nach Vorgaben her. Die Produktion
erfolgt in der Regel auf Einzelblocken wie auch mit Mehrfach-
zugmaschinen.

Die Fachkraft fiir Metalltechnik der Fachrichtung Umform-
und Drahttechnik richtet die Maschinen ein, stellt die Fer-
tigungsparameter ein, sorgt flir einen entsprechenden Ma-
terialfluss, fithrt Form und Malikontrollen sowie Oberfla-
chenkontrollen durch. Sie iiberwacht den Fertigungsprozess,
dokumentiert die Fertigungsparameter und bereitet die ferti-
gen Einheiten fiir den Versand vor.

Selbstverstdndlich gehéren zu den Aufgaben auch die Pfle-
ge der Anlagen und die Durchfithrung kleiner Reparaturen.
Hierzu gehort im ersten Ausbildungsjahr ein Grundlehrgang
Metall, in dem die/der Auszubildende allgemeine Grundla-
gen erlernen soll.

Dieser alte Berufszweig ist in seiner modernen Ausrichtung
genauso zukunftssicher wie in den letzten Jahrhunderten.

Im Anschluss an die Ausbildungszeit bestehen Moglichkeiten
der weiteren Qualifizierung.

So kénnen nach einer entsprechenden Berufstitigkeit die
Meister- oder Technikerschule besucht werden. Eine Fortbil-
dung zur Stanz- und Umformmechaniker/-in ist unter An-
rechnung der Ausbildungszeit méglich.

Bei entsprechenden schulischen Voraussetzungen kann auch
ein Studium an den Fachhochschulen erfolgen.




Einleitung

1.3 Der Beruf Fachkraft fiir Metalltechnik in der Systematik der
industriellen Metall- und Elektroberufe

3,5 Jahre

Maschinen- und
Anlagenfiihrer/-in
seit 2004

BVM, EQ (optional)

Abbildung 2: Der Beruf in der Systematik der industriellen Metall- und Elektroberufe (Quelle: Arbeitgeberverband Gesamtmetall, Berlin (2013))
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Abbildung 3: Méglichkeiten zur Anrechnung bei Fortsetzung der dualen Ausbildung (Quelle: Wandrey)
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Die Ausbildung im Betrieb

2.1 Der Bildungsauftrag des Betriebs

Viele Betriebe konnen nicht gewéhrleisten, dass in ihren ei-
genen Werkstétten die nach der Ausbildungsordnung vorge-
sehenen beruflichen Kenntnisse und Fertigkeiten vermittelt
werden. Dies ist vor allem eine Folge der fortschreitenden
betrieblichen Spezialisierung.

Soweit die Betriebe nicht in der Lage sind, das gesamte Spek-
trum des Berufsbildes zu vermitteln, kann die betriebliche

2.1.1 Die duale Berufsausbildung

Ausbildung durch {iiberbetriebliche Unterweisungsmafinah-
men erganzt oder ggf. sogar ersetzt werden (§ 2 Absatz 1
Nummer 3 BBiG).

Uberbetriebliche Ausbildungsmafnahmen (UbA) werden
durch unterschiedliche Bundes- und Landesférderprogram-
me unterstiitzt. Erste Ansprechpartnerin ist die jeweilige re-
gional zustdndige Industrie- und Handelskammer.

Betrieb

Berufsschule

Rechtliche Grundlagen:
Ausbildungsordnung
Bestandteile der AO sind nach § 5 BBiG:
» Berufsbezeichnung
» Ausbildungsdauer
» Ausbildungsberufsbild
» Ausbildungsrahmenplan
» Priifungsanforderungen

Rechtliche Grundlagen:
Schulgesetze der Linder

Ausbildungsrahmenplan

Der Ausbildungsrahmenplan ist Anlage zu § &4 der Ausbildungsver-
ordnung. Er beinhaltet die sachliche und zeitliche Gliederung der
Berufsausbildung und konkretisiert nach Breite und Tiefe die im
Ausbildungsberufsbild festgelegten Ausbildungsberufsbildpositio-
nen (Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten).

Rahmenlehrplan

Der Rahmenlehrplan ist Grundlage fiir den berufsbezogenen Unter-
richt in der Berufsschule und zeitlich sowie inhaltlich mit dem Ausbil-
dungsrahmenplan abgestimmt. Der Unterricht in den allgemeinbil-
denden Fachern folgt den jeweiligen landesrechtlichen Vorschriften.
Der Rahmenlehrplan fiir den berufsbezogenen Unterricht wird in
Lernfelder unterteilt.

Betrieblicher Ausbildungsplan

Der entsprechende Ausbildungsrahmenplan wird in einen be-
trieblichen Ausbildungsplan umgesetzt, der die Grundlage fiir die
individuelle Ausbildung im Betrieb bildet.

Lehrplane

Der Rahmenlehrplan wird von den Bundesldandern iibernommen
oder in Anlehnung daran liberarbeitet.

Ausbildungszeugnis

als einfaches oder qualifiziertes Zeugnis des Ausbildungsbetriebes.

Zeugnis der Berufsschule

tiber die Leistungen, die in der Berufsschule erbracht wurden.

Das Priifungszeugnis enthdlt u. a.:
» die Personalien des Priiflings (Name, Vorname, Geburtsdatum),
» die Bezeichnung des Ausbildungsberufs mit Fachrichtung,

» das Datum des Bestehens der Priifung.

Priifungszeugnis

» die Ergebnisse (Punkte) der Priifungsbereiche und das Gesamtergebnis (Note), soweit ein solches in der Ausbildungsverordnung vorgesehen ist,

Abbildung 4: Die duale Berufsausbildung
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2.1.2 lehr- und Lernmethoden in der
Ausbildung

Ausbilderinnen und Ausbilder miissen sich stets auf Verdn-
derungen und neue Qualifikationsanforderungen einstellen
und lernen, diese in der Ausbildungspraxis umzusetzen. Dazu
gehort u. a. auch die Ausbildung nach handlungs- und pro-
zessbezogenen Grundsidtzen. Diese Ausrichtung verandert
Rolle und Funktion des Bildungspersonals.

An die Stelle von Belehrung tritt Beratung, und statt Inhalte
zu unterweisen, werden Lernprozesse in Gang gesetzt. Ziel
der Qualifizierung im Bereich des Ausbildungspersonals muss
es sein, Ausbilderinnen und Ausbilder auf ihre neue Rolle als
Lernberater/-in und Planer/-in von Lernarrangements vorzu-
bereiten und hierfiir das entsprechende methodische Instru-
mentarium zu vermitteln.

Hierfir werden in der Ausbilder-Plattform foraus.de
m methodisch-didaktische Hilfen fiir die Ausbil-
dungspraxis (http://www.foraus.de/html/155.php), Hin-

weise fiir die Weiterbildung und Seminar-Veranstaltungen
online zur Verfiigung gestellt.

Insbesondere das Modulsystem ,,Handlungs- und prozessorien-
tiert ausbilden“ (http://www.foraus.de/html/156.php) bie-
tet umfangreiche Hilfestellungen. Je nach spezifischem Bedarf
in der betrieblichen oder au8erbetrieblichen Situation lassen
sich passende Lerneinheiten auswéhlen, miteinander kombi-
nieren und so ein individuelles Lernprogramm erstellen.

2.1.3 Die volistandige Handlung

Das Modell der vollstindigen Handlung kommt urspriinglich
aus der Arbeitswissenschaft und ist von dort als Lernkonzept
in die betriebliche Ausbildung importiert worden.

Arbeitshandlungen werden immer absichtlich und zielge-
richtet auf der Grundlage von gedanklichen Handlungspla-
nen durchgefiihrt. Die Handlungspldne miissen nicht immer
bewusst vorliegen. Handlungen konnen auch automatisiert
ablaufen.

Was soll getan
werden?

Was kann zu-
kiinftig noch verbessert

werden?

Ist der
Arbeitsauftrag
sach- und fachgerecht
ausgefiihrt?

Volistandige
Handlung

Wie kann es um-
gesetzt werden?

Sich fiir einen

Losungsweg
entscheiden.

Arbeitsschritte
selbststandig oder im
Team umsetzen.

Abbildung 5: Die vollstdndige Handlung (Quelle: URL http://www.foraus.de/html/3148.php (Stand: 08.10.2014))
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2.2 Die Planung der Ausbildung - Der betriebliche Ausbildungsplan

Fiir den individuellen Ausbildungsablauf erstellt der Ausbil-
dungsbetrieb auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenpla-
nes (siehe Kapitel 2.3 ff.) den betrieblichen Ausbildungsplan
fiir die Auszubildenden. Dieser wird jedem/jeder Auszubil-
denden zu Beginn der Ausbildung ausgehéndigt und erlautert;
ebenso soll die Ausbildungsordnung ausgehéndigt werden.

Das Ausbildungspersonal hat dafiir zu sorgen, dass den Aus-
zubildenden die berufliche Handlungsfahigkeit vermittelt
wird, die zum Erreichen des Ausbildungsziels erforderlich
ist, und die Berufsausbildung in einer durch ihren Zweck ge-
botenen Form planméRig, zeitlich und sachlich gegliedert so
durchzufiihren, dass das Ausbildungsziel in der vorgesehenen
Ausbildungszeit erreicht werden kann.

Der Ausbildungsrahmenplan gibt durch seine offenen Formu-
lierungen und durch den Spielraum bei den Richtzeiten den
Betrieben gentigend Freiraum fiir die Gestaltung des Ausbil-
dungsablaufs.

Eine vom Ausbildungsrahmenplan abweichende sachliche
und zeitliche Gliederung der Ausbildungsinhalte ist insbe-
sondere zuldssig, wenn betriebspraktische Besonderheiten
dies erforderlich machen (siehe § 4 der Verordnung). Dieser
Paragraf ermoglicht eine praxisnahe Umsetzung des Ausbil-
dungsrahmenplans unter Beriicksichtigung verschiedener
betrieblicher Strukturen.

Zu beachten ist, dass vorgeschriebene Ausbildungsinhalte des
Ausbildungsrahmenplanes nicht wegfallen. Bis zur Zwischen-
priiffung miissen die entsprechenden, im Ausbildungsrahmen-
plan aufgefiihrten Lerninhalte vermittelt sein.

Im Ausbildungsrahmenplan sind die Mindestanforderungen
festgeschrieben. Dariiber hinausgehende Fertigkeiten und
Kenntnisse kénnen je nach Bedarf zuséatzlich vermittelt werden.

Bei der Aufstellung des betrieblichen Ausbildungsplanes sind

zu beriicksichtigen:

P> die personlichen Voraussetzungen des/der Auszubilden-
den (z. B. unterschiedliche Vorbildung).

P die Gegebenheiten des Ausbildungsbetriebes (z.B. Be-
triebsstrukturen, personelle und technische Einrichtun-
gen, regionale Besonderheiten).

P> die Durchfiihrung der Ausbildung (z. B. Ausbildungsmaf-
nahmen aulierhalb der Ausbildungsstatte, Berufsschulun-
terricht in Blockform u. A.).

Die zeitlichen Richtwerte sind auf die konkreten Belange
auszurichten. Auch sollte nach Méglichkeit zusatzlich eine
Zuordnung der Ausbildungsblécke zu konkreten Monaten im
Ausbildungsjahr erfolgen. Hierbei sind ggf. Blockbeschulung,
Urlaub und die Ausbildungsmalnahmen aullerhalb der Aus-
bildungsstétte zu beriicksichtigen.

Ausbildungsbetriebe erleichtern sich die Erstellung individu-
eller betrieblicher Ausbildungspléne, wenn detaillierte Listen
erstellt werden, welche die zu vermittelnden Fertigkeiten und
Kenntnisse aufzeigen. Hierzu kénnen mithilfe der Erlaute-
rungen zum Ausbildungsrahmenplan die Lerninhalte aufge-
schliisselt werden (siehe Kapitel 2.3).

Zum grof3en Teil findet Ausbildung in kleineren Betrieben bis
hin zu Kleinstbetrieben statt. Hier unterscheidet sich die Aus-
bildung in vielerlei Hinsicht von derjenigen in gréferen Un-
ternehmen oder Grolbetrieben. Unter www.foraus.de sind
Informations- und Arbeitsmaterialien zur Planung und Durch-
fithrung der Berufsausbildung in Kleinbetrieben verdffentlicht.
Siehe auch: Quelle: http://www.foraus.de/html/6174.php
(am 11.11.2014, 15:45 Uhr)

Ein Muster, das hilft, einen betrieblichen Ausbildungsplan zu
erstellen, befindet sich auf der = CD-ROM (Prozessbezoge-
ne_betriebliche_Ausbildungsplanung_Metallberufe.pdf).

(D

Hilfreich ist auch das STARTER-KIT ,,Gute Ausbildung — von
Anfang an ...“. Das STARTER-KIT enthélt Checklisten und
Anregungen fiir Ausbildungsbetriebe, um die Ausbildung
optimal vorzubereiten und einen reibungslosen Start in die
Ausbildung zu gestalten. Siehe - CD-ROM (Starter-Kit_-_
Gute_Ausbildung_von_Anfang_an.pdf)

(D
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2.2.1 Fachrichtung Umform- und Drahttechnik
Ein Beispiel fiir einen betrieblichen Ausbildungsplan fiir die Fachrichtung Umform- und Drahttechnik:

Aus- Ausbildungs-

g:tr:i::' I:: Fihigkeiten und Kenntnisse, die im Ausbildungsjahr vermittelt werden  Zustindig bildungs- zeit in
jahr Wochen
Betrieb 1 Kennenlernen des Betriebes Ausbilder/-in 1 0,5
allgemein Allgemeine Unterweisung UW SiFa
Vorstellung Weisungsbefugte Ausbilder/-in
Betriebsordnung usw. Ausbilder/-in
Betriebsrat grundlegende Information Betriebsrat
Rechte und Pflichten aus Ausbildungsvertrag Ausbilder/-in
Vertiefen dieser Punkte Ausbilder/-in wahrend der
gesamten
Ausbildungs-
zeit
Betrieb 2 Kennenlernen der Produkte Ausbilder/-in 1 2
lgeer Kennenlernen der Funktionen im Betrieb und der Organisation Ausbilder/-in
Produktion 3 Einweisung Arbeitssicherheit Bereichsleiter/-in * 1 2,5
Kennen und Anwenden der bereichsbezogenen personlichen Schutzausriistung Bereichsleiter/-in
Auswahl und Verwendung von Hilfs- und Betriebsstoffen Bereichsleiter/-in
Beachten von Sicherheitsdatenbldttern und Betriebsanweisungen Bereichsleiter/-in
Kennen der Umweltrisiken und deren Vermeidung Bereichsleiter/=in
Arbeitsplatzbezogene und allgemeine Anweisungen kennen und anwenden Bereichsleiter/-in
Erfassen und Auswerten von Maschinen und Produktionsdaten Bereichsleiter/-in
Ordnung und Sauberkeit Bereichsleiter/-in
Produktion 4 Umweltbelastungen und deren Folgen kennenlernen (Ldrm, Staub, Abfélle usw.) Ausbilder/-in 1 2
Umgang mit Gefahrstoffen Ausbilder/-in
Vermeidung und sichere Lagerung von Abfdllen Ausbilder/-in
Trennen von Abfdllen Ausbilder/-in
Produktion 5  Kennenlernen der Etikettierung Bereichsleiter/-in 1 b
g::Iitétsstelle MaRe und Toleranzen Qualitatsstelle
Umgang mit Messmitteln Qualitdtsstelle
Messen und Erfassen von Priifwerten Qualitatsstelle
Anwenden von Priifplanen Qualitdtsstelle
Verstehen und Umsetzen der Arbeitspapiere Bereichsleiter/-in

Dokumentieren Priif- und Arbeitsergebnisse Bereichsleiter/-in
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Ort bzw. Ifd. Aus- Ausbildungs-

Bereich N, Fihigkeiten und Kenntnisse, die im Ausbildungsjahr vermittelt werden  Zustindig bildungs- zeit in
jahr Wochen
Qualitdtsstelle Einfluss der Legierungselemente Qualitdtsstelle 1 2
Grundlagen der Werkstoffpriifung Torsion Zugversuch Qualitdtsstelle
Kennenlernen der unterschiedlichen Warmebehandlungen und Oberflachen Bereichsleiter/-in 2
Produktion Festlegen der Verformungsstufen Ausbilder/-in 1 2
Bereitstellen der Ziehwerkzeuge H- und B-Stoffe Werkzeugbau
Extern 7 Grundausbildung Metall Ausbildungs- 1 16
Mechanische Bearbeitung Metall und NE-Stoffe werkstatt
Produktion 8  Bedienung Ziehmaschinen im Grob- und Mittelzug Bereichsleiter/-in 2 31
Mehrfach- und Einzelblcke Bereichsleiter/-in
Umgang mit Transport und Hebezeugen Bereichsleiter/-in
Bereitstellung Material Bereichsleiter/-in
Beurteilung Vormaterial und Fertigmaterial Bereichsleiter/-in
Einrichten der Anlagen Bereichsleiter/-in
Ordnung und Sauberkeit Bereichsleiter/-in
Anwenden der UnfallschutzmaBnahmen und Vorgaben aus dem Umweltschutz  Bereichsleiter/-in
Uberwachen der Fertigung Bereichsleiter/-in
Testldufe fahren, Korrekturmanahmen einleiten Bereichsleiter/-in
Aufarbeiten von Ziehsteinen Bereichsleiter/-in
Umformwerkzeuge auswdhlen, anpassen und einbauen Bereichsleiter/-in
SchweiBen von Drdhten Bereichsleiter/-in
Priifen der mechanisch-technologischen Werte Bereichsleiter/-in
Einstellen und Regeln der Ziehgeschwindigkeit Bereichsleiter/-in
Richten der Drahte Bereichsleiter/-in
Herstellen der Aufmachungen nach Kundenvorgabe Bereichsleiter/-in
Maschinen und Anlagenpflege Bereichsleiter/-in
Dokumentation (Betriebsdaten Wartungen Anderungen) Bereichsleiter/-in
Entsorgung der Abfdlle Bereichsleiter/-in
Bereitstellen der Fertigware Bereichsleiter/-in
Fehler im Produktionsablauf erkennen und dokumentieren Bereichsleiter/-in
MaRBnahmen durchfiihren bzw. einleiten Bereichsleiter/-in
Fiir ordnungsgemdRen Materialfluss sorgen Bereichsleiter/-in
Sichere Lagerung von Produkten, H- und B-Stoffen, Verpackungen usw. Bereichsleiter/-in
Extern Vorbereitung auf die Abschlusspriifung Ausbildungs- 2
werkstatt

* Bereichsleiter = Meister/-in, Vorarbeiter/-in oder Vorgesetzter/Vorgesetzte

Tabelle 2: Beispiel betrieblicher Ausbildungsplan - Fachrichtung Umform- und Drahttechnik
Das Beispiel befindet sich in Form einer Exceltabelle auf der — (D-ROM (Interner Ausbildungsplan FKfMT Fachrichtung Umform- und Drahttechnik.xls)

(D
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2.3 Der Ausbildungsrahmenplan

2.3.1 Grundsatzliches zum Ausbildungs-
rahmenplan

Der Ausbildungsrahmenplan bildet die Grundlage fiir die be-
triebliche Ausbildung. Er listet die Ausbildungsinhalte auf,
die in den Ausbildungsbetrieben zu vermitteln sind. Die Aus-
bildungsinhalte sind in Form von zu vermittelnden Fertigkei-
ten, Kenntnissen und Fahigkeiten beschrieben.

Die Beschreibung der zu vermittelnden Fertigkeiten, Kennt-
nisse und Féhigkeiten orientiert sich an beruflichen Aufga-
benstellungen und den damit verbundenen Tétigkeiten. Die
Lernziele weisen somit einen deutlich erkennbaren Bezug zu
den im Betrieb vorkommenden beruflichen Handlungen auf.
Auf diese Weise erhalten die Ausbilder und Ausbilderinnen
eine Ubersicht dariiber, was sie vermitteln und wozu die Aus-
zubildenden beféhigt werden sollen. Die zu vermittelnden
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten beschreiben die
Facharbeiterqualifikationen fiir den Beruf ,Fachkraft fiir Me-
talltechnik. Die Wege und Methoden, die dazu fiihren, blei-
ben den Ausbildern und Ausbilderinnen {iberlassen.

Die Reihenfolge der zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnis-
se und Fahigkeiten innerhalb einer Berufsbildposition richtet
sich in der Regel nach dem Arbeitsablauf. Das erleichtert Aus-
bildern und Ausbilderinnen sowie den Auszubildenden den
Uberblick {iber die zu erwerbenden Qualifikationen.

Die Ausbildungsinhalte im Ausbildungsrahmenplan
beschreiben Mindestanforderungen

Die Vermittlung ist von
allen Ausbildungsbe-
trieben sicherzustellen.

Kénnen Ausbildungsbetriebe
nicht samtliche Qualifikationen
vermitteln, kann dies

z. B. im Wege der Verbundaus-
bildung ausgeglichen werden,
beispielsweise im Rahmen von
Kooperationen zwischen Be-
trieben. Informationen finden
Sie unter: www.jobstarter.de

Die Ausbildungsbetrie-
be konnen hinsichtlich
Vermittlungstiefe und
Vermittlungsbreite des
Ausbildungsinhaltes
iiber die Mindestanfor-
derungen hinaus aus-
bilden, wenn die indivi-
duellen Lernfortschritte
der Auszubildenden es erlauben und die betriebsspezifischen
Gegebenheiten es zulassen oder gar erfordern. Die Vermitt-
lung zusétzlicher Ausbildungsinhalte, deren Einbeziehung
sich als notwendig herausstellen kann, ist auch méglich,

wenn sich aufgrund der technischen oder arbeitsorganisatori-
schen Entwicklung weitere Anforderungen an die Berufsaus-
bildung in den Konstruktionsberufen ergeben, die in diesen
Ausbildungsrahmenplénen nicht genannt sind.

Damit auch betriebsbedingte Besonderheiten bei der Aus-
bildung beriicksichtigt werden kénnen, wurde in die Aus-
bildungsverordnung eine sogenannte Flexibilitdtsklausel
aufgenommen, um deutlich zu machen, dass zwar die zu
vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und Féahigkeiten ob-
ligatorisch sind, aber von der Reihenfolge und insoweit auch
von dem im Ausbildungsrahmenplan vorgegebenen sach-
lichen und zeitlichen Zusammenhang abgewichen werden
kann: ,,... Eine von dem Ausbildungsrahmenplan abweichen-
de Organisation der Ausbildung ist insbesondere zuléssig,
soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung
erfordern” (§ 4 Absatz 1).

Der Ausbildungsrahmenplan fiir die betriebliche Ausbildung
und der Rahmenlehrplan fiir den Berufsschulunterricht sind
inhaltlich und zeitlich aufeinander abgestimmt. Es empfiehlt
sich, dass Ausbilder und Ausbilderinnen sowie Berufsschul-
lehrer und Berufsschullehrerinnen im Rahmen der Lernort-
kooperation regelmif3ig zusammentreffen und sich beraten.

Auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans werden die
betrieblichen Ausbildungsplédne erarbeitet, welche die or-
ganisatorische und fachliche Durchfithrung der Ausbildung
betriebsspezifisch regeln.

Methodisches Vorgehen zum Erreichen des Ausbildungsziels

Im Ausbildungsrahmenplan sind die Ausbildungsziele durch
die Ausbildungsinhalte fachdidaktisch beschrieben und mit
Absicht nicht die Wege (Ausbildungsmethoden) genannt, die
zu diesen Zielen fiihren. Damit ist den Ausbildern und Aus-
bilderinnen die Wahl der Methoden freigestellt, mit denen
sie ihre Ausbildungskonzepte fiir den gesamten Ausbildungs-
gang zusammenstellen konnen. Das heif3t: Fiir die einzelnen
Ausbildungsabschnitte sind, bezogen auf die jeweilige Aus-
bildungssituation, die geeigneten Ausbildungsmethoden an-
zuwenden. Diese Offenheit in der Methodenfrage sollte der
Ausbilder/die Ausbilderin als eine Chance verstehen, die es
ihm/ihr ermoglicht, bei unterschiedlichen Ausbildungssitua-
tionen methodisch flexibel vorzugehen. In § 5 Absatz 1 der
Ausbildungsverordnung wird aber ein wichtiger methodi-
scher Akzent mit der Forderung gesetzt, die genannten Aus-
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bildungsinhalte so zu vermitteln, ,,... dass die Auszubilden-
den zur Ausiibung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit
im Sinne des § 1 Abs. 3 des Berufsbildungsgesetzes befihigt
werden, die insbesondere selbststindiges Planen, Durchfiih-
ren und Kontrollieren einschlief3t“.

In der betrieblichen Ausbildungspraxis sollte das Ausbil-
dungsziel ,,selbststdndiges Handeln“ durchgehendes Prinzip
der Ausbildung sein und systematisch vermittelt werden.

2.3.2 Erlauterungen zum Ausbildungs-
rahmenplan

Hinweis: Ergdnzt wurden die Lernfelder (LF) aus dem schu-
lischen Unterricht. Die Lernfelder 1 bis 4 werden im ersten
Ausbildungsjahr vermittelt, die Lernfelder 5 bis 8 im zweiten
Ausbildungsjahr. Die Abkiirzungen ,M“ (Montagetechnik),
,K“ (Konstruktionstechnik), ,,Z“ (Zerspanungstechnik) und
,U+D“ (Umform- und Drahttechnik) beziehen sich auf die
jeweiligen Fachrichtungen.

2.3.3 Gemeinsame berufsprofilgebende Qualifikationen

a) Werk- und Hilfsstoffe ihrer Verwendung nach unter-
scheiden, einsetzen und entsorgen

Lernfeld (LF): 1

b) Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen ein-
schlieBlich der Werkzeuge sicherstellen

LF: &t
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Werkstoffe:

» Eisenwerkstoffe

» Nichteisenwerkstoffe
» Kunststoffwerkstoffe

Hilfsstoffe:

» Schmiermittel

» Kiihlmittel

> Reinigungsmittel
Sicherheitsdatenblatter

Gefahrenstoffverordnung beachten iber:
> Gesundheitsgefdhrdung

» Kennzeichnung

> lagerung

> Anwendung

» Transport

» Entsorgung

» Arbeitssicherheit

» Einriisten

» Abgleich von Maschinen- und Auftragsdaten
Sichtpriifung:

» elektrische

» mechanische

» pneumatische

» hydraulische Komponenten
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¢) Werkzeuge und Spannzeuge auswahlen, Werkstiicke
ausrichten und spannen

LF: 2

d) Werkstiicke durch manuelle und maschinelle
Fertigungsverfahren herstellen

LF: 2

e) Bauteile durch Trennen und Umformen herstellen
LF: 2

Warten von Betriebsmitteln (§ & Absatz 2 Abschnitt A Nummer 2)

a) Bestimmungen und Sicherheitsregeln beim Arbeiten
mit elektrischen Anlagen, Gerdten und Betriebsmitteln
beachten

LF: 2,3, 4
b) Betriebsmittel auf mechanische Beschadigungen

sichtpriifen, instand setzen und die Instandsetzung
veranlassen

LF: 2

) Betriebsstoffe auswahlen, anwenden und entsorgen

LF: 4

d) Betriebsmittel inspizieren, pflegen, warten und die
Durchfiihrung dokumentieren

LF: 4

» Werkzeuge und Spannzeuge unter Beachtung
der GroRe und Form des Werkstiickes aus-
wdhlen

» Sichtpriifung auf VerschleiR/Defekte

» Oberflachenschutz und Werkstiickstabilitat
beachten

» Werkstiick ausrichten und spannen

Manuelle Verfahren:
> Sdgen

» Feilen

» Biegen

» Gewindeschneiden
Maschinelle Verfahren:
» Frasen

» Bohren

» Drehen

» Senken

» Reiben

> Passungssysteme
» Allgemeintoleranzen
» Form- und Lagetoleranzen

Trennen:
» Scher- und
» Keilschneiden

Umformen:
» manuelles und
» maschinelles Kaltumformen

» Betriebsanleitungen
» Bedienungsanleitungen
» Instandhaltungspldne

» VerschleiRerscheinungen
» VerschleiRursachen
» Warten und Inspizieren

Sicherheitsdatenblatt

» Schadensdokumentation (Protokoll)
» Instandhaltungsplan
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Steuerungstechnik (§ & Absatz 2 Abschnitt A Nummer 3)

a) Regelungs- und Steuerungssysteme in ihrer Funktion
unterscheiden 2

LF: 4
b) Steuerungstechnik anwenden
LF: &

¢) Regelungs- und Steuerungskomponenten iiberwachen
LF: &4

d) bei Storungen erste MaRnahmen einleiten

LF: &

Anschlagen, Sichern und Transportieren (§ & Absatz 2 Abschnitt A Nummer &)

a) Transport-, Anschlagmittel und Hebezeuge unter Be-
riicksichtigung einschldgiger Vorschriften auswahlen,
anwenden oder deren Einsatz veranlassen

LF: 3

b) Transportgut absetzen, lagern und sichern
LF: 3

» (Elektro-)Pneumatik
» Hydraulik
» Einsatzgebiete

> Sensoren
> Regelungssysteme
> Aktoren

» Soll- und Istwerte erfassen
» Abweichungen erkennen und beurteilen

» Eingrenzen von Prozessstorungen
» Einleiten von MaBnahmen zur Storungs-
beseitigung veranlassen

Traglastsicherheit:
» Tragfdhigkeit

» Neigungswinkel
» Bruchkraft
Arbeitssicherheit

» Arbeitssicherheit
» Unfallverhiitungsvorschriften
» \orschriften zur Kennzeichnung und Lagerung

Montieren und Demontieren von Bauteilen und Baugruppen (§ & Absatz 2 Abschnitt A Nummer 5)

a) Bauteile und Baugruppen identifizieren und unter
Beachtung ihrer Funktion nach technischen Unterlagen
zur Montage und Demontage priifen und vorbereiten

LF: 1,3

b) Bauteile und Baugruppen nach technischen Unterla-

gen montieren und demontieren
LF: 3
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¢) losbare Verbindungen, insbesondere Schraubver-

bindungen, unter Beriicksichtigung der Montage-

richtlinien herstellen
LF: 3

d) nicht I6sbare Verbindungen, insbesondere durch Kle-
ben, Nieten oder SchweilRen, herstellen

LF: 3

Tabelle 3: Gemeinsame berufsprofilgebende Qualifikationen

» Technische Zeichnung
> Stiickliste

» technische Unterlagen
» Betriebsanleitungen
» Bauanleitungen

» Montageanleitungen

» Schraubverbindung und Schraubsicherungs-
systeme
» Kraft- bzw. formschliissiges Wirkprinzip

Form- oder stoffschliissiges Wirkprinzip verstehen
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2.3.4 Fachrichtung Montagetechnik

a) auftragsbezogene Unterlagen beschaffen und auf
Vollstdndigkeit berpriifen

LF: 5

b) Schalt- und Funktionspldne verschiedener Systeme
anwenden

LF: 6

¢) Material entsprechend dem Montageprozess vorberei-
ten und bereitstellen

LF: 6

Technische Dokumente:

» Schalt- und Funktionspldne

» Gesamt- und Baugruppenzeichnungen

» Stiicklisten, Betriebsanleitungen, Hersteller-
angaben

» nach giiltigerer Norm
» Flussdiagramme

» Strukturdiagramme

» Ablaufdiagramme

» Daten aus der EDV

» Handhabungssysteme

Betriebssicherheit von
» Transportmitteln

» Anschlagmitteln

» Hebezeugen

a) Bauteile und Baugruppen unter Beachtung der MaR-,
Form- und Lagetoleranzen funktionsgerecht ausrich-
ten, fixieren und sichern

LF: 5

b) Montagewerkzeuge, insbesondere Drehmoment-
schliissel, und Montagehilfsmittel einstellen und
handhaben

LF: 5, 6

¢) Bauteile und Baugruppen lage- und funktionsgerecht
sowie unter Beachtung der Teilefolge montieren und
demontieren

LF: 6

d) elektrische und elektronische Bauteile und Baugruppen
unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften montieren

LF: 6, 7
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» 7. B. Klemmwerkzeuge
» Anschlagwinkel

> verstiften

» stecken

> Passungssysteme
» Allgemeintoleranzen
» Form- und Lagetoleranzen

» \lorgaben beachten

> Werkzeuge auswdhlen

> Montagekennwerte berechnen
» \orspann

> Hebelgesetz

> Montageplan erstellen und lesen
» Prozesssicherheit in der Montage
(z. B. Materialfluss und -anordnung)

Arbeits- und Gesundheitsschutz
» 7. B. klipsen
» stecken
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e) Funktionen an Baugruppen einstellen und priifen Kontrollieren nach
IF: 6,7, 8 > Ausrichtung

» Befestigung

» Sicherung

Priifplan erstellen:

1 s priffmittel
» Priifmethoden
f)  Baugruppen tibergeben und Funktionen erldutern » {Ibergabeprotokoll
LF: 6 > Checklisten
» Gesprdch
a) nicht Iosbare Verbindungen, insbesondere durch > Materialvertrdglichkeiten kennen
Nieten, Loten und Kleben, auch aus unterschiedlichen » geeignete Materialien aufgabenbezogen aus-
Werkstoffen unter Beriicksichtigung der Werkstoffver- wdhlen und verbinden
traglichkeit herstellen
LF: 5
b) I6sbare Verbindungen sichern, Stift-, Klemm- und 12 » Materialvertraglichkeiten kennen
Steckverbindungen unter Beriicksichtigung der Mon- » geeignete Materialien aufgabenbezogen aus-
tagerichtlinien, der Werkstoffvertraglichkeit und der wdhlen und verbinden
Toleranz herstellen » Passungssysteme
LF: 6 » Allgemeintoleranzen

» Form- und Lagetoleranzen

a) Materialfluss im eigenen Arbeitsbereich sicherstellen, » Materialbedarf ermitteln und melden
Stérungen erkennen und MaBnahmen zu deren Be- » lagerbestand (Materialversorgung) priifen
seitigung ergreifen

LF: 5, 6

b) Montage- und Demontageschritte iiberpriifen und Montageplan verbessern (z. B. Teilereihenfolge)
optimieren 10

LF: 6

) Fehlerim Montage- und Demontageprozess erkennen, > Lokalisierung von Storstellen
Ursachen ermitteln, beheben und dokumentieren » Soll-Ist-Abgleich

LF: 7 > KorrekturmaRnahmen veranlassen bzw.

durchfiihren

» (bergabeprotokoll

Tabelle 4: Fachrichtung Montagetechnik
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2.3.5 Fachrichtung Konstruktionstechnik

1  Planen und Vorbereiten von Montage- und Demontageprozessen (§ &4 Absatz 2 Abschnitt C Nummer 1)

a) Bearbeitungsverfahren unter Beriicksichtigung der
Werkstoffe auswdhlen

LF: 5
b) Werkzeuge und Maschinen, insbesondere unter

Beriicksichtigung des Werkstoffes, auswdhlen und
einrichten

LF: 5,6
) Fiigeteile entsprechend den Fiigeverfahren vorbereiten
LF: 5, 6

> Materialvertraglichkeiten kennen
> geeignete Materialien aufgabenbezogen aus-
wdhlen

Maschinen- und Werkstoffparameter einstellen

» entrosten

» entfetten

> entgraten

» Schweindhte vorbereiten

» Klebestellen nach Vorgaben vorbereiten

2 Montieren und Demontieren von Metallkonstruktionen (§ &4 Absatz 2 Abschnitt C Nummer 2)

a) Bauteile und Baugruppen demontieren und hinsicht-
lich Lage und Funktionszuordnung kennzeichnen

LF: 7

b) Montageplatz und Baugruppen gegen Unfallgefahren
sichern, Sicherheitseinrichtungen iberpriifen

LF: 7

() Metallkonstruktionen unter Beriicksichtigung der Werk
stoffkombinationen nach Vorgaben befestigen

LF: 7
d) Bauteile und Baugruppen unter Beachtung der MaR-
toleranzen passen sowie durch Messen, Lehren und

Sichtpriifen funktionsgerecht ausrichten und Lage
sichern

LF: 7

e) Baugruppen iibergeben und Funktionen erldutern
LF: 7

» Demontagepldne anwenden
» Lage der Einzelteile dokumentieren
(z. B. Anordnungszeichnung, Fotos)

technische Dokumente verstehen und anwenden:
> 7. B. Betriebsanleitungen

» Bauanleitungen

> Montageanleitungen

Arbeitsbereich und Arbeitsplatz absichern (An-
wendung der geltenden Arbeits- und Gesund-
heitsschutzvorschriften)

Einhaltung der Montagepldne nach Planungs-
vorgaben

Einhaltung der Montagepldne nach Planungs-
vorgaben

» Passungssysteme
» Allgemeintoleranzen
» Form- und Lagetoleranzen

» Ubergabeprotokoll
» Checklisten
» Gesprach
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Trennen und Umformen (§ & Absatz 2 Abschnitt C Nummer 3)

a) Bleche, Rohre oder Profile nach Zeichnungen und
Schablonen vorrichten

LF: 5,6

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

LF: 5,6

¢) Hilfswerkzeuge nach Verwendungszweck auswahlen
und anwenden

LF: 5,6
d) Schnittflachen- und Oberflachengiite beurteilen
LF: 5

e) Fehler feststellen, beheben und MaRnahmen zu ihrer
Vermeidung einleiten

LF: 7

Technische Dokumente verstehen und anwenden:

» 7. B. Bauanleitungen

» Montageanleitungen

» Stiicklisten (Halbzeugbezeichnungen); iso-
metrische Zeichnungen lesen und anwenden

Materialbedarf ermitteln

Vorrichten:

» Hilfsmittel auswadhlen und bereitstellen

» ermitteln, welche Vor- und Nachbehandlung
erforderlich ist (z. B. SchweiBnéhte, Fiigestel-
len vorbereiten)

» Kaltbiegen

» Warmbiegen

» Biegevorrichtung auswdhlen

» Brennschneiden (Brennschnittgeschwindig-
keit, Brennschneiddiise)

» Scher- und Keilschneiden, Schleifen und Tren-
nen mit Winkelschleifer

» Sdgen

» Abkanten

Berticksichtigung technischer Kennwerte:
» 7. B. Biegeradien
> Biegewinkel

» Spannwerkzeuge
> Biegewerkzeuge
» Schneidwerkzeuge auswdhlen

» Rauheit

» Unebenheiten
» Winkel

> \erzug

> Grat

» Sichtpriifung

» MaR- und Formkontrolle

» Fehler dokumentieren

» KorrekturmaBnahmen an der Maschine vor-
nehmen

> Messer wechseln
» Gasmischungsverhdltnis dndern
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Fiigen von Bauteilen (§ & Absatz 2 Abschnitt C Nummer &)

a) Hilfskonstruktionen, Vorrichtungen und Schablonen
anwenden

LF: 6

b) SchweiRnéhte thermisch vorbereiten und nachbe-
handeln

LF: 5,6

¢) Bauteile und Baugruppen nach technischen Unter-
lagen fiigen

LF: 5, 6

d) Bauteile, insbesondere durch SchmelzschweiRver-
fahren, entsprechend den Normen und Vorschriften
fligen

LF: 6

e) Metallkonstruktionen, insbesondere durch Schrauben,
Loten und Nieten, verbinden

LF: 5

f)  SchweiR- und L6tverbindungen sichtpriifen
LF: 5,6

Aufbereiten und Schiitzen von Oberflachen (§ & Absatz 2 Abschnitt C Nummer 5)

a) Oberfldchen fiir das Auftragen von Konservierungs-,
Korrosionsschutz- und Beschichtungsmitteln vorbereiten

LF: 8

b) Konservierungs-, Korrosionsschutz-, Beschichtungs-

und Dammmittel unter Beachtung der Verarbeitungs-
vorschriften auftragen und priifen

LF: 8

Tabelle 5: Fachrichtung Konstruktionstechnik
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Passgenaues Einsetzen von Bauteilen in die vor-
gesehenen Fiigepositionen

» entsprechend der SchweiRnahtgeometrie vor-
bereiten (z. B. ausfugen)

» unter Berlicksichtigung der Werkstoffeigen-
schaften (z. B. vorwdrmen, spannungsarm
gliihen)

Schraub-, Steck- und Klemmverbindungen,
» verankern

» diibeln

» bolzen

» Auswahl geeigneter SchweiRverfahren und
SchweiRzusatzwerkstoffe

» Fiigen von Kehl- und Stumpfndhten an
Blechen und Rohren in unterschiedlichen
SchweiRpositionen nach Vorgabe

Werkzeuge und Techniken anwenden:
» z. B. Drehmomentschliissel

> Nietsetzer

> Nietzange

» geeignetes Lot und Flussmittel

Schraubsicherung:

» z. B. Kontermutter
» Splint

» Sicherungsblech
> Kleben

» Oberfldchengiite

» Nahtiiberhohung

» Schlackeneinschliisse
» Kantenbindung

» Lotfluss

» schleifen
» reinigen
» entfetten

» Sicherheitsvorgaben beachten

(z. B. Gefahrensymbole kennen)
» Temperaturen berticksichtigen
» ausreichende Beliiftung
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2.3.6 Fachrichtung Zerspanungstechnik

Lfd.
Nr.

Zeitliche
Richtwerte in Wochen
im Ausbildungsjahr

Teil des Ausbildungsberufsbildes/
Zu vermittelnde Fertigkeiten,

Kenntnisse und Fahigkeiten
1

Planen von Fertigungsprozessen (§ & Absatz 2 Abschnitt D Nummer 1)

a) auftragsbezogene Unterlagen beschaffen und auf
Vollstandigkeit tiberpriifen

LF: 5

b) Werkzeugmaschine nach Werkstiickanforderung aus-
wadhlen

LF: 5

¢) Werkzeuge und Schneidstoffe unter Beachtung der
Fertigungsverfahren, des zu bearbeitenden Werkstof-
fes, der Bearbeitungsstabilitdt und der Werkstiickgeo-
metrie festlegen

LF: 5

d) Fertigungsparameter in Abhangigkeit von Werkstiick,
Werkstoff, Werkzeug und Schneidstoff festlegen

LF: 8

e) (NC-Programme mit Standardwegbefehlen erstellen
und optimieren

LF: 8

2

Erlduterungen

Arbeitsauftrag

Technische Dokumente:

» Teilzeichnung(en)

» Arbeitspldne

» Einrichtebldtter fiir Werkzeuge und Maschinen

» Fras-, Dreh- und/oder Bohrmaschinen (geo-
metrisch bestimmt) oder
» Schleifmaschinen (geometrisch unbestimmt)

» Bohrer

» Schneidplatten
> Fraser

» Senker

» Ahle

» Drehstahl

» 7. B. Hartmetall
> Keramik

» Diamant

> HSS

» Beschichtungen

» Werkzeuggeometrie
» Werkzeugdimension
» KorngroRe

» Vorschubgeschwindigkeit

» Schnittgeschwindigkeit

» Umdrehungsfrequenz

» Spanquerschnitt und Spantiefe

» drei Achsen (Idngs, tief und quer)
» Standardwegbefehle kennen:
»7.B. GO, G1, G2, G3

» Programmierzyklen

» inkrementell

» absolut
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Lfd.
Nr.

Teil des Ausbildungsberufsbildes/
Zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Richtwerte in Wochen
im Ausbildungsjahr

Erlduterungen

Einrichten von Werkzeugmaschinen und Fertigungssystemen (§ & Absatz 2 Abschnitt D Nummer 2)

a) Werkstiickspannmittel vorbereiten, montieren und
ausrichten

LF: 5,8

=3

) Werkzeugspannmittel vorbereiten und Werkzeuge
spannen

LF: 5, 8

¢) Werkzeugkorrekturdaten ermitteln und abspeichern
LF: 8

d) Fertigungsparameter einstellen und eingeben
LF: 5

e) Einrichtungen fiir Hilfs- und Betriebsstoffe vorbereiten
LF: 6

f)  Schutzeinrichtungen montieren und Funktionsfahig-
keit Uberpriifen

LF: 6

) Testlauf durchfithren und beurteilen
LF: 6, 8

o]

» 7. B. Maschinenschraubstock
» Spannfutter

» Magnet

» Spannpratzen

» Reitstock

Sichtpriifung auf Sauberkeit und Funktionsfdhig-
keit, ggf. Reinigung oder Ersatz

» Spannzange

» Bohrfutter

» Schneidplattenhalter, Morsekegel

» Schnellspanner usw.

» Werkzeugkorrekturdaten mit Werkzeugmess-
gerdt ermitteln

» Eingabe der Korrekturdaten in die C(NC-Werk-
zeugmaschine

Referenzpunkte festlegen (Werkzeug- und Werk-
sticknullpunkt)

Abhdngig von Stiickzahl und verarbeitetem
Material

» Kiihl- und Schneidmittel

> Fette und Ole

» Mikrodosieranlage

Arbeitsbereich der Maschine und des Arbeits-
platzes

» Hauben

» Kapseln

» Spritzschutz

» Spdnebleche

» Schutzschilde

Sicht- und Funktionspriifung

» Beurteilen der Bahnkontur
» (omputersimulation
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Lfd.
Nr.

Zeitliche
Richtwerte in Wochen
im Ausbildungsjahr

Teil des Ausbildungsberufsbildes/
Zu vermittelnde Fertigkeiten,

Kenntnisse und Fahigkeiten
1 2

Herstellen von Werkstiicken (§ & Absatz 2 Abschnitt D Nummer 3)

a) Werkstiicke unter Beriicksichtigung der Form und der
Werkstoffeigenschaften ausrichten und spannen

LF: 5

b) Werkstiicke aus verschiedenen Werkstoffen mit span-
abhebenden Fertigungsverfahren nach technischen
Unterlagen unter Beachtung wirtschaftlicher Faktoren
fertigen

LF: 6

20

) Zerspanungsprozess unter Beachtung von Sicherheits-
vorschriften durchfiihren

LF: 5

d) Werkstiicke iibergeben und Fertigungstechniken er-
ldutern

LF: 5

Erlduterungen

» Reitstock einrichten

> Klemmdruck

» Werkstiickauflage

» Sichtpriifung und oder Rundlaufpriifung

» Hauptnutzungszeit
» Werkzeugstandzeit
» Anzahl der Arbeitsgdnge

> GUV
» PSA (Personliche Schutzausriistung)

» {bergabeprotokoll
» Gesprdch

iiberwachen und Optimieren von Fertigungsprozessen (§ & Absatz 2 Abschnitt D Nummer &)

a) Fertigungsschritte tiberpriifen und optimieren

LF: 6, 8

b) Fehlerim Fertigungsablauf erkennen, Ursachen ermit-
teln, beheben und dokumentieren

LF: 5, 6

¢) maschinenbedingte Storungen beheben und Beseiti-
gung veranlassen

LF: 6

d) Priifplane und betriebliche Priifvorschriften anwen-
den, Ergebnisse dokumentieren

LF: 5

e) Optimieren von auftragsbezogenen Unterlagen veran-
lassen

LF: 7,8

Tabelle 6: Fachrichtung Zerspanungstechnik

» Soll-/Ist-Werte abgleichen
» gof. anpassen, dokumentieren und informieren

» WerkzeugverschleiR oder Bruch
» Programmablauf
» Soll-Abweichung am Werksttick

> ausgeschlagene Lager
» defekte Fiihrungen
» Wegerfassungssystem verschmutzt

» Fehlermeldungen verstehen

> Wegerfassung reinigen

» Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten ver-
anlassen bzw. Vorgesetzte informieren

» 7. B. Stichprobenpriifplan
> Prozessregelkarte

Kommunikation:
» z. B. mit Vorgesetzten oder Arbeitsvorbereitern
» |deenmanagement
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2.3.7 Fachrichtung Umform- und Drahttechnik

Zeitliche
fd Teil des Ausbildungsberufsbildes/ Richtwerte in Wochen
: Zu vermittelnde Fertigkeiten, im Ausbildungsjahr Erlduterungen
Nr. . I
Kenntnisse und Fahigkeiten
i 2

1 Einrichten und Riisten von Trenn- oder Umformmaschinen (§ & Absatz 2 Abschnitt E Nummer 1)

a) Trenn- oder Umformverfahren produktbezogen aus- » Werkstoffe
wdhlen » Werkstiickgeometrie
LF: 5 » Querschnittsveranderung, Oberflache
» Maschinenaufbau
b) Werkzeuge und Hilfsmittel unter Beriicksichtigung der » Berechnung der Werkzeugauslegung
Verfahren und Werkstoffe auswahlen Ziehsteine:
LF: 5,7 > PKD
> NKD

» Hartmetall(e)
» Druckziehstein

Kiihl- und Schmierstoffe:
» Seifen

> Ole

> Fette

» Emulsionen

Verdnderungen:

» VerschleiR

» Verformung

» thermische Verdnderungen

¢) Produktionsmaschinen und -anlagen riisten und um- 12 Anbaukomponenten:
riisten » Sicherheitseinrichtungen

LE: 5 » Messvorrichtungen
» Anschldge
» Richteinheiten
» Vorschubeinrichtungen
» Ziehsteinaufnahmen, insbesondere Kassetten
» Anspitzvorrichtungen
» Schmiervorrichtungen
» Einziehvorrichtungen

Werkzeuge und Werkzeugkomponenten:
> einbauen

» ausrichten

» justieren

» befestigen

Parametereinstellung:

» Vorschub

» Umformgeschwindigkeit
» Hubzahl

» Gewichte bzw. Ldngen
» Stiickzahl
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Zeitliche
Richtwerte in Wochen
im Ausbildungsjahr

Teil des Ausbildungsberufsbildes/

ik Zu vermittelnde Fertigkeiten,

Nr. Erlauterungen

Kenntnisse und Fahigkeiten
1
d) Vormaterial priifen und beurteilen
LF: 7

e) Maschinen und Anlagen auf Betriebsbereitschaft prii-
fen und unter Beriicksichtigung der Sicherheitsbestim-
mungen in Betrieb nehmen

LF: 7

f) spezifische Anforderungen an die zu fertigenden Pro-
dukte beriicksichtigen, Testldufe fahren, Korrekturen
durchfiihren

LF: 7

Herstellen von Produkten (§ & Absatz 2 Abschnitt E Nummer 2)

a) MaR-, Form- oder Lagetoleranzen sowie Ober-
fldchenbeschaffenheit priifen

LF: 6

b) Produkte durch Trennen oder Umformen herstellen
LF: 5

2

12

14

» Auftragsdaten vergleichen
» Priifverfahren und -mittel anwenden
» Form- und MaRpriifung

Sichtpriifung:
» Oberfldchenausfiihrung
» Oberfldchenfehler und Materialfehler

» mechanische Werte

» Betriebsanleitungen und Arbeitsanweisungen
beachten

» Maschinen- und Werkzeugkiihlung priifen
bzw. aktivieren

» Schutzvorrichtungen priifen bzw. aktivieren

» Materialzufiihrungs- bzw. Materialaufnahme-
aggregate einstellen

» Schlingenfanger aktivieren

» Arbeitsauftrag

> Festigkeit

» Form- und MaRhaltigkeit, Oberflache

» Schlag und Helix

» Synchronisieren der Richt- und Vorschubsys-
teme

» Justieren der Anlagenparameter

» Nacharbeit bzw. Wechsel der Umformwerk-
zeuge

Messmittel und Priifmethoden:

> Messschieber

» Biigelmessschraube

» Profilprojektor

» Schablonen

» produktspezifische Spezialmessmittel

Sichtpriifung:

» 7. B. auf Oberfldchenbeschaffenheit
» Riefen

> Grat

» Ziehen

» Stanzen
» Schneiden
» Richten
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Lfd.
Nr.

Teil des Ausbildungsberufsbildes/
Zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

¢) Produktionsprozesse nach Verfahrensparametern,
insbesondere Ziehgeschwindigkeit, MaRhaltigkeit und
Oberfldchenqualitdt, tiberwachen

LF: 6, 8

d) Stérungen und Abweichungen feststellen, beseitigen
und Beseitigung veranlassen

LF: 5

e) Maschinen und Anlagen iibergeben, dabei tiber
Produktionsprozess, Produktionsstand sowie Verdnde-
rungen im Produktionsablauf informieren, Ubergabe
dokumentieren

LF: 7

f) Prozessdaten ermitteln und einstellen

LF: 8

g) Produkte iibergeben und Funktionen erldutern
LF: 7

Richtwerte in Wochen
im Ausbildungsjahr

1

Zeitliche

2

14

Erlduterungen

» WerkzeugverschleiR oder -bruch

» Schmiermittelabriss

» Prozesstemperaturen beachten

» RegelmdRige Sicht- und MaBpriifung
» Stichprobenplan beachten

Storungsarten:

» mechanisch

»> elektrisch

» pneumatisch

» hydraulisch

» Verschmutzungen

» Fehlermeldungen verstehen
» \lorgesetzte informieren

» Kommunikation mit Kollegen und Vorgesetzten
»> Protokoll oder Bericht erstellen

» Soll-Ist-Werte abgleichen
» bei Bedarf KorrekturmaBnahmen einleiten

» Konfektionieren
» Kennzeichnen und Bereitstellen der Ferti-
gungslose

iiberwachen und Optimieren von Produktionsprozessen (§ & Absatz 2 Abschnitt E Nummer 3)

a) Materialfluss im eigenen Arbeitsbereich sicherstellen,
Stérungen erkennen und MaRnahmen zu deren Be-
seitigung ergreifen

LF: 6

b) Werkstoffkennwerte, insbesondere durch Zugversuch,
ermitteln

LF: 5

¢) Fehlerim Produktionsablauf erkennen, Ursachen er-
mitteln und beheben

OLF: 7

12

» Volumen und Reihenfolge der Fertigungsauf-
trdge sichten und gegen Materialbereitstellung
abgleichen

» Kommunikation mit Vorgesetzten bzw. vor-
oder nachfolgenden Arbeitsbereichen

» 7. B. Zugfestigkeit
» Dehnung
» Einschniirung ermitteln

» Winde- oder Biegeversuch durchfiihren

» Sichtpriifung

» Richtwerke nachstellen

» Umlenkrollen und sonstige Materialfiihrungen
reinigen oder auswechseln

» Ablaufvorrichtungen nachregulieren

» Geschwindigkeiten verschiedener Anlagen-
komponenten synchronisieren
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Lfd.
Nr.

Zeitliche
Teil des Ausbildungsberufsbildes/

Zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

1 2
d) VerschleiRteile austauschen und deren Austausch ver-
anlassen
LF: 8
12

e) Zustand von Ziehwerkzeugen beurteilen, Ziehwerk-
zeuge aufbereiten und umarbeiten

LF: 8

Oberfldchen- und Warmebehandlung (§ & Absatz 2 Abschnitt E Nummer &)

a) produktspezifische Oberflachenbehandlungsanlagen
und -methoden unterscheiden und Oberfldchengiite
beurteilen

LF:5,7,8

b) produktspezifische Warmebehandlungsanlagen und
-methoden unterscheiden und Auswirkungen be-
riicksichtigen

IF: 5,7

Tabelle 7: Fachrichtung Umform- und Drahttechnik

Richtwerte in Wochen
im Ausbildungsjahr

Erlduterungen

» 7. B. Rollen
> lager

» Fiihrungen
» Bremsbeldge
» Ziehscheiben

» Wartungs- und Instandhaltungsplan befolgen

» Kommunikation mit Instandhaltungsverant-
wortlichen bzw. Vorgesetzten,

» Protokoll erstellen bzw. Checkliste ausfiillen

» Sichtpriifung am Werkzeug durchfiihren

» Ziehring entfernen

» KaltaufschweiBungen beseitigen

» Werkzeug aufpolieren und abrunden

» MaRkontrolle am Werkzeug

» Einziehprobe erstellen und das Produkt be-
urteilen

» Mechanische oder chemische Entzunderung
» Tauch- bzw. Durchlaufbeschichtungsanlagen
» Reaktive und nicht reaktive Beschichtungen

» Sichtprifung

» Einziehprobe erstellen

» gegebenenfalls Ermittlung von Schichtdicke
bzw. Schichtgewicht

Anlagen:

» 7. B. Topfgliihe
» Haubengliihe
» Kammerofen

» Durchlaufgliihe

Methoden:

» 7. B. Weichgliihen

» GKZ-Glihe

» Pendelgliihe

» Patentieren

» Spannungsfrei gliihen

Auswirkungen:

» 7. B. verdnderte Umformkrafte

» Anderung von mechanischen Werten
» Richtverhalten

» Werkzeugstandzeit
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2.3.8 Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1 Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht (§ & Absatz 2 Abschnitt F Nummer 1)

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere
Abschluss, Dauer und Beendigung, erkldren

LF: WISO

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

LF: WISO

) Moglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
LF: WISO

d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen
LF: WISO

e) wesentliche Bestimmungen der fiir den ausbildenden
Betrieb geltenden Tarifvertrdge nennen

LF: WISO

Gesamte
Ausbildungszeit

Inhalte des Ausbildungsvertrages, wie

» \lertragsparteien

» Art des Ausbildungsberufes

» Beginn und Dauer der Berufsausbildung

» Dauer der Probezeit

» Hohe der Ausbildungsvergiitung

» Dauer der taglichen und wachentlichen Aus-
bildungszeit

» Urlaubsanspruch

» Kiindigungsbestimmungen

Rechte und Pflichten des Ausbildenden, wie z. B.
» Ausbildungspflicht (Hauptpflicht)

» Fiirsorgepflicht

» \lerantwortung

Rechte und Pflichten des Auszubildenden, wie
z.B.

» Lernpflicht (Hauptpflicht)

» Gehorsamspflicht

» Sorgfaltspflicht

» Weisungspflicht

» Schweige- und Treuepflicht

» Anpassungsfortbildung
» Aufstiegsfortbildung

Inhalte des Arbeitsvertrages, wie

» \lertragsparteien

» Art der Beschéftigung

» Beginn des Arbeitsverhdltnisses

» Dauer der Probezeit

» Hohe des Entgeltes

» Dauer der taglichen und wachentlichen Ar-
beitszeit

» Urlaubsanspruch

» Kiindigungsbestimmungen

» Datensicherheit

» Arbeitssicherheitsbestimmungen

Vereinbarungen {iber

» Lohne, Gehalter, Ausbildungsvergiitungen
» Urlaubsdauer und -geld

» Freistellungen

> Arbeitszeit, Arbeitszeitregelungen

» Zulagen
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2 Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes (§ 4 Absatz 2 Abschnitt F Nummer 2)

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes Rechtsform der Unternehmung, wie z. B.
erldutern » Einzelunternehmung
LF: WISO » Personengesellschaft (GbR, OHG, KG)

»> Kapitalgesellschaften (GmbH, AG)
» Branchenzugeharigkeit

» Aufbauorganisation

» Arbeitsabldufe

b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes wie Be- » Material- und Informationsfliisse innerhalb
schaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung erkldren und auRerhalb des Betriebes/der Unterneh-
LF: WISO e

» Produktplanung und -steuerung
» Produktionsmanagement

Gesamte » Projektplanung
Ausbildungszeit » Arbeitsplanung und -abliufe
¢) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und seiner Aufgaben und Funktionen von
Belegschaft zu Wirtschaftsorganisationen, Berufsver- » Tarifvertragsparteien
tretungen und Gewerkschaften nennen > Arbeitgeberorganisationen
LF: WISO » Gewerkschaften
» zustandiger Berufsgenossenschaft
» zustandigen Kammern
d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebs- Aufgaben, Rechte und Zusammenspiel zwischen
verfassungs- oder personalvertretungsrechtlichen Orga- > Geschdftsleitung und Betriebsrat
ne des ausbildenden Betriebes beschreiben » Betriebsrat und Jugend- und Auszubilden-
LF: WISO denvertretung

» Tarifgebundenheit

3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit (§ & Absatz 2 Abschnitt F Nummer 3)

a) Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am Ar- » mechanische
beitsplatz feststellen und MaBnahmen zu ihrer Ver- » elektrische
meidung ergreifen » thermische und
LF: alle > toxische Gefahrdungen
» Gefdhrdungen durch Ldrm
» Ddmpfe
> Staube
Gesamte

» Gefahrstoffe erkennen

Ausbildungszeit » \lorgesetzte bzw. Sicherheitsbeauftrage infor-

mieren
b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhiitungs- » Merkbldtter und Richtlinien zur Verhiitung von
vorschriften anwenden Unfdllen
LF: alle » sachgerechter Umgang mit gesundheitsgefahr-

denden Stoffen
» gesundheitserhaltende Verhaltensregeln
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¢) Verhaltensweisen bei Unfdllen beschreiben sowie
erste MaRnahmen einleiten

LF: alle

d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes an-
wenden; Verhaltensweisen bei Branden beschreiben
und MaBnahmen zur Brandbekdmpfung ergreifen

LF: alle

Umweltschutz (§ & Absatz 2 Abschnitt F Nummer &)

a) mogliche Umweltbelastungen durch den Ausbil-
dungsbetrieb und seinen Beitrag zum Umweltschutz
an Beispielen erkldren

LF: alle

b) fiir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden

LF: alle

¢) Moglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltscho-
nenden Energie- und Materialverwendung nutzen

LF: alle

d) Abfélle vermeiden; Stoffe und Materialien einer um-
weltschonenden Entsorgung zufiihren

LF: alle

Gesamte
Ausbildungszeit

Gesamte
Ausbildungszeit

> Erste-Hilfe-MaRnahmen

» Erste-Hilfe-Einrichtungen

» Notrufe und Fluchtwege

» Unfallmeldung (Meldepflicht)

» Bestimmungen fiir den Brand- und Explo-
sionsschutz

» Verhaltensregeln im Brandfall und MaRnah-
men zur Brandbekdmpfung

» Ziindquellen und leicht entflammbare Stoffe

» Wirkungsweise und Einsatzbereiche von
Loscheinrichtungen und -hilfsmitteln

» Einsetzen von Handfeuerldschern und Ldsch-
decken

»> Feststellen und Vermeiden moglicher Umwelt-
belastungen, z. B. durch Ldrm, Abluft, wasser-
und bodengefdhrdende Stoffe usw.

» Begriffe ,, Emission” und ,,Immission”

» spezifische Risiken der metallverarbeitenden
Industrie, z. B. Alt6l nach Vorgaben entsorgen

» Riickfiihrung von Kiihlschmierstoffen

» korrekte Lagerung von Hilfs- und Betriebs-
stoffen

» Larmvermeidung/Larmschutz

» 7. B. Erfassung, Lagerung und Entsorgung von
Abfdllen nach geltenden Standards
» Immissionsschutzgesetz

Maoglichkeiten der sparsamen Energienutzung,
z.B.
» Abschaltung von nicht bendtigten Gerdten

» sparsamer Umgang mit Verbrauchsmaterialien
und Rohstoffen

» Reststoffe und Abfdlle getrennt lagern, reini-
gen und entsorgen
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Durchfiihren von qualitdtssichernden MaBnahmen (§ &4 Absatz 2 Abschnitt F Nummer 5)

a) Arbeiten kundenorientiert durchfiihren
LF: 3

b) Priifverfahren und Priifmittel auswéhlen und anwen-
den, Einsatzfahigkeit von Priifmitteln feststellen

lF:1,2,3

¢) zur kontinuierlichen Verbesserung von Arbeitsvorgan-
gen im eigenen Arbeitsbereich beitragen

LF: 5 (M), 7 (K), 6 (2), 8 (u+D)

d) Arbeitsergebnisse kontrollieren, beurteilen und doku-
mentieren

LF:5,6,7,8(M),5,7,8(K),5,6,8(2),5, 7,8 (U+D)
e) Ursachen von Qualitatsabweichungen feststellen

LF:5,6,7,8(M),5,7,8(K),5,6,8(2),5,7, 8 (U+D)

f)  KorrekturmaRBnahmen einleiten
LF:5,6,7,8(M),5,7,8(K),5,6,8(2),5,7,8 (U+D)

Betriebliche und technische Kommunikation (§ & Absatz 2 Abschnitt F Nummer 6)

a) Informationsquellen auswdhlen, Informationen be-
schaffen und auswerten

IF: 1,2

» Kundenauftrage verstehen (auch inner-
betriebliche Kundenauftrige)
» Fertigung nach Vorgaben

» nach Vorgabe, z. B. messen oder lehren

» Sichtpriifung der Priifmittel z. B. auf Beschd-
digung

» Anwendung der Messmittel nach Hersteller-
vorgaben

» ggf. Funktionskontrolle der Priifmittel

» Arbeitsabldufe optimieren, z. B. doppelte Ar-
beiten vermeiden

» Mitwirkung im Qualitdtszirkel

» Verbesserungsvorschldge und Reklamationen
formulieren

» Soll-Ist-Abgleich

» Sichtpriifung

» Mess- bzw. Priifprotokoll
» Werkerselbstpriifung

Z.B.

» Fehleranzeigen verstehen, z. B. aus der Ma-
schinensteuerung

» Fehlerprotokolle lesen

Soll-Ist-Anpassung vornehmen

» Stiicklisten
> Materialbegleitdaten

Intranet, z. B.

» Werknormen

» Adressenverzeichnis
» Dokumentenarchiv

Internet, z. B.

» Suchfunktionen, -maschinen
» Datenbanken

> E-Mail
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b) Daten und Dokumente auch unter Beriicksichtigung
des Datenschutzes pflegen, sichern und archivieren

LF: 3

¢) technische Zeichnungen und Stiicklisten auswerten
und anwenden

lF: 1,2,3

d) Skizzen anfertigen
LF: 5 (M), 5 (K), 5 (2), 5 (U+D)
e) auftragsspezifische Dokumente sowie technische Un-

terlagen und berufsbezogene Vorschriften auswerten
und anwenden

LF: 7 (M), 7 (K), 5 (2), 8 (U+D)

f) Sachverhalte darstellen, Protokolle anfertigen
LF: 6 (M), 7 (K), 8 (2), 7 (U+D)

g) Gesprache mit Kunden, Vorgesetzten und im Team
situationsgerecht und zielorientiert fiihren, kulturelle
Identitdten beriicksichtigen

LF: 6 (M), 7, 8 (K), 6 (2), 7 (U+D)
) Konflikte erkennen, zur Konfliktlosung beitragen
: 6 (M), 6 (K), 7 (2), 8 (U+D)

—
5 =

7  Planen und Ausfiihren der Arbeit (§ & Absatz 2 Abschnitt F Nummer 7)

a) Arbeitsplatz unter Beriicksichtigung betrieblicher Vor-
gaben einrichten

LF: 3

b) Werkzeuge, Materialien und Hilfsmittel auswahlen,
termingerecht anfordern, priifen, transportieren und
bereitstellen

LF: 1,2

» Daten-Ordnungssysteme

» Datenstrukturierung

» Sicherungsintervalle

» Speichermedien

» Software-Aktualisierungen/Updates
» gesetzliche und betriebliche Vorgaben
» urheberrechtlich geschiitzte Daten

» Virenschutz

Grundlagen der technischen Kommunikation
verstehen und anwenden

Handskizze erstellen und Projektionsmethode
beachten

Informationsquellen nutzen:

» lasten- und Pflichtenhefte

» Internet, Intranet

» Datenbanken, elektronische Archive
» Produktinformationen

» Normen und Richtlinien

» individuelle Projektplanung mit Zeitvorgaben
erstellen

» kritische Phasen/Engpdsse identifizieren

» Abstimmungsgesprdche fiihren

» Riickfragen stellen

» Teilnahme an Diskussionen

» Maschinen und Produkte kennen
» Korpersprache und Kleidung

» Kontakt zu Vorgesetzten
» Betriebsrat bzw. entsprechender betrieblicher
Einrichtung

» Arbeitsplatzbeschreibung sowie Vorgaben zu
Arbeitssicherheit, Ordnung und Sauberkeit
beachten

> Arbeitsanweisungen befolgen

Produkte, Maschinen und Betriebsabldufe ken-
nen
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¢) Aufgaben unter Beachtung der betrieblichen Vorgaben » Kenntnisse dber Arbeitsabldufe, gesamten
planen und durchfiihren Zeitaufwand und Fertigstellungstermin
IF: 1,2, 3 » Zeitplan erstellen

» Fertigungsfortschritt Giberwachen
» bei Bedarf KorrekturmaBnahmen einleiten

d) Instrumente zur Auftragsabwicklung sowie der Ter- » Arbeitspldne lesen und verstehen
minverfolgung anwenden » Stiicklisten nutzen

lF: 1,2 » Maschinenbelegungspldne beachten

e) betriebswirtschaftlich relevante Daten erfassen i Dokumentation von Produktivitdts- und Quali-

LF: & tdtskennzahlen

f) unterschiedliche Lerntechniken anwenden » Kenntnisse tiber verschiedene Lernmethoden

LF: 2,3 haben

» zur Personlichkeit passende Lerntechniken
kennen und nutzen

g) losungsvarianten priifen und darstellen » aufgabenbezogene Zusammenhdnge und Ab-
LF: 3 hangigkeiten erkennen und erkldren
» Aufzeigen von Vor- und Nachteilen verschie-
dener Losungsvarianten

h) im Arbeitsbereich eigenen Qualifikationsbedarf fest- » Eigene Wissens- und Fahigkeitsdefizite erken-
stellen, Qualifizierungsmaglichkeiten nutzen nen kdnnen
LF: 6 (M), 7 (K), 8 (2), 7 (U+D) » Informationsquellen kennen und nutzen
» Teilnahme an FortbildungsmaBnahmen
i) Aufgaben im Team absprechen und durchfiihren » aktive Teilnahme an Gruppengesprdchen
LF: 6 (M), 7 (K), 8 (2), 7 (U+D) 2 > Zustandigkeiten innerhalb des Teams kldren/
aufteilen
» \lerantwortung fiir die eigene Aufgabe iiber-
nehmen

» Aktiver Austausch iiber Arbeitsfortschritte in-
nerhalb des Teams

Tabelle 8: Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fihigkeiten
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2.4 Handlungsorientierte Ausbildungsaufgaben

2.4.1 Die berufliche Handlungskompetenz
Handlungskompetenz (Definition der KMK)

Das Ziel des Berufsschulunterrichts ist die Entwicklung von
Handlungskompetenz. In den Rahmenlehrpldanen wird Hand-
lungskompetenz von der Kultusministerkonferenz (KMK) de-
finiert als ,,die Bereitschaft und Befdhigung des Einzelnen,
sich in beruflichen, gesellschaftlichen und privaten Situa-
tionen sachgerecht durchdacht sowie individuell und sozial
verantwortlich zu verhalten“. Die Handlungskompetenz wird
dabei in die Dimensionen Fachkompetenz, Selbstkompetenz
und Sozialkompetenz unterteilt. Bestandteile dieser drei Di-
mensionen sind laut KMK die Methodenkompetenz, die kom-
munikative Kompetenz und die Lernkompetenz.

Der Zusammenhang von beruflicher Handlungskompetenz
und Handlungsfahigkeit wird unterschiedlich beschrieben;
teilweise werden beide Begriffe auch gleichgesetzt.

Weitere Hinweise zum Thema Handlungskompetenz befin-
den sich in Kapitel 3.3.2 Teil II — Bildungsauftrag der Be-
rufsschule.

Handlungskompetenz im Deutschen Qualifikationsrahmen

(DQR)

Das Ziel des DQR ist, zur angemessenen Bewertung und Ver-
gleichbarkeit der deutschen Qualifikationen in Europa bei-
zutragen. Kompetenz ist im DQR definiert als ,,die Fahigkeit
und Bereitschaft des Einzelnen, Kenntnisse und Fertigkeiten
sowie personliche, soziale und methodische Fihigkeiten zu
nutzen und sich durchdacht sowie individuell und sozial ver-
antwortlich zu verhalten®. Kompetenz wird also als umfassen-
de Handlungskompetenz verstanden.

Quelle: Priiferportal: Ziele und Leitbilder in der beruflichen
Ausbildung (http://www.prueferportal.org/html/755.
php) am 09.04.2014, 15:26 Uhr

Link zur KMK (http://www.kmk.org/fileadmin/veroeffent-
lichungen_beschluesse/2011/2011_09_23_GEP-Handrei-
chung.pdf) und zum DQR (http://www.dqr.de/)

Lernkompetenz

Fachkompetenz

Selbstkompetenz

Sozialkompetenz

Abbildung 6: Berufliche Handlungskompetenz




Die Ausbildung im Betrieb

2.4.2 Ausbildungsaufgabe: Konstruktion eines Wiirfels (Fachrichtung Konstruktionstechnik)

Ein Wiirfel soll anhand der nachfolgenden Vorgaben konstruiert werden:

Arbeitsplan fiir Biigel

Werkstiickkanten entgraten und MaRe priifen

Spanmale fiir Stegmal 87 mm von der Mitte aus anreien

Warmbiegen

Richten, Winkeligkeit und MaRe priifen
MaRe fiir Bohrungen anreiRen und kornen

Locher bohren, senken und entgraten

Kennnummer einschlagen

Endkontrolle

Tabelle 9: Vorgaben Biigel

8

Arbeitsplan Deckel

Werkstiickkanten entgraten und RohmaRe priifen

MaRbezugsebene festlegen und markieren
Bezugsebene eben und winklig feilen

MaRe 148 mm x 148 mm anreifen und bearbeiten

Bohrungsmale von der MaBbezugsebene aus anreiBen und kdrnen

Kernbohrung fiir M 6 Gewinde bohren und ansenken

Innengewinde M 6 schneiden

Endkontrolle

Tabelle 10: Vorgaben Deckel

Arbeitsmittel

Werkstattfeile A 200-3, StahImaRstab
300 mm

HohenanreiRer

Biegebacke oder Biegeklotz, Schlosserhammer 1000 g, Flachwinkel
90°, SchweiReinsatz 4—6 mm

Schlosserhammer 1000 g, Flachwinkel 90°, Messschieber 150 mm
HohenanreiRer, Korner, Schlosserhammer 500 g

Spiralbohrer Durchmesser 6,4 mm und 9 mm, Kegelsenker 90°,
Maschinenschraubstock, Messschieber, Kiihlschmierstoff, Pinsel
oder Spanhaken, Schonhammer

Schlosserhammer 500 g, Schlagstempel, Ziffern 5 mm

Messschieber, Flachwinkel 90°

Arbeitsmittel

Werkstattfeile A 200-3, StahImaRstab
300 mm

Flachwinkel 90°, AnreiBnadel
Werkstattfeile A 200-3, Flachwinkel 90°

HohenanreiBer, Werkstattfeile A 300-1, Werkstattfeile A 300-3,
Flachwinkel 90°

HohenanreiRer, Korner, Schlosserhammer 500 g

Spiralbohrer Durchmesser 5,2 mm, Kegelsenker 90°, Maschinen-
schraubstock, Messschieber, Kiihlschmierstoff, Pinsel oder Span-
haken, Schonhammer

Gewindesatzbohrer M 6, Windeisen, Gewindegrenzlehrdorn M 8,
Schneidol, Flachwinkel 90°

Messschieber, Anschlagwinkel 90°



Handlungsorientierte Ausbildungsaufgaben

Arbeitsplan fiir das Bodenkreuz

1 Werkstiickkanten entgraten und MaRe priifen
2 MaRbezugsebene festlegen und markieren
3 Bezugsebene eben und winklig feilen

[ MaRe 148 mm x 148 mm anreiRen und bearbeiten

5 MaRe fiir Thermischen Schnitt anreiRen und kdrnen

6 Thermischer Schnitt (Brennschneiden) und sdubern

7 Endkontrolle

8 Endkontrolle

Tabelle 11: Arbeitsplan Bodenkreuz

Montageplan

1 Bodenkreuz (Pos. 1) mit Seitenplatten (Pos. 2 bis Pos. 5) heften
und richten

2 Deckel (Pos. 6) mit Seitenplatten (Pos. 2 bis Pos. 5) heften und
richten

3 Deckel (Pos. 6) mit Seitenplatten (Pos. 2 bis Pos. 5) mit MAG ver-
schweilen

L Alle anderen Ecken im WIG-SchweiRverfahren verschweiBen,
Schweilndhte saubern

5 Biigel (Pos. 7) und Deckel (Pos. 6) mit Senkschrauben verschrauben
6 Kennnummer einschlagen

7 Endkontrolle

Tabelle 12: Montageplan

Arbeitsmittel

Werkstattfeile A 200-3, StahImaBstab 300mm
Flachwinkel 90°, AnreiRnadel
Werkstattfeile A 200-3, Flachwinkel 90°

HohenanreiBer, Werkstattfeile A 300-1, Werkstattfeile A 300-3,
Flachwinkel 90°

HéhenanreiRer, Korner, Schlosserhammer 500 g

Handschneidbrenner mit Schneiddiise 3-8 mm,
Fiihrungswagen, FlachmeiRel, Schlosserhammer 500 g

StahImaRstab 300 mm, Flachwinkel 90°

Messschieber, Flachwinkel 90°

Arbeitsmittel

Zusatzwerkstoff 2,4 mm Durchmesser, Magnetwinkel 90°, Flach-
winkel 90°, StahlmaRstab 300 mm, Schlosserhammer 500 g,
Wolframelektrode 2,4 mm Durchmesser

Zusatzwerkstoff 1,0 mm Durchmesser, Magnetwinkel 90°, Flach-
winkel 90°, StahlmaRstab 300 mm, Schlosserhammer 500 g

MAG-SchweiBgerdt, Zusatzwerkstoff 1 mm Durchmesser, Draht-
biirste

WIG-SchweiRgerat, Zusatzwerkstoff
2,4 mm Durchmesser, Wolframelektrode
2,4 mm Durchmesser, Drahtbiirste

Senkkopfschrauben M 6, Schraubendreher fiir Schlitzschrauben
Schlosserhammer 500 g, Schlagstempel, Ziffern 3 mm

StahlmaRstab 300 mm, Flachwinkel 90°
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3 Lernort Schule IR




Lernort Schule

Im dualen System werden die Auszubildenden einerseits
in Betrieben sowie iiberbetrieblichen Ausbildungsstitten
und andererseits in den Berufsschulen ausgebildet. Beide
Lernorte sehen sich in der Verantwortung, im Sinne der
Kooperation die Qualitidt der dualen Berufsausbildung si-
cherzustellen.

Die Berufsschule stellt sicher, sowohl

P> den schulischen Teil der Berufsausbildung in den entspre-
chenden Fachklassen

P> als auch den erworbenen allgemeinen Abschluss

zu vermitteln bzw. zu erweitern.

Mit Abschluss der Berufsausbildung kénnen die Schiilerinnen
und Schiiler zum einen

P> einen Berufsschulabschluss

P> und zum anderen einen hoéherwertigen Schulabschluss
erwerben.

In der Lernortkooperation Betrieb/Schule werden berufliche
Qualifikationen, Schliisselqualifikationen und Handlungs-
kompetenz vermittelt.



Die schulische Ausbildung

3.1 Die schulische Ausbildung

In Anlehnung an das Berufsbild sind folgende Aspekte im  Fachkréfte fiir Metalltechnik lernen in allen Fachrichtungen

Rahmen des Berufsschulunterrichtes in der Grundbildung im ersten und im zweiten Ausbildungsjahr integrative Fertig-

respektive in den Fachrichtungen bedeutsam: keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten und im zweiten Jahr, ab-
héngig von der gewahlten Fachrichtung, weitere berufsprofil-
gebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.

Abbildung 10: Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fihigkeiten (Quelle: Wandrey)




Lernort Schule

Fachrichtung Konstruktionstechnik

Fachkrafte fiir Metalltechnik der Fachrichtung Konstruktions-
technik sind iiberwiegend in Betrieben titig, die Bauteile und
Baugruppen der Konstruktions- und Anlagentechnik aus me-
tallischen Werkstoffen herstellen. Sie arbeiten in Werkstétten
oder fithren Montagen beim Kunden/bei der Kundin vor Ort
durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler

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

P montieren und demontieren Metallkonstruktionen,

P richten Bleche sowie Rohre und Profile nach Zeichnungen
und Schablonen her,

P fiigen Bauteile mit thermischen und mechanischen Ver-
fahren,

P fithren die thermische Vor- und Nachbehandlung von
Werkstiicken durch,

P sichtpriifen Schwei3- und Lotverbindungen,

P fithren KorrosionsschutzmafRnahmen durch und bereiten
Oberflachen auf,

P> bearbeiten Bleche, Rohre und Profile durch thermisches
Umformen und Trennverfahren,

P wihlen Werkzeuge und Maschinen unter Berticksichtigung
des Werkstoffes aus,

P fithren qualititssichernde Manahmen durch,

P arbeiten im Team.

Abbildung 11: Konstruktionstechnik (Quelle: Wandrey)




Die schulische Ausbildung

Fachrichtung Montagetechnik

Fachkrifte fiir Metalltechnik der Fachrichtung Montagetech-
nik sind {iberwiegend in Betrieben der Metall- und Elektroin-
dustrie tdtig. Sie arbeiten in der Einzelfertigung und Serien-
montage von Baugruppen und Systemen.

Die Schiilerinnen und Schiiler

P> montieren Bauteile zu Baugruppen sowie Baugruppen zu
Maschinen oder Gesamtprodukten,

P stellen Bauteile und Baugruppen mit verschiedenen Ver-
bindungstechniken her,

P> priifen und stellen Funktionen von Baugruppen oder Ge-
samtprodukten ein,

P iiberwachen und optimieren Montage- und Demontage-
prozesse,

P> fiihren qualititssichernde Manahmen durch,

P> stellen mit manuellen und maschinellen Fertigungsver-
fahren Bauteile her,

P> demontieren Baugruppen,

P> montieren Leitungen, elektrische und elektronische Bau-
gruppen,

P wenden Schalt- und Funktionspléne an,

P> arbeiten mit vor- und nachgelagerten Bereichen zusam-
men.

Abbildung 12: Montagetechnik (Quelle: Wandrey)



Fachrichtung Umform- und Drahttechnik

Fachkréfte fiir Metalltechnik der Fachrichtung Umform- und
Drahttechnik sind iiberwiegend in Betrieben der Umform-
und Drahtindustrie tétig.

Die Schiilerinnen und Schiiler

>
>
>

>

v

VVVYYVYY

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,

beurteilen Oberfldchen- und Warmebehandlungszustén-
de von Drahten und Umformteilen,

fiihren Einstell-, Pflege- und Wartungsarbeiten und einfa-
che Instandsetzungsmaf$nahmen durch,

ermitteln mechanische Kennwerte von Driahten und Vor-
materialien,

beurteilen die Einsatzfahigkeit von Umformwerkzeugen,
bearbeiten manuell und maschinell Umformwerkzeuge,
iiberwachen und optimieren Produktionsprozesse,
flihren qualitétssichernde MaRnahmen durch,

arbeiten mit vor- und nachgelagerten Bereichen zusam-
men.

Lernort Schule

Fachkrafte fur Metalltechnik
in der Fachrichtung Umform- und Drahttechnik

» stellen Produkte der Draht- und Umformindustrie
her,

» montieren und demontieren Bauteile und Bau-
gruppen,

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

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

» beurteilen Oberflachen- und Warmebehandlungs-
zustande von Drahten und Umformteilen,

» fiihren Einstell-, Pflege- und Wartungsarbeiten
und einfache InstandsetzungsmaRnahmen durch,

» ermitteln mechanische Kennwerte von Dréhten und
Vormaterialien,

» beurteilen die Einsatzfdhigkeit von Umformwerk-
zeugen,

» bearbeiten manuell und maschinell Umformwerk-
zeuge,

» {iberwachen und optimieren Produktionsprozesse,

» flihren qualittssichernde MaRnahmen durch,

» arbeiten mit vor- und nachgelagerten Bereichen
zusammen.

Fachkraft fiir Metalltechnik

Ubereinstimmung der Lem- bzw. Handlungsfelder
flir die Grundstufe der Metallberufe

Abbildung 13: Umform- und Drahttechnik (Quelle: Wandrey)



Die schulische Ausbildung

Fachrichtung Zerspanungstechnik

Fachkrifte fiir Metalltechnik in der Fachrichtung Zerspa-
nungstechnik sind {iberwiegend in Betrieben der metallver-
arbeitenden Industrie tétig. Sie bearbeiten in der Einzel- und
Serienfertigung mit maschinellen Zerspanungsverfahren
Werkstticke.

Die Schiilerinnen und Schiiler

P> bearbeiten Werkstiicke mit spanabhebenden Fertigungs-
verfahren,

P werten auftragsbezogene Unterlagen aus,

P> wihlen Werkzeugmaschinen, Werkzeuge, Hilfs- und Be-
triebsmittel aus,

P> ermitteln Fertigungsparameter und {ibertragen diese an
die Werkzeugmaschine,

P erstellen und optimieren CNC-Programme mit Standard-
wegbefehlen,

P> montieren Werkstiick- und Werkzeugspannmittel und
richten diese ein,

P> spannen Werkstiicke und richten diese aus,

b fithren Testliufe durch und beurteilen die qualitativen

und technologischen Ergebnisse,

iiberpriifen und optimieren Fertigungsschritte,

vy

ermitteln, beheben und dokumentieren Fehler in Ferti-
gungsabldufen,
beheben maschinen- und werkzeugverursachte Stérungen,

fiihren qualitatssichernde Ma3nahmen durch,

>

P> dokumentieren Arbeitsergebnisse,

>

P> arbeiten mit vor- und nachgelagerten Bereichen zusam-

men.

Fachkrafte fur Metalltechnik
in der Fachrichtung Zerspanungstechnik

» bearbeiten Werkstiicke mit spanabhebenden Ferti-
gungsverfahren,

» werten auftragsbezogene Unterlagen aus,

» wadhlen Werkzeugmaschinen, Werkzeuge, Hilfs-
und Betriebsmittel aus,

» ermitteln Fertigungsparameter und iibertragen
diese an die Werkzeugmaschine,

» erstellen und optimieren CNC-Programme mit Stan-
dardwegbefehlen,

» montieren Werkstiick- und Werkzeugspannmittel
und richten diese ein,

» spannen Werkstiicke und richten diese aus,

» fiihren Testldaufe durch und beurteilen die qualita-
tiven und technologischen Ergebnisse,

» {iberpriifen und optimieren Fertigungsschritte,

» ermitteln, beheben und dokumentieren Fehler in
Fertigungsabldufen,

» beheben maschinen- und werkzeugverursachte
Storungen,

» dokumentieren Arbeitsergebnisse,

» fiihren qualitdtssichernde MaBnahmen durch,

» arbeiten mit vor- und nachgelagerten Bereichen
zusammen.

Fachkraft fiir Metalltechnik

L Ubereinstimmung der Lem- bzw. Handlungsfelder
fiir die Grundstufe der Metallberufe

Abbildung 14: Zerspanungstechnik (Quelle: Wandrey)



Lernort Schule

Die Beschulung der Ausbildungsberufe, die in die Fachkraft
fiir Metalltechnik iiberfiihrt wurden, hier am Beispiel NRW*.

Von den elf aufgehobenen Ausbildungsberufen werden in
NRW gegenwiértig beschult:

Drahtzieher/-in

Federmacher/-in

Fraser/-in

Kabeljungwerker/-in

Metallschleifer/-in

Schleifer/-in

Teilezurichter/-in

N s Wb =

Nicht beschult werden:

8. Drahtwarenmacher/-in

9. Geradtezusammensetzer/-in
10. Maschinenzusammensetzer/-in
11. Revolverdreher/-in

Im ersten Jahr der Ausbildung

P> Beschulung an den bisherigen Standorten

P> gemeinsame Beschulung aller vier Fachrichtungen
oder

P> gemeinsam in den Zielberufen

Priifung des Handlungsbedarfs geméf} der Zahl der neu ein-
gestellten Auszubildenden

Ab dem zweiten Jahr der Ausbildung

P> Beschulung nach den Fachrichtungen
oder

P> gemeinsam mit den Zielberufen

P moglichst ohne Standortwechsel

Nach Anerkennung der Ausbildungszeit kann in einem der

Zielberufe, z. B. Anlagenmechaniker/-in, Fertigungsmecha-

niker/-in, Stanz- und Umformmechaniker/-in oder Zer-

spanungsmechaniker/-in die Ausbildung ab dem dritten

Jahr fortgesetzt werden.

P> Beschulung nach den Fachrichtungen in den Zielberufen
ist moglich. Sie arbeiten mit Produktionsteams zusam-
men.

1  Datenbestand gemdR 12.03.2013, Ministerium fiir Schule und Weiterbildung des
Landes Nordrhein-Westfalen

Im Rahmenlehrplan konkretisieren die Lernfelder das Lernen
in beruflichen Handlungen. Die in den Lernfeldern didaktisch
aufbereiteten Prozesse orientieren sich an den oben beschrie-
benen berufsspezifischen Handlungsfeldern und Handlungs-
abldufen. Sie umfassen ganzheitliche und prozessorientierte
Lehr- und Lernprozesse, bei denen nicht die Fachsystematik,
sondern eine ganzheitliche Handlungssystematik zugrunde
gelegt wurde.

Die ersten vier Lernfelder im ersten Ausbildungsjahr ent-
sprechen den ersten vier Lernfeldern der Rahmenlehrplédne
fiir die handwerklichen und industriellen Metallberufe. Eine
gemeinsame Beschulung ist deshalb, wie oben dargestellt, im
ersten Ausbildungsjahr méglich.



Das Lernfeldkonzept

3.2 Das Lernfeldkonzept

Im Folgenden gilt der Auszug aus der ,,Handreichung fiir die
Erarbeitung von Rahmenlehrplédnen der Kultusministerkonfe-
renz flir den berufsbezogenen Unterricht in der Berufsschule
und ihre Abstimmung mit den Ausbildungsordnungen des
Bundes fiir anerkannte Ausbildungsberufe” vom 23.09.20112.

Fiir den Unterricht der Berufsschule gilt die Rahmenver-
einbarung iiber die Berufsschule (Beschluss der Kultusmi-
nisterkonferenz vom 15.03.1991 in der jeweils geltenden
Fassung) in Verbindung mit der Vereinbarung {iber den Ab-
schluss der Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkon-
ferenz vom 01.06.1979 in der jeweils geltenden Fassung).
Danach gehort es zum Bildungsauftrag der Berufsschule, ei-
nerseits berufliche Handlungskompetenz zu vermitteln, und
andererseits, die allgemeine Bildung zu erweitern. Damit
befahigt die Berufsschule die Auszubildenden zur Erfiillung
der Aufgaben im Beruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeits-
welt und der Gesellschaft in sozialer und 6kologischer Ver-
antwortung.

Seit 1996 sind die Rahmenlehrplane der Kultusministerkonfe-
renz fiir den berufsbezogenen Unterricht in der Berufsschule

Abbildung 15: Plan - Feld - Situation (Quelle: Wandrey)

2 KMK (Hrsg.): Handreichung fiir die Erarbeitung von Rahmenlehrpldnen der Kultus-
ministerkonferenz fiir den berufsbezogenen Unterricht in der Berufsschule und ihre
Abstimmung mit den Ausbildungsordnungen des Bundes fiir anerkannte Ausbil-
dungsberufe, Berlin 2011.

nach Lernfeldern strukturiert. Intention der Einfithrung des
Lernfeldkonzeptes war die von der Wirtschaft angemahnte
starkere Verzahnung von Theorie und Praxis.

Die Einfiihrung erfolgte im Einvernehmen mit den fiir die Be-
rufsausbildung zustdndigen Bundesressorts. Die Forderung
und der Erwerb einer umfassenden Handlungskompetenz
stehen damit im Mittelpunkt des pddagogischen Wirkens.

Gegeniiber dem traditionellen facherorientierten Unterricht
stellt das Lernfeldkonzept die Umkehrung einer Perspektive
dar: Ausgangspunkt des lernfeldbezogenen Unterrichts ist
nicht mehr die fachwissenschaftliche Theorie, zu deren Ver-
stdndnis bei der Vermittlung moglichst viele praktische Bei-
spiele herangezogen wurden.

Daher wird von beruflichen Problemstellungen ausgegan-
gen, die aus dem beruflichen Handlungsfeld entwickelt und
didaktisch aufbereitet werden.

Das fiir die berufliche Handlungsfahigkeit erforderliche Wis-
sen wird auf dieser Grundlage generiert.




Abbildung 16: Plan - Prozess/Ablauf — Aufgabe (Quelle: Wandrey)

Die Mehrdimensionalitit, die Handlungen kennzeichnet (z. B.
Okonomische, rechtliche, mathematische, kommunikative,
soziale Aspekte), erfordert eine breitere Betrachtungsweise
als die Perspektive einer einzelnen Fachdisziplin. Deshalb ist
die fachwissenschaftliche Systematik in eine iibergreifende
Handlungssystematik integriert.

Die zu vermittelnden Fachbeziige, die fiir die Bewaltigung be-
ruflicher Tatigkeiten erforderlich sind, ergeben sich aus den
Anforderungen der Aufgabenstellungen. Unmittelbarer Pra-
xisbezug des erworbenen Wissens wird dadurch deutlich und
das Wissen in den neuen Kontext eingebunden.

Fiir erfolgreiches, lebenslanges Lernen sind Handlungs- und
Situationsbezug sowie die Betonung eigenverantwortlicher
Schiileraktivitaten erforderlich. Die Vermittlung von korres-

Lernort Schule

pondierendem Wissen, das systemorientierte vernetzte Den-
ken und Handeln sowie das Losen komplexer und exempla-
rischer Aufgaben werden im Rahmen des Lernfeldkonzeptes
mit einem handlungsorientierten Unterricht in besonderem
Male gefordert. Dabei ist es in Abgrenzung zu und zugleich
notwendiger Ergdnzung von betrieblicher Ausbildung unver-
zichtbare Aufgabe der Berufsschule, die jeweiligen Arbeits-
und Geschiftsprozesse im Rahmen der Handlungssystematik
auch in den Erkldrungszusammenhang zugehoriger Fachwis-
senschaften zu stellen und gesellschaftliche Entwicklungen
zu reflektieren.

Die nachfolgende Darstellung verdeutlicht am Beispiel des
Montierens und Demontierens von Baugruppen das einheit-
liche Denken von Handeln im Handlungsfeld und das Lernen
im Lernfeld.



Das Lernfeldkonzept

Abbildung 17: Handeln und Lernen (Quelle: Wandrey)

Die einzelnen Lernfelder sind durch die Handlungskompe-
tenz mit inhaltlichen Konkretisierungen und die Zeitrichtwer-
te beschrieben. Sie sind aus Handlungsfeldern des jeweiligen
Berufes entwickelt und orientieren sich an berufsbezogenen
Aufgabenstellungen innerhalb zusammengehériger Arbeits-
und Geschéftsprozesse. Dabei sind die Lernfelder tiber den
Ausbildungsverlauf hinweg didaktisch so strukturiert, dass
eine Kompetenzentwicklung spiralcurricular erfolgen kann.

Die am Ende des Lernprozesses erworbene Handlungskompe-
tenz vernetzt Fach-, Selbst- und Sozialkompetenz und wird in
den Lernfeldern berufsspezifisch ausformuliert. Der Begriff
»Selbstkompetenz“ ersetzt den bisher verwendeten Begriff
»2Humankompetenz“. Er beriicksichtigt stdrker den spezifi-
schen Bildungsauftrag der Berufsschule und greift die Syste-
matisierung des DQR auf.

Die unterrichtliche Umsetzung der Lernfelder in handlungs-
orientierte Lernsituationen ist Aufgabe des Lehrerteams der
einzelnen Berufsschule. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass die
Lernsituationen in der Summe die im Lernfeld zu vermitteln-
den Kompetenzen in ihrer Gesamtheit abdecken miissen.

Der Orientierung der Struktur von Ordnungsmitteln an den
Arbeits- und Geschiftsprozessen sollten auch die Priifungen
durch ganzheitliche, handlungsorientierte Aufgabenstellun-
gen folgen.
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3.3 Kommentierter Rahmenlehrplan?
Fachkraft fiir Metalltechnik (nach Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 22.03.2013)

Dieser Rahmenlehrplan ist fiir den berufsbezogenen Unter-
richt in der Berufsschule nach dem Neuordnungsverfahren
erarbeitet, abgestimmt und verabschiedet worden.

Die Linder kénnen den Rahmenlehrplan der Kultusminis-
terkonferenz direkt {ibernehmen und zum Landeslehrplan
erklaren.

Sofern sie bei der Umsetzung in einen Landeslehrplan Veran-
derungen vornehmen, stellen sie sicher, dass das Ergebnis der
fachlichen und zeitlichen Abstimmung des Rahmenlehrplans
der Kultusministerkonferenz mit der jeweiligen Ausbildungs-
ordnung erhalten bleibt.

Der Rahmenlehrplan und die Ausbildungsordnung bauen
grundsatzlich auf dem Niveau des Hauptschulabschlusses
bzw. vergleichbarer Abschliisse auf. Er enthélt keine metho-
dischen Festlegungen fiir den Unterricht. Der Rahmenlehr-
plan beschreibt berufsbezogene Mindestanforderungen im
Hinblick auf die zu erwerbenden Abschliisse.

Lehrplane fiir den berufsiibergreifenden Unterricht der Be-
rufsschule werden von den Léndern in eigener Zustandigkeit
erarbeitet. Lediglich fiir den priifungsrelevanten Teil des Un-
terrichts der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und Sozial-
kunde bei gewerblich-technischen Ausbildungsberufen hat sich
die Kultusministerkonferenz mit Beschluss vom 07.05.2008 auf
.JElemente fiir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirt-
schafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungs-
berufe” verstéandigt.

3.3.1 Teil | - Vorbemerkungen

Die Ausbildungsordnung des Bundes und der Rahmenlehr-
plan der Kultusministerkonferenz sowie die Lehrpldne der
Lander fiir den berufsiibergreifenden Lernbereich regeln die
Ziele und Inhalte der Berufsausbildung. Auf diesen Grundla-
gen erwerben die Schiiler und Schiilerinnen den Abschluss in
einem anerkannten Ausbildungsberuf sowie den Abschluss
der Berufsschule.

3 S. KMK (Hrsg.): Handreichung fiir die Erarbeitung von Rahmenlehrplanen der Kul-
tusministerkonferenz fiir den berufsbezogenen Unterricht in der Berufsschule und
ihre Abstimmung mit Ausbildungsordnungen des Bundes fiir anerkannte Ausbil-
dungsberufe, Berlin 2011.

Die Lander iibernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar
oder setzen ihn in eigene Lehrpldne um. Im zweiten Fall ach-
ten sie darauf, dass die Vorgaben des Rahmenlehrplanes zur
fachlichen und zeitlichen Abstimmung mit der jeweiligen
Ausbildungsordnung erhalten bleiben.

In NRW sind iiber die im Rahmenlehrplan beschriebenen Lern-
felder hinweg gemeinsame Lehr- und Lernprozesse ,,gebiindelt*
in einem ,Fach“ als sogenanntes Biindelungsfach formuliert.
Das Besondere liegt in der Formulierung weniger Biindelungs-
facher, die berufeiibergreifend Analogien finden. In dieser
Neuordnung sind es die sogenannten Biindelungsfiacher: Fer-
tigungs-, Montage-, Automatisierungs- und Instandhaltungs-
prozesse, die sowohl bei dem/der Fertigungsmechaniker/-in
als auch bei dem/der Stanz- und Umformmechaniker/-in und
der Fachkraft fiir Metalltechnik formuliert sind.

Des Weiteren sind, dem Gedanken einer gemeinsamen Grund-
bildung entsprechend, die ersten vier Lernfelder aller staat-
lich anerkannten Ausbildungsberufe in Industrie und Hand-
werk gleich formuliert, um eine eventuell gemeinsame Be-
schulung zum einen bzw. einen mdglichen Wechsel in einen
Bildungsgang (Ausbildungsberuf) ab dem zweiten Ausbil-
dungsjahr zum anderen nahtlos gewahrleisten zu kénnen.

3.3.2 Teil Il - Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erfiillen in der
dualen Berufsausbildung einen gemeinsamen Bildungsauf-
trag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstédndiger Lernort, der auf
der Grundlage der Rahmenvereinbarung iiber die Berufsschu-
le (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 15.03.1991 in
der jeweils giiltigen Fassung) agiert. Sie arbeitet als gleichbe-
rechtigter Partner mit den anderen an der Berufsausbildung
Beteiligten zusammen und hat die Aufgabe, den Schiilern
und Schiilerinnen berufsbezogene und berufsiibergreifende
Handlungskompetenz zu vermitteln. Damit werden die Schii-
ler und Schiilerinnen zur Erfiillung der spezifischen Aufga-
ben im Beruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und
der Gesellschaft in sozialer, 6konomischer und 6kologischer
Verantwortung, insbesondere vor dem Hintergrund sich wan-
delnder Anforderungen, befahigt. Das schlie3t die Forderung
der Kompetenzen der jungen Menschen

P> zur persénlichen und strukturellen Reflexion,

P> zum lebensbegleitenden Lernen,
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P> zur beruflichen sowie individuellen Flexibilitat und Mobi-
litdt im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas
ein.

Abbildung 18: Gemeinsamer Bildungsauftrag (Quelle: Wandrey)

Der Unterricht der Berufsschule basiert auf den fiir jeden
staatlich anerkannten Ausbildungsberuf bundeseinheitlich
erlassenen Ordnungsmitteln. Dariiber hinaus gelten die fiir
die Berufsschule erlassenen Regelungen und Schulgesetze der
Lander.

Um ihren Bildungsauftrag zu erfiillen, muss die Berufsschule

ein differenziertes Bildungsangebot gewéhrleisten, das

P in didaktischen Planungen fiir das Schuljahr mit der
betrieblichen Ausbildung abgestimmte handlungsorien-
tierte Lernarrangements entwickelt,

P> einen inklusiven Unterricht mit entsprechender individu-
eller Forderung vor dem Hintergrund unterschiedlicher
Erfahrungen, Fahigkeiten und Begabungen aller Schiiler
und Schiilerinnen erméglicht,

P fiir Gesunderhaltung sowie spezifische Unfallgefahren in
Beruf, fiir Privatleben und Gesellschaft sensibilisiert, Per-
spektiven unterschiedlicher Formen von Beschéftigung
einschlief§lich unternehmerischer Selbststandigkeit auf-
zeigt, um eine selbstverantwortliche Berufs- und Lebens-
planung zu unterstiitzen,

P> an den relevanten wissenschaftlichen Erkenntnissen und
Ergebnissen im Hinblick auf Kompetenzentwicklungund
Kompetenzfeststellung ausgerichtet ist.

Abbildung 19: Gewdhrleistung eines differenzierten Bildungsangebotes
(Quelle: Wandrey)

Zentrales Ziel von Berufsschule ist es, die Entwicklung um-
fassender Handlungskompetenz zu férdern. Handlungskom-
petenz wird verstanden als die Bereitschaft und Befdhigung
des Einzelnen, sich in beruflichen, gesellschaftlichen und pri-
vaten Situationen sachgerecht durchdacht sowie individuell
und sozial verantwortlich zu verhalten.

,Die Rahmenvereinbarungen iiber die Berufsschule der Kul-
tusministerkonferenz (KMK) sind die ldnderiibergreifende
Grundlage fiir den Unterricht der Berufsschule. Zentraler Bil-
dungsauftrag fiir beide Lernorte des dualen Systems (Betrie-
be und Schulen) ist seit den 1990er-Jahren die Vermittlung
beruflicher Handlungskompetenz“ (WANDREY).
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Die Handlungsorientierung steht seitdem neben der bislang
allein vorherrschenden Fachsystematik. Mit diesem Para-
digmenwechsel reagierte die Bildungspolitik auf veranderte
Qualifikationsanforderungen des Beschéftigungssystems
sowie auf die zunehmende Dynamisierung und Flexibili-
sierung von Gesellschaft und Arbeitswelt. Gefordert wird
jedoch nicht ausschlieBlich die Hinfiihrung zu beruflicher
Flexibilitdt der Schiilerinnen und Schiiler. Zugleich soll die
Berufsschule dazu beitragen, eine Berufsfdhigkeit zu ver-
mitteln, ,,die Fachkompetenz mit allgemeinen Fdhigkeiten
humaner und sozialer Art verbindet®, und die Féhigkeit und
Bereitschaft zu fordern, ,,bei der individuellen Lebensgestal-
tung und im offentlichen Leben verantwortungsbewusst zu
handeln“ (KMK, 1991). Schlagworter, die sich hinter diesem
Auftrag verbergen, sind die Forderung der Sozialisierung, der
Mitsprache und Selbstverwirklichung — in einer Gesellschaft,
in der die Individuen zunehmend mehr Verantwortung fiir
sich und ihre Mitmenschen iibernehmen miissen.

Im Bildungsauftrag hei3t es weiterhin, dass die Berufsschule
auf Kernprobleme unserer Zeit eingehen soll — auf Probleme
also, denen sich auch Berufsschiilerinnen und Berufsschiiler
im Alltag stellen miissen. In Anlehnung an die von Klafki for-
mulierten ,epochaltypischen Schliisselprobleme’ sind darun-
ter beispielhaft der Erhalt der natiirlichen Lebensgrundlage
und der eigenen Gesundheit zu verstehen, der Umgang mit
Neuen Medien, die Herstellung und Wahrung der eigenen
Identitdt in einer vom Pluralismus gepragten Gesellschaft,
das Zusammenleben in einer Welt mit unterschiedlichen Kul-
turen als auch die Vorbereitung auf eine diskontinuierliche
Erwerbsbiografie (vgl. GEmBALLA und KETTscHAU 2011).

Indiesem Sinn wird Handlungskompetenz umfassend definiert
als ,,die Fahigkeit und Bereitschaft des Menschen, in berufli-
chen, gesellschaftlichen und privaten Situationen sach- und
fachgerecht, durchdacht sowie individuell und sozial verant-
wortlich zu handeln, d. h. anstehende Probleme zielorientiert
auf der Basis von Wissen und Erfahrungen sowie durch eigene
Ideen selbstdndig zu 16sen, die gefundenen Losungen zu be-
werten und seine Handlungsfahigkeit weiterzuentwickeln®.

L KetTscHAU, Irmhild, Kompetenzmodellierung in der Beruflichen Bildung fiir eine Nach-
haltige Entwicklung (BBNE). In: Haushalt in Bildung & Forschung | 1(2012) | 1, S. 3.

Forderung von Handlungskompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, sich in

beruflichen,
gesellschaftlichen

und privaten

Situationen

sachgerecht durchdacht,

individuell und sozial verantwortlich

entsprechend zu verhalten.

Abbildung 20: Férderung von Handlungskompetenz (Quelle: Wandrey)

Handlungskompetenz zeigt sich in den Dimensionen von
Fachkompetenz, Selbstkompetenz und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz

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

Selbstkompetenz®

Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Personlichkeit
die Entwicklungschancen, Anforderungen und Einschréin-
kungen in Familie, Beruf und o6ffentlichem Leben zu klaren,
zu durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu
entfalten sowie Lebensplane zu fassen und fortzuentwickeln.
Sie umfasst Eigenschaften wie Selbststandigkeit, Kritikfdhig-
keit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit, Verantwortungs- und
Pflichtbewusstsein. Zu ihr gehoéren insbesondere auch die

5  Der Begriff ,Selbstkompetenz" ersetzt den bisher verwendeten Begriff ,,Humankom-
petenz". Er beriicksichtigt stdrker den spezifischen Bildungsauftrag der Berufsschule
und greift die Systematisierung des DQR auf.
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Entwicklung durchdachter Wertvorstellungen und die selbst-
bestimmte 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 verant-
wortungsbewusst auseinanderzusetzen und zu verstédndigen.
Hierzu gehort insbesondere auch die Entwicklung sozialer
Verantwortung und Solidaritét.

Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lern-
kompetenz sind immanenter Bestandteil von Fachkompetenz,
Selbstkompetenz und Sozialkompetenz.

Methodenkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit zu zielgerichtetem, planmaf3igem
Vorgehen bei der Bearbeitung von Aufgaben und Problemen
(zum Beispiel bei der Planung der Arbeitsschritte).

Kompetenzen

sich Wissen methodengeleitet

Fachkompetenz . .
aneignen konnen

den eigenen Weg planen und

Selbstkompetenz .
umsetzen kdnnen

sich in einer Gruppe zurecht-

Sozialkompetenz finden, seinen Platz finden

Tabelle 13: Kompetenzen in ihren Dimensionen (Quelle: Wandrey)

Kommunikative Kompetenz
Bereitschaft und Féhigkeit, kommunikative Situationen zu
verstehen und zu gestalten. Hierzu gehort es, eigene Absich-
ten und Bediirfnisse sowie die der Partner wahrzunehmen, zu
verstehen und darzustellen.

Lernkompetenz

Bereitschaft und Fihigkeit, Informationen {iber Sachverhalte
und Zusammenhénge selbststindig und gemeinsam mit an-
deren zu verstehen, auszuwerten und in gedankliche Struk-
turen einzuordnen. Zur Lernkompetenz gehort insbesondere
auch die Fahigkeit und Bereitschaft, im Beruf und tiber den
Berufsbereich hinaus Lerntechniken und Lernstrategien zu
entwickeln und diese fiir lebenslanges Lernen zu nutzen.®

In nachstehender Matrix wird der Zusammenhang tabella-
risch verdeutlicht.

Wissen sachgerecht und ver-
standlich formulieren kdnnen

Wichtiges logisch in Kontext
setzen kdnnen

Bediirfnisse interkulturell zum
Ausdruck bringen kdnnen

Lernprozesse selbststandig
gestalten konnen

sich in einem Team verstandi-
gen kdnnen

Lernprozesse in einem Team
organisieren

6 S.deqa-vet.de
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So ergeben sich Schnittpunkte jener Kompetenzen und Di-
mensionen, die je nach Fragestellung, in Anlehnung an BADER
und MULLER (2002)7 verdeutlichen, dass Fach-, Selbst- und
Sozialkompetenz immer in den Dimensionen der Methoden-
kompetenz, der kommunikativen Kompetenz und der Lern-
kompetenz zu betrachten und zu verstehen sind.

3.3.3 Teil Ill - Didaktische Grundsatze

Um dem Bildungsauftrag der Berufsschule zu entsprechen,
werden die jungen Menschen zu selbststdndigem Planen,
Durchfithren und Beurteilen von Arbeitsaufgaben im Rahmen
ihrer Berufstatigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule zielt auf die Entwicklung einer
umfassenden Handlungskompetenz. Mit der didaktisch be-
griindeten praktischen Umsetzung — zumindest aber der ge-
danklichen Durchdringung — aller Phasen einer beruflichen
Handlung in Lernsituationen wird dabei Lernen in und aus
der Arbeit vollzogen.

Abbildung 21: Bildungsauftrag der Berufsschule (Quelle: Wandrey)

Handlungsorientierter Unterricht im Rahmen der Lernfeld-
konzeption orientiert sich prioritdr an handlungssystemati-
schen Strukturen und stellt gegeniiber vorrangig fachsyste-
matischem Unterricht eine verdnderte Perspektive dar. Nach
lerntheoretischen und didaktischen Erkenntnissen sind bei

7 BADER, R.; MULLER, M. (2002). Leitziel der Berufsbildung: Handlungskompe-
tenz. Anregungen zur Ausdifferenzierung des Begriffs. Die berufsbildende Schule,
54 (6), 176-182.

der Planung und Umsetzung handlungsorientierten Unter-

richts in Lernsituationen folgende Orientierungspunkte zu

beriicksichtigen:

P> Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fiir die
Berufsausiibung bedeutsam sind.

P> Lernen vollzieht sich in vollstindigen Handlungen, mog-
lichst selbst ausgefiihrt oder zumindest gedanklich nach-
vollzogen.

P> Handlungen fordern das ganzheitliche Erfassen der be-
ruflichen Wirklichkeit, zum Beispiel technische, sicher-
heitstechnische, 6konomische, rechtliche, 6kologische,
soziale Aspekte.

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

P> Handlungen beriicksichtigen auch soziale Prozesse, zum
Beispiel die Interessenerkldarung oder die Konfliktbewél-
tigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs-
und Lebensplanung.

Nachfolgende Abbildung verdeutlicht diesen Zusammenhang

nochmals, um den Gedanken der Handlungsorientierung in
seiner Systematik iiberblicken zu kénnen.

Abbildung 22: Handlungsorientierter Unterricht (Quelle: Wandrey)
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3.3.4 Teil IV - Berufsbezogene Vorbemerkungen

Die fiir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde
erforderlichen Kompetenzen werden auf der Grundlage der
,Elemente fiir den Unterricht der Berufsschule im Bereich
Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbil-
dungsberufe“ (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom
07.05.2008) vermittelt.

Inhalte, die zu den einzelnen Fachrichtungen vermittelt wer-
den, sind in Kapitel 3.1 umfénglich dargestellt.

Ausgangspunkt der didaktisch-methodischen Gestaltung der
Lernsituationen in den einzelnen Lernfeldern soll der Ge-
schifts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfeldes
sein. Dieser ist in den Zielformulierungen der einzelnen Lern-
felder abgebildet. Die Ziele der Lernfelder sind maf3geblich
fiir die Unterrichtsgestaltung und stellen zusammen mit den
ergdnzenden Inhalten den Mindestumfang dar. Die fachli-
chen Inhalte der einzelnen Lernfelder sind nur generell be-
nannt und nicht differenziert aufgelistet.

Die Lernfelder thematisieren jeweils einen vollstdndigen
beruflichen Handlungsablauf. Die Schule entscheidet im
Rahmen ihrer Moglichkeiten in Kooperation mit den Ausbil-
dungsbetrieben eigenstandig {iber die inhaltliche Ausgestal-
tung der Lernfelder. Die einzelnen Schulen erhalten somit
mehr Gestaltungsaufgaben und eine erweiterte didaktische
Verantwortung. Es besteht ein enger sachlicher Zusammen-
hang zwischen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbildungs-
rahmenplan fiir die betriebliche Ausbildung. Es wird empfoh-
len, fiir die Gestaltung von exemplarischen Lernsituationen
in den einzelnen Lernfeldern beide Plane zugrunde 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 Handlungs-
abldufen. Sie umfassen ganzheitliche Lehr- und Lernprozesse,
bei denen nicht die Fachsystematik, sondern eine ganzheit-
liche Handlungssystematik zugrunde gelegt wurde.

Die fremdsprachlichen Ziele sind mit 40 Stunden in die Lern-
felder integriert.

Mathematische, naturwissenschaftliche, technische Inhalte
sowie sicherheitstechnische, 6konomische bzw. betriebswirt-
schaftliche und 6kologische Aspekte sind in den Lernfeldern
integrativ zu vermitteln.

Einschldgige Normen und Rechtsvorschriften sowie Vor-
schriften zur Arbeitssicherheit sind auch dort zugrunde zu
legen, wo sie nicht explizit erwdhnt werden.

Die Ziele der Lernfelder 1 bis 6 sind mit den geforderten Qua-
lifikationen der Ausbildungsordnung fiir Teil 1 der Abschluss-
priifung abgestimmt.

Die Lernfelder 1 bis 4 im ersten Ausbildungsjahr entsprechen
den Lernfeldern 1 bis 4 der Rahmenlehrplane fiir die hand-
werklichen und industriellen Metallberufe. Eine gemeinsame
Beschulung ist deshalb im ersten Ausbildungsjahr moglich.
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modernisiert

zum 1. August 2013 neu zum 1. August 2013

neu zum 1. August 2013

Abbildung 23: Einordnung der Lernfelder (Quelle: Wandrey)

Konstruktionstechnik Anlagenmechaniker und Anlagenmechanikerin

Konstruktionsmechaniker und Konstruktionsmechanikerin, Metallbauer und Metallbauerin
in der Fachrichtung Konstruktionstechnik

Montagetechnik Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerin, Industriemechaniker und Industrie-
mechanikerin

Umform- und Drahttechnik Stanz- und Umformmechaniker und Stanz- und Umformmechanikerin

Zerspanungstechnik Zerspanungsmechaniker und Zerspanungsmechanikerin, Feinwerkmechaniker und Fein-

werkmechanikerin im Schwerpunkt Zerspanungstechnik

Tabelle 14: Gemeinsame Beschulung
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3.3.5 Teil V - Lernfelderiibersicht

1 Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen 80
2 Bauelemente mit Maschinen fertigen 80
3 Baugruppen herstellen und montieren 80
b Technische Systeme instand halten 80

5 Baugruppen aus Blechen fiir die Anlagen- und Konstruktionstechnik herstellen 60
6 Baugruppen aus Rohren und Profilen herstellen 80
7 Metallkonstruktionen montieren und demontieren 80
8 Montagearbeiten vor- und nachbereiten 60

5 Baugruppen herstellen 80
6 Bauelemente und Baugruppen montieren und demontieren 80
7 Automatisierte Anlagen in Betrieb nehmen, bedienen und tiberwachen 60
8 Betriebsbereitschaft von Maschinen und Anlagen gewadhrleisten 60

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

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

Tabelle 15: Lernfelder gesamt
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Lernfelder fiir das erste Jahr der Ausbildung

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

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstruktiven, technologischen und qualitativen Vorgaben mit
handgefiihrten Werkzeugen herzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Herstellung von berufstypischen Bauelementen mit handgefiihrten Werkzeugen. Dazu werten sie Teil-,
Baugruppen- und Gesamtzeichnungen aus, um werkstiickbezogene Daten (Mafe, Toleranzen, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) zu
erfassen. Sie erstellen, dndern oder ergdnzen technische Unterlagen (Zeichnungen, Stiicklisten, Arbeitspldne) auch mithilfe von Anwendungs-
programmen.

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

Sie entschliisseln Werkstoffbezeichnungen und Angaben fiir Halbzeuge wie Bleche und Profile. 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 Werkstoffeigenschaften und dem Umformverhalten des Werkstoffs beim
Biegen her. Sie bestimmen und ermitteln die technologischen Daten (Gestreckte Ldnge, Riickfederung, Biegewinkel und Biegeradius).

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

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

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und prasentieren 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 konstruktiven, 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, Oberfldchenangaben, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) auszuwerten.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie erstellen oder erganzen Einzelteilzeichnungen und Arbeitspldne auch
mithilfe von Anwendungsprogrammen.

Sie vergleichen ausgewdhlte Fertigungsverfahren und ermitteln unter Beriicksichtigung funktionaler (Funktions- und Qualitdtsvorgaben), techno-
logischer (Fertigungsverfahren) und wirtschaftlicher (Herstellungszeit, Fertigungskosten) Gesichtspunkte die erforderlichen Fertigungsparameter.

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 Schneidstoffeigen-
schaften beriicksichtigen.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die Werkzeuggeometrien. Sie wdhlen werkstoffspezifische und schneid-
stoffspezifische Kiihl- und Schmiermittel aus.

Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den Aufbau und die Wirkungsweise von Werkzeugmaschinen und deren mechani-
schen 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 fiihren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeits- und Gesundheitsschutz die Bearbeitungen
durch.

Sie analysieren die Einfliisse des Fertigungsprozesses auf MaB- und Oberfldchengiite und bewerten die Produktqualitdt.

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Priifmittel aus, erstellen Priifplane und Priifprotokolle. Sie stel-
len 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 prasentieren die Arbeitsergebnisse (Présentationstechni-
ken) und optimieren eigene Lern- und Arbeitsabldufe.
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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, Stticklisten, Technologie-Schema-
ta, mit dem Ziel aus, die funktionalen Zusammenhange 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 sachgerechten Montagereihenfolgen verschaffen. Die Schiile-
rinnen und Schiiler erstellen einen Montageplan und nutzen verschiedene Strukturierungs- und Darstellungsvarianten (Strukturbaum, Tabelle,
Flussdiagramm, Explosionszeichnung).

Sie vergleichen die Strukturierungs- und Darstellungsvarianten hinsichtlich ihrer Aussagefahigkeit und der Planungseffektivitat. Die Schiilerinnen
und Schiiler unterscheiden die Wirkprinzipien (kraft-, form-, stoffschliissig) und wahlen geeignete Fiigeverfahren aus. Fiir eine sachgerechte Mon-
tage bestimmen sie die erforderlichen Werkzeuge, Hilfsmittel und Vorrichtungen und begriinden ihre Auswahl.

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen die notwendigen Norm- und Bauteile mithilfe technischer Unterlagen (Tabellenbuch, Normbldtter, Kataloge,
elektronische Medien, Herstellerunterlagen) aus. Um die konstruktive Auslegung nachzuvollziehen und um Montagefehler zu vermeiden, fiihren
sie die notwendigen Berechnungen durch (Kraft, Drehmoment, Fldchenpressung, Reibung, Festigkeit von Schrauben, Werkstoffkennwerte). Sie
ermitteln die KenngroRen, erkennen und bewerten die physikalischen Zusammenhdnge und fiihren die Montage durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler tibernehmen 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 berticksichtigen dabei die auftragsspezifischen Anforderungen. Sie entwi-
ckeln Prufkriterien, erstellen Priifpldne, 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 Baugrup-
pen und werten Priifprotokolle aus. Sie leiten Manahmen zur Qualitdtsverbesserung und Qualitdtssicherung ab. Sie reflektieren den Montage-
prozess und die angewandten Verfahren. Mogliche Fehler werden systematisch auf ihre Ursachen mit den Werkzeugen des Qualitdtsmanagements
(Ursachen-Wirkungs-Diagramm) untersucht.

Die Schiilerinnen und Schiiler erarbeiten und prasentieren die Ergebnisse im Team. Sie reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien
und eigene Lerntechniken.



Kommentierter Rahmenlehrplan

Lernfeld &4
Technische Systeme instand halten
1. Ausbildungsjahr - Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Maschinen und Technische Systeme im Rahmen der Instandhaltung zu warten, zu in-
spizieren, 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 MaRnahmen.

Sie lesen Betriebs- und Bedienungsanleitungen sowie Instandhaltungspldne fiir Maschinen und Technische Systeme, auch in einer fremden Spra-
che. Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln die Einfliisse auf die Betriebsbereitschaft von Maschinen und Technischen Systemen und beschreiben
die Arbeitsschritte zur Inbetriebnahme. Sie unterscheiden die verschiedenen MaRnahmen zur Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandset-
zung, Verbesserung).

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Bezeichnungen und Kennzeichnungen von Schmierstoffen, Kiihlschmierstoffen, Hydraulikfliissig-
keiten und Korrosionsschutzmitteln. Sie beschreiben deren Wirkungsweise und Einsatzbereiche. Sie analysieren die Verschleiferscheinungen und
stellen die Verschleifursachen fest. Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzungsarbeiten an Maschinen
und Technischen Systemen vor und fiihren diese unter Beachtung der Vorschriften zum Umweltschutz (Entsorgungsvorschriften) und zum Umgang
mit gesundheitsgefdhrdenden Stoffen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen den Zusammenhang zwischen den MaRnahmen zur Instandhaltung, der Produktqualitdt und der Maschi-
nenverfiigbarkeit im Rahmen der Qualitdtssicherung dar. Durch Sichtpriifung und unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften fiir elektrische Be-
triebsmittel erfassen sie mogliche Storstellen an Maschinen und Technischen Systemen, priifen die Funktionen von Sicherheitseinrichtungen und
beurteilen die Betriebssicherheit.

Mithilfe der Grundlagen der Elektrotechnik und Steuerungstechnik erkldren die Schiilerinnen und Schiiler einfache Schaltpldne. Sie messen, berech-
nen und vergleichen elektrische und physikalische GroRen. Sie beurteilen die SchutzmaBnahmen und Schutzarten bei elektrischen Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgefiihrten Instandhaltungsmanahmen und erstellen eine Schadensanalyse. Sie beschreiben mdgliche Fehlerursa-
chen und leiten MaRnahmen zu deren Vermeidung und Behebung ab.
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Lernfelder im zweiten Ausbildungsjahr - Fachrichtung Konstruktionstechnik

Lernfeld 5
Baugruppen aus Blechen fiir die Anlagen- und Konstruktionstechnik herstellen
2. Ausbildungsjahr - 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 qualitativen Anforderungen zu erfassen und zu beschreiben.

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

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen, dndern oder vervollstandigen die technischen Unterlagen (Teil- und Gesamtzeichnungen, Anordnungs-
pline, Stiicklisten, Abwicklungen, Rohrleitungs- und Schweifpldne, Projektpldne und isometrische Darstellungen) auch mit Anwendungspro-
grammen. Sie entnehmen den Halbzeugbezeichnungen fiir Bleche die geometrischen und werkstofftechnischen Angaben. Sie wdhlen Bleche,
Ausfiihrung der Oberfldche und Werkstoffe unter Beriicksichtigung der kundenspezifischen Anforderungen aus, bestimmen die Halbzeugangaben
und berechnen den Materialbedarf.

Sie wdhlen geeignete Trennverfahren (Scher- und Keilschneiden), manuelles und maschinelles Kaltumformen (Biegeverfahren) und Iosbare Fiige-
verfahren (Schraubenverbindungen) und nicht losbare Verbindungen (Nieten, Falzen, Loten, Punktschweifen)aus und erstellen einen Arbeitsplan.
Dazu ermitteln sie die technologischen Kennwerte (Zuschnittlingen, Biegewinkel, Biegeradien, Fertigungsparameter fiir Lot- und Schweifverbin-
dungen) aus Tabellen und Diagrammen und fiihren die notwendigen Berechnungen durch. Die Schiilerinnen und Schiiler legen fiir die geplanten
Trenn-, Umform- und Fiigeverfahren notwendige technologische Fertigungsparameter fest. Sie wahlen die dafiir notwendigen Montagehilfsmittel,
Betriebs- und Hilfsstoffe aus, beriicksichtigen die Werkstoffeigenschaften und deren Veranderungen wéhrend und nach der Fertigung (Kaltverfes-
tigung, Verzug).

Die Schiilerinnen und Schiiler fithren die Herstellung der Bauteile und der Baugruppe unter Beriicksichtigung der Planungsvorgaben (Fertigungs-
verfahren), der qualitativen (Toleranzen, Passungen, Form- und Lagetoleranzen), der funktionalen (Beanspruchungsarten der Fiigeflichen) und
der technologischen (Fertigungskennwerte, Vorbereitung der Fiigeflichen) Vorgaben durch. Sie iiberpriifen die Betriebssicherheit der Maschinen
und beachten die zuldssige elektrische Anschlussleistung. Dabei beachten sie die Vorschriften zum Arbeits- und Gesundheitsschutz.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten unter Berlicksichtigung der Qualitdtsanforderungen das Arbeitsergebnis. Sie priifen die funktionalen und
qualitativen Merkmale der Fiigeverbindungen mit geeigneten Priifverfahren, werten Priifergebnisse aus und dokumentieren die Fertigungs- und
Priifdaten.

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

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

Die Schiilerinnen und Schiiler werten fiir Fertigungsauftrage aus Rohren und Normprofilen (Metall- und Stahlbaukonstruktionen, Anlagenbau)
die auftragsbezogenen Dokumente, wie Teil- und Gesamtzeichnungen, Anordnungspldne, Stiicklisten, Rohrleitungs- und Schweifpldne, aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler verschaffen sich einen Uberblick iiber die genormten Rohre, Formstiicke und Profile aus unterschiedlichen Werkstof-
fen (unlegierter und legierter Stahl, Nichteisenmetalle, Kunststoffe). Sie entnehmen den Halbzeugbezeichnungen fiir Rohre und Profile die geo-
metrischen und werkstofftechnischen Angaben. Sie wahlen Profile und Werkstoffe unter Berticksichtigung 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 Warmumfor-
men (Biegeverfahren von Rohren und Profilen), Fiigeverfahren (Schraubenverbindungen, Schmelzschweiverfahren, Rohrverbindungstechniken)
und erstellen einen Arbeitsplan. Dazu ermitteln sie die technologischen Kennwerte (Zuschnitt, Biegewinkel, Biegeradien, Fertigungsparameter fiir
Schweifverbindungen) aus Tabellen und Diagrammen und fiihren die notwendigen Berechnungen durch. Die Schiilerinnen und Schiiler legen
flir die geplanten Trenn-, Umform- und Fiigeverfahren notwendige technologische Fertigungsparameter fest. Sie wdhlen die dafiir notwendigen
Betriebs- und Hilfsstoffe, Werkzeuge und Hilfsmittel (Hilfskonstruktionen, Vorrichtungen, Schablonen) aus, beriicksichtigen die Werkstoffeigen-
schaften und deren Verdnderungen wahrend und nach der Fertigung (Kaltverfestigung, thermische Gefiigebeeinflussung).

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Bauteile vor und fiihren die Herstellung der Bauteile und der Baugruppe unter Beriicksichtigung der Pla-
nungsvorgaben (Fertigungsverfahren), der qualitativen (Toleranzen, Passungen, Form- und Lagetoleranzen), der funktionalen (Beanspruchungs-
arten der Fiigeflichen) und der technologischen (Fertigungskennwerte, Vorbereitung der Fiigefiichen, Schweiffolgepline) Vorgaben durch. Sie
begriinden anhand technischer Unterlagen, welche Vor- und Nachbehandlungen an auszufiihrenden Fligeverbindungen 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 Fiigeverbindungen mit geeigneten Priifverfahren, werten Priifergebnisse aus und dokumentieren die Fertigungs- und
Priifdaten.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren mit den am Planungsprozess Beteiligten Gesprache, erkennen Konflikte, tragen zu deren Losung bei und
berticksichtigen interkulturelle Unterschiede.




Lernort Schule

Lernfeld 7
Metallkonstruktionen montieren und demontieren
2. Ausbildungsjahr - Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

Die Schiilerinnen und Schiiler werten fiir Montageauftrage (Metall- und Stahlbaukonstruktionen, Anlagenbau) die notwendigen technischen
Dokumente, wie Gesamt- und Baugruppenzeichnungen, Stiicklisten, Anordnungspldne und Herstellerangaben, aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Ablauf der Montage und der Demontage und erstellen einen Montagefolgeplan und Demontage-
folgeplan. Sie wahlen Werkzeuge, Priif- und Montagehilfsmittel aus und stellen diese nach Vorgaben ein. Die Bauteile, Baugruppen, Werkzeuge,
Priif- und Montage- und Demontagehilfsmittel werden auftragsbezogen bereitgestellt.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Montage und Demontage durch. Dabei wenden sie die Wirkprinzipien von Schraub-, Klemm- und
Steckverbindungen an. Sie bestimmen insbesondere fiir Schraubenverbindungen durch Berechnungen die Montagekennwerte (Festigkeitsklassen
fiir Schrauben, Anziehdrehmoment, Hebelgesetz, Flichenpressung). Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen zur Befestigung von Metallkonstruk-
tionen auf verschiedenen Untergriinden die geeignete Befestigungstechnik (Verankern, Diibeln, Bolzen) aus und fiihren diese unter Beachtung
der Montageregeln aus. Sie beachten im Montage- und Demontageprozess die Bestimmungen zum Arbeitsschutz, insbesondere beim Umgang mit
elektrischen Betriebsmitteln.

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

Sie beschreiben Verhaltensweisen bei Unféllen und Branden. Sie tragen zur Vermeidung auftragsbezogener Umweltbelastungen (wirtschaftliche
und umweltschonende Energie- und Materialverwendung, Vermeidung von Abfillen, umweltschonende Entsorgung) bei.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten ihre Ergebnisse nach Vorgabe des kundenspezifischen Auftrags. Sie erarbeiten und reflektieren MaBnah-
men im Hinblick auf Fehlervermeidung, Fertigungsoptimierung und Prozessverbesserung im Team. Sie dokumentieren und erldutern die Auftrags-
durchfiihrung und prasentieren 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 vorzu-
bereiten, KorrosionsschutzmaRnahmen durchzufiihren, Bauelemente auf MaB- und Formgenauigkeit einzurichten und unter 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 Demontagearbeiten vor.

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich Gber die Korrosionsarten (chemische und elektrochemische Korrosion) und deren Ursachen. Sie
tiberpriifen Bauteile und Baugruppen nach konstruktiv und werkstofftechnisch bedingten Ursachen der Korrosion. Sie unterscheiden die Korro-
sionsschutzmaRnahmen (Korrosionsschutz, Konservierungs-, Korrosionsschutz-, Beschichtungs- und Dimmmittel) und wéhlen entsprechend der
Korrosionsgefahrdung der Bauteile geeignete Korrosionsschutzma®nahmen aus und bereiten die Oberflachen (mechanisch, thermisch, chemisch)
entsprechend den Herstellerangaben insbesondere fiir das Verzinken vor.

Sie beurteilen die Betriebssicherheit von geeigneten Transport-, Anschlagmitteln und Hebezeugen. Sie analysieren die Kennzeichnung (Tragféhig-
keit, Neigungswinkel, Bruchkraft) der eingesetzten Hebezeuge und Anschlagmittel und bestimmen die Traglastsicherheit. Die Schiilerinnen und
Schiiler fiihren den Transport und die Lagerung unter Beriicksichtigung der Arbeits- und Sicherheitsvorschriften durch. Zur Lagerung der Bauele-
mente wenden sie geeignete SicherungsmaBnahmen an und beriicksichtigen Witterungseinfliisse und ortliche Gegebenheiten bei der Auswahl
des Lagerungsorts. Zur Aufstellung auf den Baustellen und Montagepldtzen beachten sie die Sicherheitsvorschriften und fiihren die notwendigen
SicherungsmaRnahmen vor Ort durch.

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

Lernfeld 5
Baugruppen herstellen
2. Ausbildungsjahr - Zeitrichtwert: 60 Stunden

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

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die zur Realisierung der Arbeitsaufgabe notwendigen technischen Unterlagen (Einzelteil- und Gesamt-
zeichnungen, Schnittdarstellungen, Datenbldtter und Richtwerttabellen fiir Fertigungsverfahren). Die erforderlichen Informationsquellen werden
von den Schiilerinnen und Schiilern ausgewahlt und die Informationen auftragsbezogen 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 nicht
[osbare Fiigeverbindungen (Nieten, Loten, Schweifen, Kleben). Dazu werten sie die erforderlichen Zeichnungsangaben aus (Angaben nach DIN fiir
Schweif- und Lotverbindungen) und stellen die technischen Unterlagen zusammen.

Die Fiige- und Umformverfahren werden von den Schiilerinnen und Schiilern anwendungsbezogen ausgewahlt. Die dafiir notwendigen tech-
nologischen Daten (Biegewinkel und Biegeradien, Fertigungsparameter fiir SchweiB-, Lot- und Klebeverbindungen) werden aus Tabellen und
Diagrammen ermittelt. Sie wdhlen die dafiir notwendigen Betriebs- und Hilfsstoffe aus, beriicksichtigen die Werkstoffeigenschaften und deren
Verdnderungen wahrend und nach der Fertigung (Kaltverfestigung, thermische Gefiigebeeinflussung).

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Herstellung der Baugruppe unter Beriicksichtigung der Planungsvorgaben (Fertigungsverfahren, Ferti-
gungskennwverte), der qualitativen (Toleranzen, Passungen, Form- und Lagetoleranzen), der funktionalen (Beanspruchungsarten der Fiigefliichen)
und der technologischen (Vorbereitung der Fiigefiiichen)Vorgaben durch. Dabei beachten sie die Vorschriften zum Arbeits- und Gesundheitsschutz.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten unter Beriicksichtigung der Qualitatsanforderungen das Arbeitsergebnis. Sie priifen die funktionalen und
qualitativen Merkmale der Fiigeverbindungen mit geeigneten Priifverfahren, werten Priifergebnisse aus und dokumentieren die Fertigungs- und
Priifdaten.

Die Schiilerinnen und Schiiler erarbeiten und reflektieren MaBnahmen im Hinblick auf Fehlervermeidung, Fertigungsoptimierung und Prozessver-
besserung im Team. Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung und prdsentieren ihre Arbeitsergebnisse.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten Bauteile und Baugruppen von Metallbaukonstruktionen 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 MaRabweichungen, beurteilen die Arbeitsergebnisse und bereiten diese
flir die ndchsten Arbeitsschritte vor.
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Lernfeld 6
Bauelemente und Baugruppen montieren und demontieren
2. Ausbildungsjahr - 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 Dokumente, wie Schalt- und Funktionspline, Gesamt-
und Baugruppenzeichnungen, Stiicklisten, Betriebsanleitungen und Herstellerangaben, aus.

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

Sie erstellen einen Montageplan und nutzen verschiedene Darstellungsmaoglichkeiten. Sie beurteilen die Betriebssicherheit von geeigneten Trans-
port-, Anschlagmitteln und Hebezeugen. Sie analysieren die Kennzeichnung (Tragfdhigkeit, Neigungswinkel, Bruchkraft) der eingesetzten He-
bezeuge und Anschlagmittel und bestimmen die Traglastsicherheit. Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren den sachgerechten Transport unter
Beriicksichtigung der Arbeits- und Sicherheitsvorschriften durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Montage und Demontage nach Teilefolge durch. Dabei wenden sie die Wirkprinzipien l6sbarer Fiige-
verbindungen (kraft- und formschliissig, Stift-, Klemm- und Steckverbindungen) an. Sie bestimmen insbesondere fiir Schraubenverbindungen
durch Berechnungen die Montagekennwerte (Festigkeitsklassen fiir Schrauben, Anziehdrehmoment, Hebelgesetz, Fldchenpressung, Spannungen,
Vorspannkraft). Sie beachten im Montageprozess insbesondere bei elektrischen und elektronischen Bauteilen und Baugruppen und beim Umgang
mit elektrischen Betriebsmitteln die Bestimmungen zur Arbeitssicherheit.

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

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren mit den am Planungsprozess Beteiligten Gesprdche, erkennen Konflikte, tragen zu deren Losung bei und
berticksichtigen interkulturelle Unterschiede.

Sie beschreiben Verhaltensweisen bei Unféllen und Branden. Sie tragen zur Vermeidung auftragsbezogener Umweltbelastungen (wirtschaftliche
und umweltschonende Energie- und Materialverwendung, Vermeidung von Abféllen, umweltschonende Entsorgung) bei.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten ihre Ergebnisse nach Vorgabe des kundenspezifischen Auftrags im Team, dokumentieren und prdsentie-
ren ihre Ergebnisse.
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Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, automatisierte Produktionssysteme in Betrieb zu nehmen, zu bedienen und zu iiber-
wachen.

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

Sie unterscheiden dabei zwischen Eingabeeinheiten (Steuerungssysteme, Sensoren), Verarbeitungseinheiten (Regelungssysteme) und Ausgabe-
einheiten (Aktoren). Sie erfassen die Funktionen, die Einsatzbereiche und die Aufgaben der verschiedenen Einheiten zur Prozesssteuerung, Pro-
zessregelung und zur Prozessiiberwachung. Sie unterscheiden die Energieformen (mechanisch, hydraulisch, pneumatisch, elektrisch) und deren
Umwandlungen.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Inbetriebnahme automatisierter Anlagen. Sie ermitteln die physikalischen ProzesskenngroRen (Druck,
Kraft, Leistung, Wirkungsgrad), erstellen Diagramme und werten diese aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Steuerungs- und Regelungseinheiten fiir die Produktion vor. Sie tiberpriifen die Sicherheitseinrichtungen
und erstellen die Programme zur Ablaufsteuerung. Sie richten das Produktionssystem ein und bedienen die Anlage. Die Schiilerinnen 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 MaRnahmen zu deren
Beseitigung ein.

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

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

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 Strukturierungs-
und Darstellungsvarianten (Explosionszeichnung, Tabelle, Flussdiagramm). Sie beschreiben 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 VerschleiRursachen an Bauteilen
(Verschleif- und Korrosionsarten) und beschreiben 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 geeignete Schmier-
stoffe aus und beachten die Kennzeichnung und die Vorschriften zur Lagerung. Sie ermitteln aus Herstellunterlagen die Schmierstoffeigenschaften
und die Anwendungsbereiche.

Die Schiilerinnen und Schiiler tibernehmen Verantwortung fiir die Sicherheit am Arbeitsplatz fiir sich und andere. Sie beachten die Gefahrensym-
bole, Gefahren- und Sicherheitskennzeichnungen und die Vorschriften zum vorbeugenden Brandschutz. Sie beschreiben Verhaltensweisen bei
Brdnden und leiten MaRnahmen zur Brandbekdmpfung ab. Sie setzen Reinigungs-, Entfettungs- und Schmiermittel unter Beriicksichtigung der
Vorschriften des Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzungsarbeiten durch, indem sie ihr Wissen iiber die verschie-
denen Tatigkeiten im Rahmen der Instandhaltung nutzen. Sie inspizieren elektrische Betriebsmittel unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften,
lokalisieren mogliche Storstellen an Maschinen und Anlagen und priifen die Funktionen von Sicherheitseinrichtungen.

Die Schiilerinnen und Schiiler ordnen die InstandhaltungsmaBnahmen dem betrieblichen Qualitdtsmanagement zu. Sie beurteilen den Zusam-
menhang zwischen den MaRnahmen zur vorbeugenden Instandhaltung, der Wartung, der Produktqualitdt und der Maschinenverfiigbarkeit im
Rahmen der Qualitdtssicherung.




Lernort Schule

Fachrichtung Umform- und Drahttechnik

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

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, unter Beriicksichtigung der ProzesskenngroBen und der Qualitdtsmerkmale Bauteile
mit Trenn- und Umformverfahren herzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Fertigungsunterlagen der herzustellenden Bauteile aus Blechen und Drdhten. Sie vergleichen die un-
terschiedlichen Trenn- und Umformverfahren (Scher- und Messerschneiden, Biegeverfahren, Drahtziehverfahren) hinsichtlich der zu erzeugenden
Form des Fertigteils und wdhlen das entsprechende Trenn- und Umformverfahren aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler erkennen den Aufbau und die Funktion der Werkzeuge bei den ausgewdhlten Trenn- und Umformverfahren und
planen ihren Einsatz in Trenn-, Biegemaschinen und Drahtziehanlagen. Sie beachten dabei die unterschiedlichen Werkzeug- und Werksttick-
spannsysteme. Sie legen die einzelnen Arbeitsschritte des Fertigungsablaufes in Arbeitspldnen fest.

Die Schiilerinnen und Schiiler nutzen ihr Wissen tiber die physikalischen und technologischen Grundlagen (elastische und plastische Formdn-
derung, Streckung, Stauchung, neutrale Faser) beim Umformen und ermitteln die Biegekraft auf das Bauteil und die Ziehkraft auf den Draht. Sie
fithren 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 technolo-
gischen Parameter (Biegewinkel, Biegeradius, Umformungsgrad, Ziehverhdiltnis) ermittelt. Die erforderlichen KenngréRen entnehmen sie Tabellen.
Sie fertigen Zeichnungen zur Zuschnittsermittlung (Abwicklung von Biegeteilen aus Blechen und Drihten) an und berechnen dazu die gestreckte
Lange (Berechnung der Biegelinie).

Die Schiilerinnen und Schiiler beachten beim Biegen und Drahtziehen neben der Verdnderung der duReren Form auch die Verdnderungen der
Werkstoffeigenschaften (Kaltverfestigung). Um optimale Oberflichen- und Werkstoffeigenschaften zu erreichen, wahlen sie produktspezifische
Oberflichen- und Wdrmebehandlungsverfahren aus und beschreiben die Gefligeveranderungen (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 Drahte (Mag- und Formgenauigkeit, Oberflichengiite, Risshildung), bewerten diese und su-
chen magliche Ursachen fiir Qualitdtsabweichungen.

Die Schiilerinnen und Schiiler leiten MaBnahmen zur Qualitdtsverbesserung ab, bewerten die Ergebnisse und reflektieren die technologischen
Zusammenhdnge.
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Lernfeld 6
Handhabungs- und Materialflusssysteme einrichten
2. Ausbildungsjahr - Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, unter Beriicksichtigung der maschinen-, halbzeug- und werkstoffspezifischen Beson-
derheiten Handhabungs- und Materialflusssysteme 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 Schiler unterscheiden und vergleichen die Funktionen und Einsatzbereiche der verschiedenen Zufiihrsysteme fiir Bleche,
Drahte und Bandmaterial (Handhabungs- und Abwickelsysteme, Horizontal- und Vertikalhaspel).

Sie beschreiben die Funktionen und Einsatzbereiche der verschiedenen Materialflusssysteme (Vorschubsysteme fiir Bleche, Drihte und Bandmate-
rial, mechanischer Walzen-, Zangenvorschub, Vorschubbegrenzung, Drahtziehgeschwindigkeit, Biegeanschldge).

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen unter Beriicksichtigung der Werkstoffeigenschaften, der Halbzeugform, der Abmessungen, des Warmebe-
handlungszustands (Gliihverfahren) und der Oberflachenbeschaffenheit das Richtverfahren aus. Sie analysieren das Funktionsprinzip des Richt-
verfahrens (Walzenricht- und Rollenrichtverfahren) und beschreiben den funktionalen Aufbau einer Richtmaschine. Die Schiilerinnen und Schiiler
fithren die Einstellungen der Verfahrensparameter an Anbaukomponenten (Abwickelhaspeln kombiniert mit Richtmaschine) durch und stellen den
Materialfluss sicher.

Sie vergleichen die verschiedenen Einsatzbereiche von Materialflusseinrichtungen. Die Schiilerinnen und Schiiler entnehmen die notwendigen
Informationen zum Einrichten der Anlagenkomponenten 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 Einsatzbereiche der verschiedenen Materialflusssysteme zur Fer-
tigproduktabfiihrung. Sie richten diese ein und stellen die Funktionsfahigkeit der Abfiihreinrichtung fiir die Produkte sowie fiir die Draht- und
Blechabfdlle sicher. Hierzu berticksichtigen sie die Konfiguration und die materialschonende Handhabung der Fertigteile sowie die produktspezifi-
schen Qualitatsanforderungen (Beschddigungen der Oberflichen, Gratbildung).

Sie bestimmen die Geschwindigkeiten von Blechstreifen und Drahten (Vorschubgeschwindigkeit, Ziehgeschwindigkeit) in Abhdngigkeit der Verfah-
rensparameter und der Anzahl der Ziehstufen und Querschnittsverdnderungen beim Drahtziehen. Sie erstellen dazu Diagramme und erldutern die
Ergebnisse. Die Schiilerinnen und Schiiler berechnen materialspezifische Kennwerte (Restmaterialanteil, Drahtlinge). Sie beurteilen den Ausnut-
zungsgrad des Vormaterials.

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

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, den Produktherstellungsprozess fiir das Drahtziehen und fiir Stanz- und Biegeteile
vorzubereiten, Hebezeuge entsprechend den Sicherheitsvorgaben einzusetzen, die Anlage zum Produktionsstart einzustellen und den Pro-
duktionsablauf zu iiberwachen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren den Fertigungsauftrag. Sie planen die Arbeitsabldufe zur Produktionsvorbereitung und die Bereitstellung
der erforderlichen Betriebsmittel (Werkzeuge, Betriebs- und Hilfsstoffe) und des Vormaterials (Einzelcoils, Multicoils, Breitband, Bleche, Draht) aus
dem Lager (fertigungsintegriertes Lager). Sie priifen anhand der Auftragsdokumentation die Vorgaben (MaRhaltigkeit, Oberflichen- und Warme-
behandlung) 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 Betriebsmittel an die Produktionsanlage und fiihren
diesen unter Beriicksichtigung der Arbeits- und Sicherheitsvorschriften durch. Dazu wahlen sie geeignete Hebezeuge und Anschlagmittel (Bdnder,
Seile, Ketten) aus. Sie analysieren die Kennzeichnung (Tragfdhigkeit, 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 wdhlen auftragsbezogen geeignete Schmierstoffe aus
und beachten die Vorschriften zur Kennzeichnung und Lagerung. Sie informieren sich (ber verschiedene Systeme zur Werkzeug-, Band- und
Drahtschmierung und unterscheiden diese in ihrer Wirkungsweise. Sie ermitteln aus Herstellunterlagen die Verfahrensparameter und bereiten
die Schmiereinrichtungen fiir die Produktion vor. Die Schiilerinnen und Schiiler beachten die Gefahrensymbole, Gefahren- und Sicherheitskenn-
zeichnungen. Sie setzen Reinigungs-, Entfettungs- und Schmiermittel unter Beriicksichtigung der Vorschriften des Arbeits-, Gesundheits- und
Umweltschutzes ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten den Produktionsstart vor. Dazu stellen sie den Bandvorschub und Drahtvorschub in Abhdngigkeit der Zieh-
stufen fiir das Drahtziehen ein und synchronisieren die Peripherieeinrichtungen. Sie beriicksichtigen die produktspezifischen Anforderungen, fiih-
ren den Probelauf durch und leiten KorrekturmaBnahmen ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen die Maschinen und Anlagen auf deren Betriebsbereitschaft und nehmen diese unter Beriicksichtigung der
Sicherheitsbestimmungen in Betrieb. Sie tiberwachen den Produktionsablauf, erkennen und beheben Fehler und ermitteln die Ursachen. Sie beur-
teilen das Arbeitsergebnis nach den qualitativen und quantitativen Vorgaben. Sie dokumentieren den Produktionsprozess, den Produktionsstand
sowie Verdnderungen im Produktionsablauf und erstellen ein Ubergabeprotokoll.

Die Schiilerinnen und Schiiler prazisieren die Aufgabenstellung, wdhlen Medien zur Unterstiitzung aus, koordinieren die Bearbeitung im Team,
tibernehmen Verantwortung fiir die Ergebnisse und prdsentieren die Losungsvorschldge.
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Lernfeld 8
Produktionsprozesse auswerten und steuern
2. Ausbildungsjahr - Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, technologische, wirtschaftliche und qualitative Daten aus dem Produktionsprozess zu
ermitteln und auszuwerten, Storungen zu analysieren und MaRnahmen zur Prozesssteuerung einzuleiten.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Prozessparameter von Trenn-, Drahtzieh- und Umformanlagen. Sie informieren sich iiber die tech-
nologischen und wirtschaftlichen Kennwerte (Werkzeugstandmenge, Auftragsmenge, Auftragszeit, Ausfiihrungszeit, Riistzeit). Sie planen die Pro-
zessauswertung und bereiten das vorliegende Datenmaterial tabellarisch und grafisch auf. Dazu nutzen sie auch brancheniibliche Programme und
Standardsoftware.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Beurteilung des VerschleiRes der Werkzeugkomponenten mithilfe von VerschleiBkriterien durch. Sie setzen
Werkzeuge instand und bereiten diese fiir den Produktionseinsatz vor (Trenn- und Umformwerkzeuge, insbesondere Ziehwerkzeuge). Sie beschrei-
ben die Auswirkungen des WerkzeugverschleiBes auf die qualitativen Merkmale des Fertigproduktes.

Die Schiilerinnen und Schiiler erkennen die Zusammenhange zwischen der Produktqualitdt (MaB-, Form- und Lageabweichungen, Oberfldchen-
gite), dem WerkzeugverschleiR, der Produktivitat (Prozessparameter, Vorschubgeschwindigkeit, Ziehgeschwindigkeit) und der Prozesssicherheit
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 quantita-
tiven Qualitatsmerkmale die erforderliche Priifmitteliiberwachung und die Priifmittelfahigkeit.

Sie beurteilen die Produktqualitdt in Abhdngigkeit der technologischen und der wirtschaftlichen Kennwerte. Die Schiilerinnen und Schiiler leiten
grundlegende MaRnahmen zur Prozesssteuerung, zur Qualitatssicherung und zur Qualitdtsverbesserung (Qualitdtsregelkreis) ab.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Auswertung der Produktions- und Qualitdtskennwerte fiir Vergleichs-, Entscheidungs- und Berichtszwecke
mithilfe von Prozessdaten (Maschinenzeitprotokolle, Prozessmonitoring-Systeme) und mithilfe von Priifprotokollen in einer Dokumentation durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich iiber die aktuellen Normen zum Qualitdtsmanagement (Strategien zur Qualititssicherung, 150~
Normen, Qualitdtsmanagement-Handbuch).

Sie erarbeiten und prdsentieren die Ergebnisse im Team, reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.
Sie fiihren mit den am Planungsprozess Beteiligten Gesprdche, erkennen Konflikte, tragen zu deren Losung bei und berticksichtigen interkulturelle
Unterschiede.
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Fachrichtung Zerspanungstechnik

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

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

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

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

Die Schiilerinnen und Schiiler vergleichen ausgewahlte Fertigungsverfahren (Bohr-, Dreh- und Frésverfahren, Rund- und Flachschleifen) und
ermitteln unter Berticksichtigung funktionaler (Funktions- und Qualititsanalyse), technologischer (Werkstoff- und Schneidstoffeigenschaften, Fer-
tigungsverfahren) und wirtschaftlicher (Hauptnutzungszeit, Werkzeugstandzeit) Gesichtspunkte die erforderlichen Fertigungsparameter. Sie fiihren
die entsprechenden Berechnungen durch. Dazu nutzen sie technische Unterlagen wie Tabellenbiicher und Herstellerunterlagen, auch in einer
fremden Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler organisieren die Bereitstellung und die Entsorgung des Kiihlschmierstoffs und beschreiben die Aufgaben von Kiihl-
schmierstoffen. Sie wdhlen auftragsbezogen geeignete Kiihlschmierstoffe unter Beachtung der Vorschriften zur Kennzeichnung und Lagerung aus
und setzen diese unter Beriicksichtigung der Vorschriften des Arbeits-, Gesundheits- 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 fiihren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz die Bearbeitungen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den Aufbau und die Wirkungsweise von Werkzeugmaschi-
nen und deren mechanischen Komponenten ({bersetzungsverhdltnis, Drehmoment, Spannkréfte). Sie bestimmen die Zerspankraftkomponenten
und die Schnittleistung, bewerten diese und stellen die Ergebnisse dar.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Einfliisse des Fertigungsprozesses (Werkzeuverschleif3, Schnittwerte) auf die MaB- und Oberflachen-
giite und bewerten die Produktqualitat. Sie wdhlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Priifmittel aus, erstellen Priifplane und Priif-
protokolle. Sie stellen die Einsatzfahigkeit von Priifmitteln fest, priifen die Bauteile, dokumentieren und bewerten die Priifergebnisse (priif- und
fertigungsbezogene Fehler).

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und prasentieren die Arbeitsergebnisse (Prasentationstechni-
ken) und optimieren eigene Lern- und Arbeitsabldufe.
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Lernfeld 6
Werkzeugmaschinen warten und inspizieren
2. Ausbildungsjahr - Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Werkzeugmaschinen, Maschinenanbaukomponenten und sicherheitstechnische Ein-
richtungen zur Aufrechterhaltung einer stérungsfreien Produktion zu warten und zu inspizieren.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Betriebs- und Wartungsanleitungen von Produktionseinrichtungen und planen deren Wartungs-
maBnahmen. Sie beriicksichtigen mogliche wirtschaftliche (Produktionsfaktor Werkzeugmaschine) und rechtliche Folgen (Produkthaftung) von
Wartungsarbeiten und deren Einfliisse auf die Qualitdtsanforderungen der Produktion und von Produkten. Sie unterscheiden die Wartung, Inspek-
tion, Instandsetzung und Verbesserung als verschiedene Bereiche der Instandhaltung.

Die Schiilerinnen und Schiiler beschreiben die Aufgaben von Funktions- und Baueinheiten an fertigungstechnischen Systemen, ordnen diese
Einheiten den Teilfunktionen Stiitzen, Tragen und Ubertragen zu und berechnen notwendige KenngroRen (Fidichenpressung, Reibkraft, Auflager-
krdfte).

Die Schiilerinnen und Schiiler organisieren die Uberwachung und Entsorgung der Hilfs- und Betriebsstoffe (Fette, Ole, Kiihlschmierstoffe). Sie be-
schreiben verschiedene Reibungszustande und die Aufgaben von Schmierstoffen. Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen auftragsbezogen geeignete
Schmierstoffe aus und beachten die Vorschriften zur Kennzeichnung und Lagerung (Gefahrensymbole, Gefahren- und Sicherheitskennzeichnun-
gen). Sie setzen Reinigungs-, Entfettungs- und Schmiermittel unter Beriicksichtigung der Vorschriften des Arbeits-, Gesundheits- und Umwelt-
schutzes ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler legen die in ihrem Verantwortungsbereich liegenden WartungsmaRnahmen und die dafiir vorgesehenen Zeitinterval-
le fest. Dazu erstellen sie Wartungsplane und fiihren die MaRnahmen unter Beachtung der Bestimmungen des Arbeits- und des Umweltschutzes
durch.

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

Sie grenzen im Storfall systematisch die Fehler-, VerschleiR- und Ausfallursachen (Abnutzung, Abnutzungsvorrat, VerschleiRarten) ein, analysieren
und dokumentieren diese. Sie veranlassen die Beseitigung der Stérungen.

Sie beurteilen die Auswirkungen von WartungsmaRnahmen (Vorbeugende Instandhaltung) und des VerschleiRes an Anlagenkomponenten auf die
Produktqualitdt. Um die Prozessqualitdt sicherzustellen, bewerten die Schiilerinnen und Schiiler produktbezogene Qualitdtsmerkmale im Zusam-
menhang mit Wartungsplanen fiir Maschinen und Anlagen (Betriebssicherheit, Methoden der Fehlereingrenzung, Fehlerarten).

Die Schiilerinnen und Schiiler erarbeiten, diskutieren und bewerten MaBnahmen im Hinblick auf Fehlervermeidung, Prozessbeherrschung sowie
Prozessverbesserung im Team. Sie dokumentieren und prdsentieren ihre Ergebnisse.
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Lernfeld 7
Steuerungstechnische Systeme in Betrieb nehmen
2. Ausbildungsjahr - Zeitrichtwert: 60 Stunden

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

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren Arbeitsauftrage und werten dazu Technologieschemata von Ablaufsteuerungen an Maschinen und An-
lagen aus. Dazu erstellen und vervollstandigen sie technische Dokumentationen (Weg-Schritt-Diagramm, Zuordnungsliste, Funktionstabelle,
Schalt- und Stromlaufplan) steuerungstechnischer Anlagen und planen deren Einsatz.

Sie erarbeiten auf der Grundlage der Planungsunterlagen und der Entscheidungen iiber die einzusetzende Geratetechnik (Pneumatik, Hydraulik,
elektrische Ansteuerung) die entsprechenden Schaltplane auch unter Verwendung von Anwendungsprogrammen.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren den Schaltungsaufbau durch und nehmen steuerungstechnische Systeme unter Beachtung der Bestimmun-
gen zum Arbeitsschutz in Betrieb.

Sie liberpriifen anhand der technischen Dokumentationen den funktionalen Ablauf der Steuerung und grenzen unter Beriicksichtigung des Stoff-,
Informations- und Energieflusses mogliche Fehler ein. Sie beseitigen Fehler und optimieren den steuerungstechnischen Ablauf.

Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln und bewerten die jeweiligen Druck-, Krdfte- und Energieverhdltnisse und vergleichen die Wirtschaftlichkeit
und Funktionalitdt unterschiedlicher Geratetechniken.

Die Schiilerinnen und Schiiler vergleichen und bewerten Losungsansatze im Team. Zur Prasentation von Ergebnissen wdhlen sie geeignete Darstel-
lungsformen aus. Sie fiihren mit den am Planungsprozess Beteiligten Gesprache, erkennen Konflikte, tragen zu deren Losung bei und beriicksich-
tigen interkulturelle Unterschiede.
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Lernfeld 8:
Numerisch gesteuerte Werkzeugmaschinen programmieren
2. Ausbildungsjahr - Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, unter Beriicksichtigung qualitativer, technologischer und wirtschaftlicher Rahmenbe-
dingungen numerisch gesteuerte Werkzeugmaschinen zu programmieren und Bauelemente herzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren und ergdnzen fertigungsgerechte Teilzeichnungen und Fertigungsunterlagen fiir Dreh- und Frdsteile und
entnehmen die erforderlichen Informationen fiir die Fertigung (CNC-Drehen, CN(-Frdsen).

Sie ermitteln die technologischen und geometrischen Daten (Schnittwerte, Konturpunktberechnung, Koordinatensysteme und Bezugspunkte). Sie
planen die Einspannung des Werkstiicks und der Werkzeuge und die Bearbeitung. Dazu erstellen die Schiilerinnen und Schiiler Einrichte-, Arbeits-
und Werkzeugpldne.

Die Schiilerinnen und Schiiler untersuchen die Wirkungsweise von Wegbedingungen und maschinenbezogenen Zusatzfunktionen, der Schneiden-
radiuskompensation, der Bahnkorrektur und von Programmierzyklen. Sie entwickeln mithilfe von Programmieranleitungen rechnergestiitzt (NC-
Programme fiir einfache Bauteilgeometrien. Die Schiilerinnen und Schiiler {iberpriifen und optimieren den Bearbeitungsprozess durch Simulation
und fiihren die Datensicherung durch.

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

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen und erganzen entsprechend den qualitativen Vorgaben Priifplane, wenden geeignete Priifmittel an und
dokumentieren Priifergebnisse in Priifprotokollen. Sie beurteilen technologisch (Fertigungsprozess) und programmtechnisch (Programmablauf)
bedingte Einfliisse auf die Bauteilqualitat (Maghaltigkeit, Form- und Lagetoleranzen, Oberfldchengiite). Die Schiilerinnen und Schiiler leiten MaR-
nahmen zur Qualitdtsverbesserung ab, bewerten die Ergebnisse und reflektieren die technologischen Zusammenhange.

Sie vergleichen die Wirtschaftlichkeit und die Produktqualitdt der C(NC-Fertigung mit der konventionellen Fertigung.
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3.3.6 Teil VI - Lesehinweise

Angabe des Aus-
bildungsjahres

1. Satz enthdlt
die generalisierte
Beschreibung
der Kernkompetenz
(siehe Bezeichnung
des Lernfeldes)
am Ende des
Lernprozesses
des Lernfeldes.

Offene
Formulierungen
ermoglichen
den Einbezug
organisatorischer
und technologischer
Verdnderungen.

Verbindliche
Mindestinhalte
sind kursiv
markiert.

Komplexitdt und
Wechselwirkungen
von Handlungen
sind beriicksichtigt.

Fortlaufende
Nummer Handlung ist niveauangemessen beschrieben.

Kernkompetenz der iibergeordneten beruflichen

Lernfeld 2: Bauelemente mit Maschinen fertigen
1. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstruktiven, 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, Oberflichenangaben, Halbzeug- und Werkstoffbezeich-
nungen) auszuwerten.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie erstellen oder ergdnzen Einzelteil-
zeichnungen und Arbeitspldne auch mithilfe von Anwendungsprogrammen.

Sie vergleichen ausgewahlte Fertigungsverfahren und ermitteln unter Beriicksichtigung funktionaler (Funktions-
und Qualitétsvorgaben), technologischer (Fertigungsverfahren) und wirtschaftlicher (Herstellungszeit, Fertigungs-
kosten) Gesichtspunkte die erforderlichen Fertigungsparameter.

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 beriicksichtigen.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die Werkzeuggeometrien. Sie wéhlen
werkstoffspezifische und schneidstoffspezifische Kiih/- und Schmiermittel aus.

Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den Aufbau und die Wirkungsweise von Werkzeug-
maschinen 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 fiihren unter Beachtung der Bestimmungen
zum Arbeits- und Gesundheitsschutz die Bearbeitungen durch.

Sie analysieren die Einfliisse des Fertigungsprozesses auf MaR- und Oberfldchengiite und bewerten die Produktqua-
litdt.

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Priifmittel aus, erstellen Priifpld-
ne und Priifprotokolle. Sie stellen die Einsatzfahigkeit von Priifmitteln fest, priifen die Bauteile, dokumentieren und
bewerten die Priifergebnisse (priif- und fertigungsbezogene Fehler).

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und prasentieren die Arbeits-
ergebnisse (Prdsentationstechniken) und optimieren eigene Lern- und Arbeitsabldufe.

Abbildung 24: Grafik Lesehinweise

Offene Formu-
lierungen
ermdglichen
unterschiedliche
methodische
Vorgehensweisen
unter Beriick-
sichtigung der
Sachausstattung
der Schulen.

Gesamttext
gibt Hinweise
zur Gestaltung
ganzheitlicher
Lernsituationen

iiber die
Handlungsphasen
hinweg.

Fremdsprache ist
berticksichtigt.

Fach-, Selbst-,
Sozialkompetenz,
Methoden-,
Lern- und
kommunikative
Kompetenz
sind beriicksichtigt.



Kommentierter Rahmenlehrplan

Die Liste der Entsprechungen zwischen dem Rahmenlehrplan
fiir die Berufsschule und dem Ausbildungsrahmenplan fiir
den Betrieb im Ausbildungsberuf Fachkraft fiir Metalltechnik.
Sie dokumentiert die Abstimmung der Lerninhalte zwischen
den Lernorten Berufsschule und Ausbildungsbetrieb.

Charakteristisch fiir die duale Berufsausbildung ist, dass die

Auszubildenden ihre Kompetenzen an den beiden Lernorten

Berufsschule und Ausbildungsbetrieb erwerben. Hierfiir exis-

tieren unterschiedliche rechtliche Vorschriften:

P> Der Lehrplan in der Berufsschule richtet sich nach dem
Rahmenlehrplan der Kultusministerkonferenz.

P> Die Vermittlung im Betrieb geschieht auf der Grundlage
des Ausbildungsrahmenplans, der Bestandteil der Ausbil-
dungsordnung ist.

Beide Pldne wurden in einem zwischen der Bundesregierung
und der Kultusministerkonferenz gemeinsam entwickelten
Verfahren zur Abstimmung von Ausbildungsordnungen und
Rahmenlehrplédnen im Bereich der beruflichen Bildung (,,Ge-
meinsames Ergebnisprotokoll“) von sachkundigen Lehrerin-
nen und Lehrern sowie Ausbilderinnen und Ausbildern in
standiger Abstimmung miteinander erstellt.

Die Lernfelder des Rahmenlehrplans wurden den Positionen
des Ausbildungsrahmenplans so zugeordnet (Entsprechun-
gen), dass die zeitliche und sachliche Abstimmung deutlich
wird. Sie kann somit ein Hilfsmittel sein, um die Koopera-
tion der Lernorte vor Ort zu verbessern und zu intensivieren.
Siehe auch: Kapitel 2.3 Erlauterungen zum Ausbildungsrah-
menplan (= CD-ROM).

(D
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3.4 Umsetzung der Lernfelder - Beispiele fiir Lernsituationen

Bei der qualitativen Umsetzung der Lernfelder in handlungs-
orientierte und exemplarische Lernsituationen sind

P die Entwicklung,

P die Realisation

P> und die Evaluation

didaktisch in Bezug auf die Gegenwart und Zukunft zu be-
achten.

Lernsituationen sind zudem so zu formulieren, dass Proble-
me ganzheitlich erfasst werden sollten, hierzu zéhlen sowohl
Situationen aus der Berufswelt als auch Situationen, die ge-
sellschaftliche und private Fragestellungen miteinbeziehen
konnen. Hieraus leitet sich der Grundsatz ab, tiber den hand-
lungsorientierten Unterricht eine umfassende Handlungs-
kompetenz aufzubauen.

Aus den Lernfeldern sind Lernsituationen an didaktische und
methodische Bedingungen gekniipft, die {iber das sogenannte
Lehr-Lern-Arrangement Phasen

P der Erarbeitung,

P der Anwendung,

P der Ubung

P und der Vertiefung

miteinbeziehen.

Aus einem lernpsychologischen Blickwinkel werden unter

anderem

P> selbstgesteuertes Lernen (moderiertes Lernen),

P> Lernprozesse, die individualisiert und méglichen konkre-
ten Ergebnissen Raum geben,

P> und Reflexionen, die iiber den Handlungszyklus das eige-
ne Handeln vorantreiben,

gefordert.

So liegt es nahe, dass in Lernsituationen sowohl berufsbezo-
gene als auch berufsiibergreifende Themen Einzug erhalten
sollen, die diese Ganzheitlichkeit untermauern.

Bei der Entwicklung von solchen Lernsituationen sind folgen-
de Strukturelemente zu beriicksichtigen:
P> Generierung
» Auswertung von Lehrpldnen und Ausbildungsrah-
menplédnen
» Analyse beruflich, gesellschaftlich, privat relevanter
Handlungssituationen
P> Ausgestaltung
» Qualitdtsmerkmale (s.0.)
» Lern- und Arbeitstechniken
» Elemente selbst regulierten Lernens
» individuelle Forderung
P> Konkretisierung der Kompetenzen
» curriculare Analyse
» planvolle Kompetenzentwicklung
» Vernetzung von Lernsituationen
P> Konkretisierung der Inhalte
» curriculare Analyse
» regionale, betriebliche Spezifika
» Lernvoraussetzungen
P> Dokumentation
» Mindestanforderungen (s. u.)
» standardisierte Form
» Dokumentationssoftware
» Verfiigbarkeit in digitaler Form
» Aktualisierung
P> Organisatorische Rahmenbedingungen
» Aufbau von festen Bildungsgang- bzw. Klassenteams
» Unterstiitzung schulorganisatorischer Mafnahmen
(z.B. Teamstunden)
» Beriicksichtigung des Raum- und Medienbedarfs
P> Evaluation
» Planung
»  Umsetzung
P> Lernortkooperation
» Betriebserkundungen
» Berticksichtigung von Anregungen
» gemeinsame Planung

Bei der Entwicklung sind diese Strukturelemente als Moglich-
keiten anzusehen, die unter gegebenen Voraussetzungen in
Betracht zu ziehen sind.

Die Mindestanforderungen, die an eine Dokumentation ge-
kniipft sind, werden im Folgenden an dem Beispiel ,,Platten-
fiihrungsschnitt“ verdeutlicht:



Umsetzung der Lernfelder - Beispiele fiir Lernsituationen

1.

Titel
Uberpriifung und Berechnung vorhandener Schweifnihte
unter Beriicksichtigung verschiedener Schweif3verfahren

Lernfeld, Fach
Fachrichtung Montagetechnik, Lernfeld 5, Biindelungs-
fach: Fertigungsprozesse (FP) (NRW), Deutsch (D)

Zeitlicher Umfang
Zeit: zehn Unterrichtsstunden

Einstiegsszenario

In der Produktion werden Werkstiicke durch Schweil3en
hergestellt. Die Angaben in der Zeichnung sind zu priifen.
Es sollen die Schweifnahtldngen berechnet werden. Das
geeignete Schweifldverfahren ist herauszuarbeiten.

Handlungsprodukt

P> Funktionsbeschreibung der Bohrvorrichtung
P> Berechnung der SchweiSnahtlénge

P> Vorschlag zum eingesetzten Schweilverfahren

Kompetenzen

Die Schiilerinnen und Schiiler ...

P> setzen das Tabellen-/Fachbuch sachgerecht ein (FP)
P> stellen Formeln um (FP)

P> beriicksichtigen Einheiten (FP)

P> beschreiben die Funktion der Bauteile (FP)

P> formulieren begriindend ein Schweilverfahren (D)

Inhalte

Zeichnungen: Lesen von Gesamt- und Einzelteilzeich-
nungen

Funktion: Bauteile beschreiben und im Zusammenhang
erkldren kénnen

Prozesskenngréfen von Schweildverfahren: SchweifSnaht-
kennzeichnung, -dicke

Betriebsstoffe: Werkstoffanforderungen, -kennwerte, Halb-
zeuge

Arbeitsschutz: Gefahren bei den Schweil3verfahren

Lern- und Arbeitstechniken
Selbststédndiges Arbeiten, Gruppenarbeit, arbeiten in Ex-
perten- und Stammgruppen

9. Unterrichtsmaterialien, Fundstellen
Auftrag
Informationsblatt
Tabellenbuch
Fachbuch

10. Organisatorisches
Klassenraum
zehn Unterrichtsstunden
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Lernfeld 5 Baugruppen herstellen

Lernsituation 5.1 Bohrvorrichtung, radial fiir Buchsen - geschweift

ST

Fehlende Angaben oder offene
Fragen werden mit den Kolle-
gen im Team und klasseniiber-
greifend gekldart und verbind-
lich festgehalten.
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Abbildung 26: SchweiB-Gruppen-Zeichnung (SchweiBnahtdicke: ak) (© mit freundlicher Genehmigung Bildungsverlag Eins)




Umsetzung der Lernfelder - Beispiele fiir Lernsituationen

3.4.1 Aufgaben aus dem Unterrichtsfach WISO
Rechte und Pflichten im Ausbildungsverhaltnis

In der Berufsausbildung sind die Vertragspartner/-innen ver-
pflichtet, Sorge zu tragen, die anvisierten Ziele erreichen zu
konnen. Im Folgenden sind Situationen beschrieben, die im
Rahmen der Gesetzmaf3igkeit zu priifen sind:

1. Der/die Betriebsleiter/-in bittet einen Auszubildenden
im Beruf Fachkraft fiir Metalltechnik im Laufe der Woche
wegen Krankenstand drei Uberstunden zu machen, damit
die Montage im Takt bleiben kann. Der Auszubildende
weist die Bitte zuriick, da er wichtige Termine habe.

2. Nach Vertragsabschluss liest die Auszubildende, dass die
Hohe des Bruttogehalts {iber die Lehrjahre hinweg gleich
hoch ist, dass die Inhalte der Ausbildung im Betrieb sicht-
bar ausgehéngt sind und die Probezeit vier Monate betragt.

3. Der/die Ausbilder/-in weist einen Auszubildenden im ers-
ten Lehrjahr darauf hin, dass Botengénge Bestandteil der
Ausbildung wéren.

4. Die schriftlichen Ausbildungsnachweise werden von
einem Auszubildenden liickenhaft an Wochenenden zu
Hause gefiihrt.

Betriebsrat: Aufgaben, Rechte und Pflichten

Das Betriebsverfassungsgesetz (BetrVG) spricht den Betriebs-
rdten unter anderem Mitwirkungs- und Mitbestimmungs-
rechte, Beratungsrechte und Widerspruchsrechte zu.

Welche der folgenden Beispiele konnen den genannten Rech-
ten zugeordnet werden? Umschreiben Sie die entsprechende
Zuordnung.

a) Betriebsverdnderungen

b) Durchfithrung betrieblicher Bildungsmafnahmen

¢) Gestaltung von leistungsbezogenen Lohnen

d) Stilllegung des Betriebs

e) Anderung in der Betriebsorganisation

f) Regelung von Pausen

Unterscheiden Sie das Widerspruchsrecht vom Zustimmungs-
verweigerungsrecht, das der Betriebsrat erheben kann?

Bedeutung der Sozialversicherung

Die Sozialversicherung trégt im Rahmen ihrer Schutzfunkti-
on Folgen aus Arbeitslosigkeit, aus Berufs- und Erwerbsunfa-

higkeit, durch Krankheiten, durch Unfille und aus der Pfle-
gebediirftigkeit. Die versicherten Risiken werden von allen
Versicherten gemeinsam getragen.

1. Beurteilen Sie folgenden Fall:
Ein Mitarbeiter verletzt sich an einer Tankstelle, die auf dem
Umweg zu seiner Arbeit liegt. Diesen Umweg begriindet er

damit, dass er zwar lédnger, aber auch schneller unterwegs ist.

2. Kostenentwicklung im Gesundheitswesen

Gesundheitsausgaben 1992 2011 2012 2013
absolut in Mrd. Euro 157,9 293,8 300,4 3149
in % des BIP 9,6 10,9 11,0 11,2

Tabelle 16: Gesundheitsausgaben nach Ausgabetrigern (© Statistisches
Bundesamt: Gesundheitsausgaben nach Ausgabetrdgern,
Wiesbaden 2015)

a) Die Gesundheitsausgaben haben sich bis 2013 verdop-
pelt. Warum ist der Prozentanteil des BIP anndhernd
gleich geblieben?

b) Bestimmen Sie Mafnahmen, die diesen steigenden Ge-
sundheitskosten entgegenstehen sollen.

3. Die Durchschnittsrente sinkt stetig auf das Niveau der
Grundsicherung. Beschreiben Sie Moglichkeiten, diesem
Trend entgegenzuwirken.

Personen- und Kapitalgesellschaften

Unternehmen zeichnen sich dadurch aus, dass entsprechen-
des Kapital unterschiedlich aufgebracht oder auch erhalten
werden muss, aber auch wie weit Haftungen reichen.

1. Beschreiben Sie die Unterschiede zwischen Personen-
und Kapitalgesellschaften in der Art der ,,Person“ und in
der Haftung.

2. Geben Sie die Mindestkapitaleinlagen der GmbH und der
AG an.

3. Beschreiben Sie die Vor- und Nachteile der Griindung
einer Kommanditgesellschaft.
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Priifungen

4.1 Grundsatzliches zur Priifung

Begriffe, die im Zusammenhang mit Priifungen genannt
werden:

Priifungsbereich: Der Priifungsbereich ist ein Strukturele-
ment zur Gliederung von Priifungen. Priifungsbereiche orien-
tieren sich an Tatigkeitsfeldern der Berufspraxis. Jeder Prii-
fungsbereich wird durch die Anforderungen an den Priifling
beschrieben (erste Ebene) und kann durch die Angabe von
Gebieten bzw. Tétigkeiten (zweite Ebene) prazisiert werden.

Das Priifungsinstrument beschreibt das Vorgehen des Prii-
fens und den Gegenstand der Bewertung. Fiir jeden Priifungs-
bereich sind die Priifungsinstrumente festzulegen. Erforderli-
che und mogliche Kombinationen von Priifungsinstrumenten

werden in grundsatzlicher Form in der Anlage 2 der Haupt-
ausschussempfehlung 158 dargestellt (siehe = CD-ROM/
Gesetze-Muster/Hauptausschussempfehlung_158.pdf).

(D

Differenzierung in Fachrichtungen: Uber Fachrichtungen
erfolgen auf einzelne berufliche Aufgabenbereiche ausgerich-
tete Differenzierungen im Qualifikationsprofil, die sowohl im
Berufsbild als auch im Ausbildungsrahmenplan ausgewiesen
sind. Fiir jede Fachrichtung sind die Priifungsanforderungen
eigenstdndig und inhaltlich differenziert festgelegt.

4.2 Priifungsinstrumente fiir den Beruf , Fachkraft fiir Metalltechnik"

Im Rahmen der Zwischenpriifung ist vom Priifling als Prii-
fungsprodukt das Herstellen einer funktionsfahigen Baugrup-
pe nachzuweisen. Der Priifling soll ein Priifungsstiick fertigen
und darauf bezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten.

Bei der Abschlusspriifung soll in den Fachrichtungen Monta-
ge-, Konstruktions- und Zerspanungstechnik jeweils ein Prii-
fungsstiick hergestellt werden. Dariiber hinaus sind schrift-
liche Aufgaben zu bearbeiten. In der Fachrichtung Umform-
und Drahttechnik sind eine Arbeitsprobe durchzufiithren und

Aufgaben schriftlich zu bearbeiten. Die inhaltlichen Anforde-
rungen an die Priifungen und Priifungsinstrumente kénnen
dem nachfolgenden Kapitel und der Ausbildungsordnung
entnommen werden.

Eine vollstédndige Auflistung und Beschreibung der Priifungs-
instrumente ist der Hauptausschussempfehlung 158 zu ent-
nehmen, die der CD-ROM beigefiigt ist (sieche = CD-ROM/
Gesetze-Muster/Hauptausschussempfehlung_158.pdf).

(D
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4.3 Gestaltung der Priifungen

4.3.1 Zwischenpriifung
Vorbemerkungen zur Zwischenpriifung:

Bei Ausbildungsberufen mit zweijahriger Ausbildungsdauer
soll sich die Zwischenpriifung auf die fiir das erste Ausbil-
dungsjahr ausgewiesenen Ausbildungsinhalte erstrecken.

Die Zwischenpriifung erstreckt sich auf die im Ausbildungs-
rahmenplan (Anlage 1) fiir das erste Ausbildungsjahr aufge-
fiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf
den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff,
soweit er fiir die Berufsausbildung wesentlich ist. Die Zwi-
schenpriifung findet im Priifungsbereich Herstellen einer
funktionsfahigen Baugruppe statt. Die Zwischenpriifung ist
fiir alle Fachrichtungen gleich.

Abbildung 27: Vorgaben Zwischenpriifung
Das Beispiel fiir eine Zwischenpriifung finden Sie auf der

- CD-ROM in der Datei ,Fachkraft_Metalltechnik_Zwi-
schenpriifung.pdf“ im Ordner Priifungen.

(D

4.3.2 Abschlusspriifung - differenziert nach
Fachrichtungen

Durch die Abschlusspriifung ist festzustellen, ob der Priif-
ling die berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. In der
Abschlusspriifung soll der Priifling nachweisen, dass er die
dafiir erforderlichen beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die
notwendigen beruflichen Kenntnisse und Fahigkeiten besitzt
und mit dem im Berufsschulunterricht zu vermittelnden, fiir
die Berufsausbildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die
Ausbildungsordnung ist zugrunde zu legen.

Die grundsatzlichen inhaltlichen Anforderungen an die Ab-
schlusspriifungen in den unterschiedlichen Fachrichtungen
im Beruf Fachkraft fiir Metalltechnik konnen den nachfol-
genden iibersichtlichen Grafiken entnommen werden.




Priifungen

Abbildung 28: Abschlusspriifung Montagetechnik - Priifungsbereiche Montageauftrag und Auftrags- und Funktionsanalyse
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Abbildung 29: Abschlusspriifung Montagetechnik — Priifungsbereiche Fertigungs- und Montagetechnik sowie Wirtschafts- und Sozialkunde
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Abbildung 30: Abschlusspriifung Konstruktionstechnik - Priifungsbereiche Konstruktionsauftrag und Fertigungstechnik
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Abbildung 31: Abschlusspriifung Konstruktionstechnik - Priifungsbereiche Auftragsanalyse und Arbeitsplanung sowie Wirtschafts- und Sozialkunde
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Abschlusspriifung in der Fachrichtung Zerspanungstechnik

Priifungsbereich
Wirtschafts- und
Sozialkunde

Priifungsbereich Priifungsbereich Priifungsbereich
Fertigungssauftrag Fertigungstechnik Arbeitsplanung

v

Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist:

a) Art und Umfang von Auftrdgen zu erfassen, Informationen fiir die Auftragsabwicklung zu beschaffen,

b) Informationen fiir die Auftragsabwicklung zu nutzen, sicherheitsrelevante Vorgaben zu beachten, Auftragsabwicklungen zu
planen und zu dokumentieren,

) Fertigungsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit, Umweltschutz, Qualitdtsanforderungen und
Terminvorgaben, durchzufiihren,

d) Priifverfahren und Priifmittel auszuwdhlen und anzuwenden, Einsatzfahigkeit von Priifmitteln festzustellen, Ergebnisse zu priifen
und zu dokumentieren.

v

Der Priifling soll ein Priifungsstiick herstellen —> Die Priifungszeit betragt sieben Stunden

Priifungsbereich
Wirtschafts- und
Sozialkunde

Priifungsbereich Priifungsbereich Priifungsbereich
Fertigungssauftrag Fertigungstechnik Arbeitsplanung

v

Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist:

einen Fertigungsauftrag zu analysieren, Fertigungsverfahren und Fertigungsparameter, Priifmethoden und Priifmittel festzulegen,
Werkzeugmaschinen zuzuordnen und deren Wartung zu beriicksichtigen, Fertigungstechniken anzuwenden, Arbeitsergebnisse zu
dokumentieren.

v

Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten —> Die Priifungszeit betragt 90 Minuten

Abbildung 32: Abschlusspriifung Zerspanungstechnik — Priifungsbereiche Fertigungsauftrag und Fertigungstechnik
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Abschlusspriifung in der Fachrichtung Zerspanungstechnik

Priifungsbereich
Priifungsbereich Priifungsbereich Priifungsbereich W::t:c:gasft:;rel:;d
Fertigungssauftrag Fertigungstechnik Arbeitsplanung Sosialkunde

Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist:

technische Unterlagen auf Vollstandigkeit und Richtigkeit zu priifen und zu erganzen, Fertigungsschritte zu iberpriifen und zu
optimieren, das Einrichten von Werkzeugmaschinen unter Berticksichtigung von Arbeitssicherheit und Umweltschutz zu planen sowie
technische Regelwerke, Richtlinien und Priifvorschriften anzuwenden.

:

Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten —> Die Priifungszeit betragt 60 Minuten
. . Priifungsbereich Priifungsbereich
Priifungsbereich Priifungsbereich " .ungs ereic r.u ungsbereic
Fertigungssauftra Fertigungstechnik Fertigungs- und L LI
gung g gung Montagetechnik Sozialkunde

Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist:
allgemeine, wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhdnge der Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

:

Der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben

schriftlich bearbeiten Die Priifungszeit betragt 60 Minuten

Gewichtung der Priifungsbereiche

Wirtschafts- und
Sozialkunde

v ; v :

60 Prozent 20 Prozent 10 Prozent 10 Prozent

Fertigungssauftrag Fertigungstechnik Arbeitsplanung

Abbildung 33: Abschlusspriifung Zerspanungstechnik - Priifungsbereiche Arbeitsplanung sowie Wirtschafts- und Sozialkunde
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Abschlusspriifung in der Fachrichtung Umform- und Drahttechnik

.. Priifungsbereich .. Priifungsbereich
Priifungsbereich E Priifungsbereich ) B
. Auftragsanalyse und X . Wirtschafts- und
Produktionsauftrag X Produktionstechnik i
Arbeitsplanung Sozialkunde

v

Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist:

a) Informationen fiir die Auftragsabwicklung zu nutzen, sicherheitsrelevante Vorgaben zu beachten, Auftragsabwicklungen zu
planen und zu dokumentieren, Geschwindigkeiten und Verformungen festzulegen,

b) Produktionsanlagen unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit, Umweltschutz und Qualitatsanforderungen zu riisten, anzu-
fahren und zu betreiben,

¢) Umformwerkzeuge zu beurteilen und MaRkorrekturen durchzufiihren,

d) Priifverfahren und Priifmittel anzuwenden, Einsatzfahigkeit von Priifmitteln festzustellen, Ergebnisse zu priifen und zu doku-
mentieren,

e) Produktionsanlagen zu tiberwachen und bei Abweichungen KorrekturmaRnahmen einzuleiten.

v

Der Priifling soll eine Arbeitsprobe durchfiihren —> Die Priifungszeit betragt 9o Minuten
Priifungsbereich Priifungsbereich
Priifungsbereich L Priifungsbereich r‘u L
. Auftragsanalyse und . . Wirtschafts- und
Produktionsauftrag X Produktionstechnik X
Arbeitsplanung Sozialkunde
Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist:
a) einen Produktionsauftrag zu analysieren,
b) technische Unterlagen anzuwenden,
() Eigenschaften und Zustande metallischer Werkstoffe zu beurteilen,
d) Priifverfahren und Priifmittel auszuwéhlen und zu beurteilen,
e) Werkstoffkennwerte zu ermitteln,
f) fachliche Berechnungen durchzufiihren.
Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten —> Die Priifungszeit betragt 90 Minuten

Abbildung 34: Abschlusspriifung Umform- und Drahttechnik - Priifungsbereiche Produktionsauftrag sowie Auftragsanalyse und Arbeitsplanung
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Abschlusspriifung in der Fachrichtung Umform- und Drahttechnik

Priifungsbereich
Priifungsbereich A f::la u:aisale;:uun d Priifungsbereich
Produktionsauftrag g. y Produktionstechnik
Arbeitsplanung

v

Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist:

a) Umformwerkzeuge zu unterscheiden und auszuwéhlen,
b) Funktionen von Maschinen und Anlagen zu erldutern,

Priifungsbereich
Wirtschafts- und
Sozialkunde

¢) Fehlerim Produktionsablauf zu erkennen, Ursachen zu ermitteln und MaBnahmen zur Behebung vorzuschlagen,

d) Ursachen fiir Qualitatsabweichungen festzustellen.

:

Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten —>
Priifungsbereich
Priifungsbereich rurngshereic Priifungsbereich
k Auftragsanalyse und . .
Produktionsauftrag X Produktionstechnik
Arbeitsplanung

Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist:

Die Priifungszeit betragt 60 Minuten

Priifungsbereich
Wirtschafts- und
Sozialkunde

:

allgemeine, wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhdnge der Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

:

Der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben
schriftlich bearbeiten

Gewichtung der Priifungsbereiche

Auftragsanalyse und

Produktionsauftrag . Produktionstechnik
Arbeitsplanung
60 Prozent 20 Prozent 10 Prozent

—> Die Priifungszeit betragt 60 Minuten

Wirtschafts- und
Sozialkunde

:

10 Prozent

Abbildung 35: Abschlusspriifung Umform- und Drahttechnik - Priifungsbereiche Produktionstechnik sowie Wirtschafts- und Sozialkunde



Priifungen

Bestehensregelung:

1. im Gesamtergebnis mit mindestens ,ausreichend"”,

2. in mindestens drei Priifungsbereichen mit mindestens
yausreichend" und

3. in keinem Priifungsbereich mit ,,ungeniigend"
bewertet worden sind.

Abb. 36: Bestehensregelung

4.3.3 Priifungsaufgaben - differenziert nach
Fachrichtungen

In den nachfolgenden Tabellen befindet sich eine Auflistung
mit Priifungsunterlagen ,Winter 2014/2015% die freundli-
cherweise von der PAL - Priifungsaufgaben- und Lehrmittel-
entwicklungsstelle zur Verfiigung gestellt wurden. Die Dateien
sind auf der - CD-ROM im Ordner Priifungen, differenziert
nach Fachrichtungen, hinterlegt. Fiir die Fachrichtung Um-
form- und Drahttechnik liegen keine Priifungsunterlagen vor.

(D

Zeichnungen fiir die Abschlusspriifungen sind in der Datei
,Fachkraft_Metalltechnik_Zeichnungen_Abschlusspruefun-
gen.pdf“ enthalten.

Abschlusspriifung Fachkraft fiir Metalltechnik -
Fachrichtung Konstruktionstechnik

Dokumenteninhalt
Standardbereitstellungsliste fiir
den Priifungsbetrieb

Bereitstellungsunterlagen fiir den
Ausbildungsbetrieb

Arbeitsanweisung Konstruktions-
auftrag

Priifungsaufgabe Konstruktions-
auftrag

Hinweise fiir die Kammer/Richtli-
nien fiir den Priifungsausschuss

Priifungsaufgabe Fertigungs-
technik

Priifungsaufgabe Auftragsanaly-
selArbeitsplanung

Kontrolle Priifungsstiick (MaR-
bzw. Lehrenhaltigkeit)

Kontrolle Priifungsstiick (Funk-
tions- und Sichtkontrolle)

Gesamtbewertungsbogen

Hinweise und Unterlagen zur
Abschlusspriifung

Dateiname

W1t_0717_C1.pdf

W1k_0717_B.pdf

W1k _0717_P1.pdf

W1k_0717_B.pdf

W1k 0717_H.pdf

W1k_0717_K1.pdf

W1k_0717_Kb.pdf

W1k _0717_Pk.pdf

W1k 0717_W2.pdf

W1k 0717_W&.pdf

Fachkraft_Metalltechnik_Kon-
struktionstechnik_Abschluss.pdf

Tabelle 17: Priifungsunterlagen Konstruktionstechnik
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IHK

Abschlusspriifung Winter 2014/2015

Standardbereitstellungsliste fiir den Priifungsbetrieb Fachkraft fiir Metalltechnik
Konstruktionstechnik

1 Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir jeden Priifling vorhanden sein miissen:
1. 1 Arbeitsplatz mit Parallelschraubstock

] Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge vorhanden sein miissen:

1. 1 AnreiBplatz

2. Zubehdr zum AnreiRen

2.1 1 HohenreiBer 300 mm (Noniusstellung mindestens 0,1 mm)
2.2 1 AnreiBwinkel

2.3 1 Anreiprisma

2.4 AnreiBlack oder Vergleichbares

3. 1 Tischbohrmaschine bis 10 mm Bohrleistung

L. 1Sdulenbohrmaschine bis 20 mm Bohrleistung

5. Zubehor zur Sdulenbohrmaschine

5.1 1 Bohrfutter 1 bis 13 mm und Reduzierhiilsen fiir Bohrer bis 20 mm
5.2 1 Maschinenschraubstock mit Parallelunterlagen

5.3 2 Spannpratzen

6.  1Richtplatz

7. Zubehdr zum Richten

7.1 1 Hammer

7.2 1 Blatt- oder Setzhammer

7.3 1 Schmiedeschraubstock

8. 1 Rohrstange

9. 1 Kihlschmierstoff, Reinigungsmittel

. Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir eine Gruppe von 1 bis 5 Priiflingen vorhanden sein miissen:

1. 1 GasschmelzschweiBanlage mit allgemeinem Zubehor

Schneidbrenner (Werkstoffdicke 3 — 10 mm) mit / ohne Rundfiihrung von R10 bis R60
1 WIG-SchweiRanlage mit allgemeinem Zubehor

1 LichtbogenhandschweiRanlage (bis max. 200 A) mit allgemeinem Zubehor

1 Metall-SchutzgasschweiBanlage mit Drahteinlage ¢ 0,8 mm und allgemeinem Zubehor
1 Handhebelblechschere (Werkstoffdicke bis 3 mm)

1 Elektro-Stichsdge mit Sageblattern fiir Stahl (Werkstoffdicke bis 2 mm)

1 Schwenkbiegemaschine oder Abkantbank

1 Schleifbock, Bandschleifer

1 Schmiedezange, Lange 300 mm (Klemmung 4-10 mm)

1 Rundmaschine (Werkstoffdicke max. 3 mm)

1 Schablone fiir den Plasmaschnitt, gegebenenfalls Brennschnitt

O o0 N O Ul F W N

=
()

Anstelle der aufgefiihrten Positionen kénnen alternativ auch vergleichbare betriebsiibliche Betriebs- und Arbeitsmittel verwendet werden.

© 2014, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten
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Abbildung 37: Beispiel Bereitstellungsliste Konstruktionstechnik (W14_0717_(1.pdf)
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Abschlusspriifung Fachkraft fiir Metalltechnik - Fachrichtung Montagetechnik

Dokumenteninhalt Dateiname
Standardbereitstellungsliste fiir den Priifungsbetrieb W1k_0716_(1.pdf
Bereitstellungsunterlagen fiir den Ausbildungsbetrieb W1L4_0716_B.pdf
Hinweise fiir die Kammer/Richtlinien fiir den Priifungsausschuss W14 _0716_H1.pdf
Priifungsaufgabe Auftrags- und Funktionsanalyse W14 _0716_K1.pdf
Priifungsaufgabe Fertigungs- und Montagetechnik W14_0716_KL.pdf
Arbeitsanweisung: Fertigungsverfahren auswdhlen W14 _0716_P2.pdf
Kontrolle mechanische Baugruppe W14 _0716_PL.pdf
Bewertungsbogen Priifungsstiick W1k_0716_W2.pdf
Gesamtbewertungsbogen W14 0716_W4-W1.pdf
Hinweise und Unterlagen zur Abschlusspriifung Fachkraft_Metalltechnik_Montagetechnik_Abschluss.pdf

Tabelle 18: Priifungsunterlagen Montagetechnik
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IHK Vor- und Familienname: Blatt 1 von &
Abschlusspriifung Winter 2014/2015 Priiflingsnummer:
Fertigungsverfahren auswadhlen Fachkraft fiir Metalltechnik

Montagetechnik

Arbeitsanweisung:
Ordnen Sie den Fertigungsverfahren jeweils ein Bauteil zu, bei welchem Sie das Fertigungsverfahren zur Herstellung der Bauteile anwenden
missen. Entnehmen Sie die bendtigten Informationen den Zeichnungen.

Auswahlprotokoll Punkteschliissel: *10 oder 0 Punkte
Priifling Notizen des
Priifungs-
l;‘: F::i;::eg:- Merkmal MaB P:sr:- Benennung (siehe Stiickliste) a::::::zs:; ::r
oder 0 Punkte
1 Feilen MaR 14-0,2
2 Feilen Radius R4
3 Bohren Gewindeabstand L0
L Bohren Bohrungsabstand 47+0,2
5 Bohren Bohrungsabstand 26
6 Senken Bohrungsabstand 60+0,2
7 Reiben Durchmesser QD 8HT
8 Frasen Nutbreite 8+0,3
9 Drehen Durchmesser 216-0,1
10 Umformen  MaR 13
Wird von den Mitgliedern des Priifungsauschusses ausgefiillt. Iwischenergebnis Divisor 1,0

= Ergebnis der Auswahl
Feld A1

* Der Priifling erhalt jeweils 10 Punkte, wenn seine Angaben zur Benennung und Pos.-Nr. vollsténdig und richtig den Angaben der jeweiligen
Lfd.-Nr. zugeordnet wurden.

Ubertragen Sie das Ergebnis von Feld A1 in den Bewertungsbogen Blatt & von 4.

© 2014, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten
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Abbildung 38: Beispiel Fertigungsverfahren auswéhlen — Fachrichtung Montagetechnik
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Abschlusspriifung Fachkraft fiir Metalltechnik - Fachrichtung Zerspanungstechnik

Dokumenteninhalt Dateiname
Standardbereitstellungsliste fiir den Priifungsbetrieb W1k4_0718_(1.pdf

Bereitstellungsunterlagen fiir den Ausbildungsbetrieb (Fertigungsauf-

W14_0718_B1.pdf
trag)

Hinweise fiir die Kammer/Richtlinien fiir den Priifungsausschuss (Fer-
& e W14 0718 H-neu.pdf

tigungsauftrag)
Priifungsaufgabe Fertigungstechnik W14 _0718_K1.pdf
Priifungsaufgabe Arbeitsplanung W1k4_0718_KL.pdf

Losungsvorschlage fiir den Priifungsausschuss fiir die schriftliche Prii- WLt 0718_Lpdf

fung

Losungsschablone Fertigungstechnik W1k4_0718_L1.pdf
Losungsschablone Arbeitsplanung W14 0718 L4.pdf
Beschreibung des Fertigungsauftrags W14 _0718_P1.pdf
Planung Werkstiick W14 0718 _P2.pdf
Qualitatskontrolle Werkstiick W14 _0718_PL.pdf
Kammerhinweise fiir den schriftlichen Priifungsbereich W14 _0718_R.pdf
Bewertungsbogen Fertigungsauftrag (Blatt 3) W14_0718_W2.pdf
Bewertungsbogen Fertigungsauftrag (Blatt &) Wik 0718 Wk.pdf
Gesamtbewertungsbogen W14 0718 W1.pdf
Hinweise und Unterlagen zur Abschlusspriifung Fachkraft_Metalltechnik_Zerspanungstechnik_Abschluss.pdf

Tabelle 19: Priifungsunterlagen Zerspanungstechnik
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IHK

Abschlusspriifung Winter 2014/2015

Beschreibung des Fertigungsauftrags Fachkraft fiir Metalltechnik
Zerspanungstechnik

1 Allgemein

In der Abschlusspriifung haben Sie einen Fertigungsauftrag zu bearbeiten. Diese ist in eine Planungsphase, eine Durchfiihrungsphase und
eine Qualitdtskontrollphase gegliedert.

2 Vorgabezeit: 7,0 h

Richtzeit fiir die Arbeitsphase ,,Planung" 0,5h
Richtzeit fiir die Arbeitsphase ,,Durchfiihrung" 6,0 h
Richtzeit fiir die Arbeitsphase ,,Qualitdtskontrolle" 0,5h

3 Priifungsunterlagen, die jeder Priifling zusatzlich zum vorliegenden Blatt fiir den Fertigungsauftrag benotigt:

» Arbeitsblatt ,Planung"
» Zeichnungssatz (2 Blatt)
» Arbeitsblatt ,,Qualitdtskontrolle

L Kennzeichnung der Priifungsunterlagen
Tragen Sie in den Kopf samtlicher Priifungsunterlagen lhren Vor- und Familiennamen und lhre Priiflingsnummer ein.

5 Beschreibung des Fertigungsauftrags
Herstellung des Drehteils und des Frasteils

Werden die Teile auf einer C(NC-Maschine gefertigt, sind die Programme vom Priifling betriebsiiblich unter Beriicksichtigung der bereitgestellten
Betriebsmittel und Werkzeuge selbst zu erstellen.

Die Werkzeuge sind mit der vorhandenen Einrichtung zu vermessen.

© 2014, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten
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5.1 Erlauterungen zu Paragrafen der Ausbildungsverordnung

Erlduterungen sind blau unterlegt.

Verordnung iiber die Berufsausbildung zur Fachkraft fiir Metalltechnik vom 02.04.2013. Die Verordnung ist am 1. August 2013
in Kraft getreten.

Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des § 4 des Berufsbildungsgesetzes. Die Ausbildungs-
ordnung und der damit abgestimmte von der Stdndigen Konferenz der Kultusminister der Lander in der Bundesrepublik
Deutschland beschlossene Rahmenlehrplan fiir die Berufsschule sind im amtlichen Teil des Bundesanzeigers veroffentlicht.

Aufgrund des § &4 Absatz 1 in Verbindung mit Absatz &4 und § 5 des Berufsbildungsgesetzes, von denen § 4 Absatz 1 durch Artikel 232 Nummer 1
der Verordnung vom 31. Oktober 2006 (BGBI. | S. 24:07) gedndert worden ist, verordnet das Bundesministerium fiir Wirtschaft und Technologie im
Einvernehmen mit dem Bundesministerium fiir Bildung und Forschung:

Ausbildungsordnungen sind als Rechtsverordnungen allgemein verbindlich. Das heift, die Berufsausbildung Fachkraft fiir Metalltechnik darf nur
nach den Vorschriften dieser Ausbildungsordnung erfolgen. Ausbildungsordnungen regeln bundeseinheitlich den betrieblichen Teil der dualen
Berufsausbildung in anerkannten Ausbildungsberufen. Sie richten sich an alle an der Berufsausbildung im dualen System Beteiligten, insbesondere
an Ausbildungsbetriebe, Auszubildende, Ausbilder und an die zustdndigen Stellen, hier die Industrie- und Handelskammern.

Der duale Partner der betrieblichen Ausbildung ist die Berufsschule. Der Berufsschulunterricht erfolgt auf der Grundlage des abgestimmten Rah-
menlehrplans. Da der Unterricht in den Berufsschulen generell der Zustandigkeit der Ldnder unterliegt, konnen diese den Rahmenlehrplan der
Kultusministerkonferenz in eigene landerspezifische Rahmenlehrpldne umsetzen oder direkt anwenden. Ausbildungsordnungen und Rahmen-
lehrpldne sind im Hinblick auf die Ausbildungsinhalte und den Zeitpunkt ihrer Vermittlung in Betrieb und Berufsschule aufeinander abgestimmt.
Die vorliegende Verordnung iiber die Berufsausbildung ,,Fachkraft fiir Metalltechnik" wurde im Bundesinstitut fiir Berufsbildung in Zusammen-
arbeit mit Sachverstandigen der Arbeitnehmer- und der Arbeitgebervertretungen erarbeitet.

§ 1 Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf Fachkraft fiir Metalltechnik wird nach § & Absatz 1 des Berufsbildungsgesetzes staatlich anerkannt.

Fiir einen staatlich anerkannten Ausbildungsberuf darf nur nach der Ausbildungsordnung ausgebildet werden. Die vorliegende Verordnung bildet
damit die Grundlage fiir eine bundeseinheitliche Berufsausbildung in den Ausbildungsbetrieben. Die Aufsicht dariiber fiihren die zustandigen
Stellen, hier die Industrie- und Handelskammern, nach § 71 BBIiG.

Die zustandige Stelle hat insbesondere die Durchfiihrung der Berufsausbildung zu iiberwachen und sie durch Beratung der Auszubildenden und
der Ausbilder und Ausbilderinnen zu fordern.

§ 2 Dauer der Berufsausbildung
Die Ausbildung dauert zwei Jahre.

Die Ausbildungsdauer ist so bemessen, dass Auszubildenden die fiir eine qualifizierte Berufstatigkeit notwendigen Ausbildungsinhalte vermittelt
werden kénnen und ihnen der Erwerb der erforderlichen Berufserfahrung erméglicht wird (§ 1 Absatz 3 BBIG).

Beginn und Dauer der Berufsausbildung werden im Berufsausbildungsvertrag angegeben (§ 11 Absatz 2 BBiG). Das Berufsausbildungsverhaltnis
endet mit dem Ablauf der Ausbildungszeit oder mit dem Bestehen der Abschlusspriifung (§ 21 Absatz 1 und 2 BBiG).
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Verkiirzung der Ausbildungszeit

In besonderen Fdllen kann die zustdndige Stelle auf gemeinsamen Antrag von Auszubildenden und Ausbildenden die Ausbildungszeit kiirzen,
wenn zu erwarten ist, dass das Ausbildungsziel in der gekiirzten Zeit erreicht wird. Die Verkiirzungsdauer ist unterschiedlich und hangt von der
Vorbildung und/oder Leistung in der Ausbildung ab. Bei berechtigtem Interesse kann sich der Antrag auch auf die Verkiirzung der taglichen oder
wachentlichen Ausbildungszeit beziehen (Teilzeitberufsausbildung). Bei einem zweijahrigen Beruf darf die Mindestzeit von 12 Monaten in einer
betrieblichen Ausbildung nicht unterschritten werden.

Die Landesregierungen konnen iiber die Anrechnung von Bildungsgdngen berufsbildender Schulen oder einer Berufsausbildung in sonstigen Ein-
richtungen bestimmen. Voraussetzung ist ein gemeinsamer Antrag der Auszubildenden und Ausbildenden an die zustandige Stelle.

Auszubildende kénnen nach Anhérung der Ausbildenden und der Berufsschule vor Ablauf ihrer Ausbildungszeit zur Abschlusspriifung zugelassen
werden, wenn ihre Leistungen dies rechtfertigen. Die Verkiirzungsdauer betragt meist 6 Monate. Gegebenenfalls ist eine Verkiirzung der Ausbil-
dungsdauer fiir Auszubildende maglich, die eine betriebliche Einstiegsqualifizierung (EQ) erfolgreich abgeschlossen haben.

Verlangerung der Ausbildungszeit

In Ausnahmefdllen kann die zustandige Stelle die Ausbildungszeit verlangern, wenn dies erforderlich ist. Die Ausbildungszeit muss auf Verlan-
gen der Auszubildenden verldangert werden (bis zur zweiten Wiederholungspriifung*, aber insgesamt hdchstens um ein Jahr), wenn diese die
Abschlusspriifung nicht bestehen (§ 21 Absatz 3 BBIG).

* Urteil BAG vom 15.03.2000, Az. 5 AZR 74/99

§ 3 Struktur der Berufsausbildung

Die Berufsausbildung gliedert sich in gemeinsame Ausbildungsinhalte und die Ausbildungsinhalte in den Fachrichtungen

1. Montagetechnik,

2. Konstruktionstechnik,

3. Zerspanungstechnik,

L. Umform- und Drahttechnik.

Uber Fachrichtungen erfolgen auf einzelne berufliche Aufgabenbereiche ausgerichtete Differenzierungen im Qualifikationsprofil, die sowohl im Be-

rufsbild als auch im Ausbildungsrahmenplan ausgewiesen sind. Fiir jede Fachrichtung sind die Priifungsanforderungen eigenstandig und inhaltlich
differenziert festgelegt.

§ 4 Ausbildungsrahmenplan, Ausbildungsberufsbild

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die im Ausbildungsrahmenplan (Anlage) aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten (berufliche Handlungsfahigkeit). Eine von dem Ausbildungsrahmenplan abweichende Organisation der Ausbildung ist insbesondere zuldssig,
soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

(2) Die Berufsausbildung zur Fachkraft fiir Metalltechnik gliedert sich in die Abschnitte A bis F, die in der Ausbildungsordnung néaher ausgefiihrt sind
(siehe CD-ROM).

§ 5 Durchfiihrung der Berufsausbildung

(1) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so vermittelt werden, dass die Auszubildenden zur
Ausiibung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit im Sinne von § 1 Absatz 3 des Berufsbildungsgesetzes befdhigt werden, die insbesondere
selbststandiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren einschliet. Diese Befahigung ist auch in den Priifungen nach den 8§ 6, 7, 9, 11 und 13
nachzuweisen.

(2) Die Ausbildenden haben unter Zugrundelegung des Ausbildungsrahmenplans fiir die Auszubildenden einen Ausbildungsplan zu erstellen.

(3) Die Auszubildenden haben einen schriftlichen Ausbildungsnachweis zu fiihren. lhnen ist Gelegenheit zu geben, den schriftlichen Ausbildungs-
nachweis wahrend der Ausbildungszeit zu fiihren. Die Ausbildenden haben den schriftlichen Ausbildungsnachweis regelmdRig durchzusehen.
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§ 6 Zwischenpriifung

(1) Zur Ermittlung des Ausbildungsstandes ist eine Zwischenpriifung durchzufiihren. Sie soll zu Anfang des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Die Zwischenpriifung erstreckt sich auf die in der Anlage fiir das erste Ausbildungsjahr aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten so-
wie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesentlich ist. Die Zwischenpriifung findet
im Priifungsbereich Herstellen einer funktionsfahigen Baugruppe statt.

(3) Fiir den Priifungsbereich Herstellen einer funktionsfahigen Baugruppe bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,
a) Arbeitsschritte zu planen, Arbeitsmittel und technische Unterlagen anzuwenden, technologische Kennwerte zu ermitteln, erforderliche Be-
rechnungen durchzufiihren,
b) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit und den Umweltschutz zu beriicksichtigen,
¢) Bauteile manuell und maschinell zu bearbeiten, umzuformen und durch Schraubverbindungen zu fiigen,
d) Priifmittel anzuwenden;

2. der Priifling soll ein Priifungsstiick fertigen und darauf bezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

3. die Priifungszeit betrdgt fiir das Priifungsstiick sechs Stunden und fiir die schriftlich zu bearbeitenden Aufgaben 60 Minuten.
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§ 7 bis § 14 der Ausbildungsordnung: Abschlusspriifungen sowie Gewichtungs- und Bestehensregelungen
in den Fachrichtungen:

> Montagetechnik

> Konstruktionstechnik

» Zerspanungstechnik

» Umform- und Drahttechnik

(1) Durch die Abschlusspriifung ist festzustellen, ob der Priifling die berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. In der Abschlusspriifung soll der
Priifling nachweisen, dass er die daftir erforderlichen beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse und Fahigkeiten
besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht zu vermittelnden, fiir die Berufsausbildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Ausbildungsord-
nung ist zugrunde zu legen.

(2) Die Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage 1 fiir die jeweilige Fachrichtung aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesentlich ist.

Die Gewichtungs- und Bestehensregelungen definieren, wann eine Priifung bestanden ist und wie die einzelnen Priifungsbereiche dabei zu
gewichten sind und ob ggf. eine miindliche Priifung ergdnzt werden kann.
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§ 15 Bestehende Berufsausbildungsverhaltnisse

Berufsausbildungsverhdltnisse, die in den Berufsbildern der staatlich anerkannten Ausbildungsberufe Drahtwarenmacher und Drahtwarenmache-
rin, Drahtzieher und Drahtzieherin, Federmacher und Federmacherin, Fraser und Fraserin, Geratezusammensetzer und Gerdtezusammensetzerin,
Kabeljungwerker und Kabeljungwerkerin, Maschinenzusammensetzer und Maschinenzusammensetzerin, Metallschleifer und Metallschleiferin,
Revolverdreher und Revolverdreherin, Schleifer und Schleiferin sowie Teilezurichter und Teilezurichterin bei Inkrafttreten dieser Verordnung beste-
hen, kdnnen unter Anrechnung der bisher zuriickgelegten Ausbildungszeit nach den Vorschriften dieser Verordnung fortgesetzt werden, wenn die
Vertragsparteien dies vereinbaren und noch keine Zwischenpriifung abgelegt wurde.

§ 16 Fortsetzung der Berufsausbildung
Die erfolgreich abgeschlossene Berufsausbildung zur Fachkraft fir Metalltechnik kann in der

1. Fachrichtung Montagetechnik in einem der Ausbildungsberufe Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerin sowie Industriemechaniker
und Industriemechanikerin,

2. Fachrichtung Konstruktionstechnik in einem der Ausbildungsberufe Anlagenmechaniker und Anlagenmechanikerin, Konstruktionsmechaniker
und Konstruktionsmechanikerin sowie Metallbauer und Metallbauerin in der Fachrichtung Konstruktionstechnik,

3. Fachrichtung Zerspanungstechnik in einem der Ausbildungsberufe Zerspanungsmechaniker und Zerspanungsmechanikerin sowie Feinwerkme-
chaniker und Feinwerkmechanikerin im Schwerpunkt Zerspanungstechnik,

L. Fachrichtung Umform- und Drahttechnik im Ausbildungsberuf Stanz- und Umformmechaniker und Stanz- und Umformmechanikerin nach den
Vorschriften dieser Berufe ab dem dritten Ausbildungsjahr fortgesetzt werden.

5.2 Berufliche Entwicklungsmoglichkeiten/Karrierewege

Nach erfolgreich abgeschlossener Berufsausbildung zur Fach-
kraft fiir Metalltechnik kann, in Abhéngigkeit der gelernten
Fachrichtung, in einem der in §16 der Ausbildungsordnung
genannten Berufe die Ausbildung ab dem dritten Ausbil-
dungsjahr fortgesetzt werden.

Im Anschluss an die Ausbildungszeit bestehen Moglichkeiten
der weiteren Qualifizierung.

So konnen nach einer entsprechenden Tétigkeitszeit die
Meister- oder Technikerschule besucht werden. Bei entspre-
chenden schulischen Voraussetzungen kann auch ein Stu-
dium an Fachhochschulen erfolgen.
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5.3 Stichworte

5.3.1 Ausbildereignung

Die fachliche und personliche Eignung eines Ausbilders/einer
Ausbilderin sind in §§ 28 bis 31 Berufsbildungsgesetz (BBiG)
und in §§ 22 bis 24 Handwerksordnung (HWO) geregelt;
dartiber hinaus gilt seit 2009 die Ausbilder-Eignungsverord-
nung (AEVO) vom 21. Januar 2009. Die Priifung zum Ausbil-
der/zur Ausbilderin kann vor jeder zustédndigen Stelle (IHK)
abgelegt werden.

Umfangreiche Informationen zur AEVO finden Sie unter:
http://www.foraus.de/html/1715.php (Stand: 26.11.2014;
15:34 Uhr). Das Bundesgesetzblatt zur AEVO ist auf der = CD-
ROM im Ordner ,,Gesetze_Muster” in der Datei ,,AEVO_BgBI.
pdf* hinterlegt.

(D

5.3.2 Ausbildungsverordnung

Ausbildungsordnungen sind als Rechtsverordnungen allge-
mein verbindlich. Das heil3t, die Berufsausbildung Fachkraft
fiir Metalltechnik darf nur nach den Vorschriften dieser Aus-
bildungsordnung erfolgen. Ausbildungsordnungen regeln
bundeseinheitlich den betrieblichen Teil der dualen Berufs-
ausbildung in anerkannten Ausbildungsberufen. Sie richten
sich an alle an der Berufsausbildung im dualen System Betei-
ligten, insbesondere an Ausbildungsbetriebe, Auszubildende,
Ausbilder/-innen und an die zustandigen Stellen, hier die In-
dustrie- und Handelskammern.

Der duale Partner der betrieblichen Ausbildung ist die Be-
rufsschule. Der Berufsschulunterricht erfolgt auf der Grund-
lage des abgestimmten Rahmenlehrplans. Da der Unterricht
in den Berufsschulen generell der Zustdndigkeit der Lander
unterliegt, konnen diese den Rahmenlehrplan der Kultus-
ministerkonferenz, erarbeitet von Berufsschullehrern und
-lehrerinnen der Lander, in eigene Rahmenlehrplédne umset-
zen oder direkt anwenden. Ausbildungsordnungen und Rah-
menlehrpline sind im Hinblick auf die Ausbildungsinhalte
und den Zeitpunkt ihrer Vermittlung in Betrieb und Berufs-
schule aufeinander abgestimmt. Die vorliegende Verordnung
iiber die Berufsausbildung Fachkraft fiir Metalltechnik wurde
im Bundesinstitut fiir Berufsbildung in Zusammenarbeit mit
Sachverstdndigen der Arbeitnehmer- und der Arbeitgeberver-
tretungen erarbeitet.

5.3.3 Dauer der Berufsausbildung, Abkiirzung,
Verlangerung

Die Ausbildungsdauer ist so bemessen, dass Auszubildenden
die fiir eine qualifizierte Berufstéitigkeit notwendigen Aus-
bildungsinhalte vermittelt werden konnen und ihnen der
Erwerb der erforderlichen Berufserfahrung ermoglicht wird
(8§ 1 Absatz 3 BBiG).

Beginn und Dauer der Berufsausbildung werden im Berufs-
ausbildungsvertrag angegeben (§ 11 Absatz 2 BBiG). Das Be-
rufsausbildungsverhaltnis endet mit dem Ablauf der Ausbil-
dungszeit oder mit dem Bestehen der Abschlusspriifung (§ 21
Absatz 1 und 2 BBiG).

Verkiirzung der Ausbildungszeit

In besonderen Fallen kann die zustédndige Stelle auf gemein-
samen Antrag von Auszubildenden und Ausbildenden die
Ausbildungszeit kiirzen, wenn zu erwarten ist, dass das Aus-
bildungsziel in der gekiirzten Zeit erreicht wird. Die Verkiir-
zungsdauer ist unterschiedlich und hangt von der Vorbildung
und/oder Leistung in der Ausbildung ab. Bei berechtigtem
Interesse kann sich der Antrag auch auf die Verkiirzung der
taglichen oder wdchentlichen Ausbildungszeit beziehen
(Teilzeitberufsausbildung). Bei einem zweijdhrigen Beruf
darf die Mindestzeit von zwo6lf Monaten in einer betrieblichen
Ausbildung nicht unterschritten werden.

Die Landesregierungen konnen {iber die Anrechnung von
Bildungsgangen berufsbildender Schulen oder einer Berufs-
ausbildung in sonstigen Einrichtungen bestimmen. Voraus-
setzung ist ein gemeinsamer Antrag der Auszubildenden und
Ausbildenden an die zustdndige Stelle.

Auszubildende konnen nach Anhérung der Ausbildenden
und der Berufsschule vor Ablauf ihrer Ausbildungszeit zur
Abschlusspriifung zugelassen werden, wenn ihre Leistungen
dies rechtfertigen. Die Verkiirzungsdauer betrégt meist sechs
Monate. Gegebenenfalls ist eine Verkiirzung der Ausbildungs-
dauer fiir Auszubildende moglich, die eine betriebliche Ein-
stiegsqualifizierung (EQ) erfolgreich abgeschlossen haben.

Verlangerung der Ausbildungszeit

In Ausnahmefillen kann die zustédndige Stelle die Ausbil-
dungszeit verldngern, wenn dies erforderlich ist. Die Ausbil-
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dungszeit muss auf Verlangen der Auszubildenden verlangert
werden (bis zur zweiten Wiederholungspriifung, aber insge-
samt hochstens um ein Jahr), wenn diese die Abschlussprii-
fung nicht bestehen (§ 21 Absatz 3 BBiG).

5.3.4 Eignung der Ausbildungsstatte

Auszubildende diirfen nur
eingestellt und ausgebildet
werden, wenn die Ausbil-

Nur in geeigneten Ausbil-
dungsstdtten darf ausge-
bildet werden. Dazu ge-
horen eine entsprechende
Ausstattung des Betriebs
und ausreichend quali-
fiziertes Ausbildungsper-

sonal. r

dungsstatte nach Art und
Einrichtung fiir die Berufs-
ausbildung geeignet ist und
die Zahl der Auszubilden-
den in einem angemesse-
nen Verhéltnis zur Zahl der
Ausbildungsplétze oder be-
schiftigten Fachkrafte steht
(§ 27 BBiG).

Die Eignung der Ausbildungsstatte ist in der Regel vorhanden,
wenn dort die in der Ausbildungsordnung vorgeschriebenen
beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten in vol-
lem Umfang vermittelt werden kdnnen. Betriebe sollten sich
vor Ausbildungsbeginn bei den zustédndigen Handwerkskam-
mern iiber Ausbildungsmoglichkeiten erkundigen. Was z. B.
ein kleinerer Betrieb nicht abdecken kann, darf auch durch
Ausbildungsmafinahmen auf3erhalb der Ausbildungsstétte
(z.B. in iiberbetrieblichen Einrichtungen) vermittelt werden.
Moglich ist auch der Zusammenschluss mehrerer Betriebe im
Rahmen einer Verbundausbildung.

5.3.5 Mobilitat von Auszubildenden in Europa -
Teilausbildung im Ausland

Eine Chance, den Prozess der internationalen Vernetzung
von Branchen und beruflichen Aktivitaten selbst aktiv mit-
zugestalten, liegt im Berufsbildungsgesetz (BBiG § 2 Abs. 3):
,Teile der Berufsausbildung kénnen im Ausland durchgefiihrt
werden, wenn dies dem Ausbildungsziel dient. Thre Gesamt-
dauer soll ein Viertel der in der Ausbildungsordnung festge-
legten Ausbildungsdauer nicht tiberschreiten.“

Auslandsaufenthalte in der beruflichen Bildung stellen eine
hervorragende Moglichkeit dar, internationale Kompetenzen
zu erwerben. Sie sind als Bestandteil der Ausbildung nach
dem BBiG anerkannt, das Ausbildungsverhaltnis mit all sei-

nen Rechten und Pflichten (Ausbildungsvergiitung, Versi-
cherungsschutz, Fiihren des Ausbildungsnachweises usw.)
besteht weiter. Der Lernort liegt fiir diese Zeit im Ausland,
was entweder bereits bei Abschluss des Ausbildungsvertra-
ges beriicksichtigt und gemafd § 11 Abs.1 Nr.3 BBiG in die
Vertragsniederschrift aufgenommen wird oder im Verlauf
der Ausbildung vereinbart und dann im Vertrag entspre-
chend verdndert wird. Wichtig ist, dass in der Partnerein-
richtung im Ausland die Inhalte vermittelt werden, die die
Person, die fiir die Ausbildung verantwortlich ist, aufgrund
der deutschen Ausbildungsordnung fiir den Auslandsaufent-
halt vorher festgelegt und mit der Partnereinrichtung verein-
bart hat.

Zielgruppen sind:

Lernende, zum Beispiel:

» Auszubildende

» Berufsschiiler und -schiilerinnen

» Berufsfachschiiler und -schiilerinnen

» Personen in formal geordneten Weiterbildungsgangen nach Lan-
des- oder Bundesrecht (z. B. zum Meister/zur Meisterin, Staatlich
Gepriiften Techniker/Staatlich Gepriiften Technikerin)

» Absolventinnen und Absolventen der genannten Bildungsgange bis
12 Monate nach Abschluss

» Personen in der Berufsausbildungsvorbereitung, wenn der Bil-
dungsgang auf eine sich anschlieBende Berufsausbildung ange-
rechnet werden kann

Dauer des Aufenthalts: zwischen 2 Wochen und 12 Monaten.

Bildungspersonal, Personen im Bereich der Berufsbildung, zum Bei-

spiel

» Ausbilderinnen und Ausbilder

> Lehrkrdfte

» Berufsberaterinnen und -berater

»> Leiterinnen und Leiter von Ausbildungseinrichtungen

» Personen, die fiir die Ausbildungsplanung, Personalentwicklung
und die berufliche Orientierung zustandig sind.

Dauer des Aufenthalts: zwischen 2 Tagen und 2 Monaten

Aktuelle Forderprogramme wie z.B. Erasmus + finden Sie
auf den Internetseiten der Nationalen Agentur (NA):

http://www.na-bibb.de/erasmus_berufsbildung.html
(Stand: 13.11.2015; 14:40 Uhr)



Neben diesem europdischen Programm bestehen mehrere
vom Bundesministerium fiir Bildung und Wissenschaft ge-
forderte bilaterale Programme, die den internationalen Aus-
tausch von Auszubildenden fordern. Partnerldnder sind zum
Beispiel Frankreich, GrofRbritannien, die Niederlande, Nor-
wegen, Polen und Tschechien. Informationen dazu sind zu
finden auf der Website des BMBF:

www.bmbf.de/de/894.php (Stand: 27.11.2014; 17:43 Uhr)

Besonders fiir Ausbildungsbetriebe, die Mobilitdtsprojek-
te organisieren mochten, sind in mehreren Industrie-und
Handelskammern und Handwerkskammern
Mobilitatsberater/-innen benannt worden:

regionale

www.teil4.de/mobilitaet/(Stand: 27.11.2014; 17:46 Uhr)

5.3.6 Musterpriifungsordnung fiir die Durch-
fiilhrung von Abschlusspriifungen

Die zustdndigen Stellen erlassen nach den §§ 47 und 62 des
Berufsbildungsgesetzes (BBiG) entsprechende Priifungsord-
nungen. Die Musterpriifungsordnungen sind als Richtschnur
dafiir gedacht, dass sich diese Priifungsordnungen in wichti-
gen Fragen nicht unterscheiden und es dadurch bei gleichen
Sachverhalten nicht zu unterschiedlichen Entscheidungen
kommt. Eine Verpflichtung zur Ubernahme besteht jedoch
nicht.

In der Priifungsordnung sind die Zulassung, die Gliede-
rung der Priifung, die Bewertungsmaf@stabe, die Erteilung
der Priifungszeugnisse, die Folgen von Verstof3en gegen die
Priifungsordnung und die Wiederholungspriifung zu regeln.
Mit dem Ziel bundesweit vergleichbarer Priifungsordnungen
sehen die Bestimmungen ferner vor, dass der Hauptausschuss
des Bundesinstitutes fiir Berufsbildung hierfiir Richtlinien er-
lasst. Dies geschieht in Form einer Musterpriifungsordnung,
die in der jeweils aktuellen Fassung im Bundesanzeiger ver-
offentlicht wird.

Die Musterpriifungsordnung des Hauptausschusses des Bun-
desinstituts fiir Berufsbildung findet sich als PDF-Datei auf
der - CD-ROM im Ordner ,,Gesetze_Muster” (musterprue-
fungsordnung.pdf).

(D

5.3.7 Nachhaltige Entwicklung in der Berufs-
ausbildung beriicksichtigen

Was ist nachhaltige Entwicklung?

Die Leitidee der nachhaltigen Entwicklung priift die Zu-
kunftsfahigkeit gesellschaftlicher, 6konomischer, sozialer
und o6kologischer Entwicklungen. Bildung oder Berufsbil-
dung, die sich nicht an dieser Leitidee ausrichtet, ist also nicht
mehr zukunftsfahig. Eine nachhaltige Entwicklung sichert
die Lebensqualitédt der gegenwértigen Generation und erhalt
gleichzeitig zukiinftigen Generationen die Moéglichkeit, ihr
Leben nach eigenen Vorstellungen zu gestalten. Das lenkt
den Blick unweigerlich auf Konflikte und Widerspriiche: Was
okologisch ist, ist nicht immer auch 6konomisch, was sozial
ist, ist nicht immer 6kologisch usw. Diese Widerspriiche zu er-
kennen, sich aktiv und kommunikativ in diesen Konflikten zu
verhalten und dabei verantwortungsbewusste Entscheidun-
gen zu treffen ist das Ziel einer Bildung fiir eine nachhaltige
Entwicklung.

Nachhaltige Entwicklung als Bildungsauftrag

In der beruflichen Bildung fiir nachhaltige Entwicklung geht
es darum, Kompetenzen zu entwickeln, die die Menschen
dazu befidhigen, berufliches Handeln starker im Sinne der
Nachhaltigkeit gestalten zu konnen. Die nachhaltige Entwick-
lung bietet auch Chancen fiir eine Qualitétssteigerung und
Modernisierung der Berufsausbildung.

Damit erweitert sich das Spektrum der beruflichen Hand-

lungskompetenz um Fdhigkeiten zur

P> Reflexion und Bewertung der direkten und indirekten
Wirkungen beruflichen Handelns auf die Umwelt sowie
die Lebens- und Arbeitsbedingungen heutiger und zu-
kiinftiger Generationen,

P> Priifung des eigenen beruflichen Handelns, des Betriebes
und seiner Produkte und Dienstleistungen auf Zukunfts-
fahigkeit,

P> kompetenten Mitgestaltung von Arbeit, Wirtschaft und
Technik,

P> Umsetzung von nachhaltigem Energie- und Ressourcen-
management im beruflichen und alltdglichen Handeln
auf der Grundlage von Wissen, Werteeinstellungen und
Kompetenzen,

P> Beteiligung am betrieblichen und gesellschaftlichen Dia-
log iiber nachhaltige Entwicklung.
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Berufsbildung fiir nachhaltige Entwicklung setzt die Beféhi-
gung zum selbststdndigen Planen, Durchfiihren und Kont-
rollieren im Sinne des Konzepts der vollstdndigen Handlung
voraus. Hierfiir gibt es aktivierende Lernkonzepte und -ar-
rangements. Wettbewerbe und Aktionen, Projekte, Junioren-
firmen, Erkundungen sowie Lern- und Arbeitsauftrage und
die Mitarbeit bei Kundenauftrégen, die den Aspekt der Nach-
haltigkeit sichtbar machen, haben sich als giinstige Ma3nah-
men erwiesen.

Hierzu gehort es auch, Lernsituationen zu gestalten, die mit
Widerspriichen zwischen 6kologischen und 6konomischen
Zielen konfrontieren und Anreize schaffen, Entscheidungen
im Sinne einer nachhaltigen Entwicklung zu treffen bzw. vor-
zubereiten.

5.3.8 Uberbetriebliche Ausbildung und
Ausbildungsverbiinde

Die {iberbetriebliche Lehrlingsunterweisung (ULU) bzw.
iiberbetriebliche Ausbildung (UBU) ist als Teil der betrieb-
lichen Ausbildungsphasen im dualen Ausbildungssystem der
deutschen Berufsbildung verankert. Das Berufsbildungsge-
setz (§ 5 BBiG) besagt, dass ,Teile der Berufsausbildung in
geeigneten Einrichtungen auf3erhalb der Ausbildungsstitten
durchgefiihrt werden, wenn und soweit es die Berufsausbil-
dung erfordert®.

Aufgrund zunehmender Spezialisierung und zunehmenden
Wettbewerbs in den Betrieben sind diese oftmals nicht in der
Lage, den Auszubildenden alle Fertigkeiten und Kenntnisse
zu vermitteln, die laut Ausbildungsordnung zum Ausbil-
dungsberuf gehoren. Aus diesem Grund haben die Innungen
und Kammern {iberbetriebliche Werkstétten eingerichtet, in
denen die Auszubildenden der Mitgliedsbetriebe an berufs-
spezifischen Lehrgdngen teilnehmen. Die iiberbetriebliche
Ausbildung fordert die Systematisierung der betrieblichen
Ausbildung, sie erginzt sie bei spezialisierter Produktions-
und Dienstleistungsstruktur und unterstiitzt den Transfer
neuer Technologien in kleine und mittlere Betriebe. Durch
den Einsatz praxisnaher und handlungsorientierter Ausbil-
dungsmethoden kann die iiberbetriebliche Ausbildung die
betriebliche Ausbildungsqualitit verbessern. Die Lehrginge
dauern etwa drei bis vier Wochen im Jahr und umfassen die
volle Arbeitszeit. Der Besuch der Berufsschule im Rahmen
der dualen Ausbildung ist davon nur bedingt betroffen.

Die iiberbetriebliche Ausbildung erfiillt hierbei im Wesent-
lichen drei Funktionen:

Systematisierungsfunktion: Die Ausbildung soll in ihrer Funk-
tion zum einen systematisiert und zum anderen vereinheit-
licht werden.

Ergdnzungsfunktion: Die Ausbildung soll um Inhalte, die einer
Grundlage der betrieblichen Ausbildung entsprechen, gegen-
iiber einer zunehmenden Spezialisierung im Produktions- als
auch im Dienstleistungsbereich, flachendeckend durch iiber-
betriebliche Ausbildungen ergénzt werden.

Transferfunktion: Inhalte neuer Technologien sollen gerade in
Kkleine Betriebe und mittelstindische Unternehmen tiberfiihrt
werden.

In der Verbundausbildung schlief3t sich ein Betrieb, der nicht
alle Ausbildungsinhalte anbieten kann, mit einem oder meh-
reren Partnerbetrieben zusammen, um gemeinsam einen
Jugendlichen auszubilden. Die Gesamtverantwortung fiir
die Ausbildung liegt beim koordinierenden Betrieb, der mit
dem Jugendlichen den Vertrag abschlief3t und auch die Aus-
bildungsvergiitung zahlt. Mindestens sechs Monate der Aus-
bildungszeit muss der Jugendliche im Partnerbetrieb arbeiten
und lernen. Verblinde konnen nicht nur zwischen Betrieben,
sondern auch zwischen einem Betrieb und einem Bildungs-
dienstleister geschlossen werden.

Weitere Informationen kénnen auf der Internetseite www.
jobstarter.de heruntergeladen werden. Dort finden Sie auch
Ansprechpartner/-innen fiir Thre Region.

5.3.9 Zeugnisse

Die Musterpriifungsordnung schreibt in § 27 zum Priifungs-
zeugnis: ,Uber die Priifung erhilt der Priifling von der fiir
die Priifungsabnahme zustdndigen Stelle ein Zeugnis (§ 37
Abs. 2 BBiG; HwO § 31 Abs. 2). Der von der zustdndigen Stel-
le vorgeschriebene Vordruck ist zu verwenden.“

Danach muss das Priifungszeugnis Folgendes enthalten:

P> die Bezeichnung ,Priifungszeugnis nach § 37 Abs. 2 BBiG“
oder ,Priifungszeugnis nach § 62 Abs. 3 BBiG in Verbin-
dung mit § 37 Abs. 2 BBiG*,

P> die Personalien des Priiflings (Name, Vorname, Geburts-
datum),



P> die Bezeichnung des Ausbildungsberufs mit Fachrichtung
(Schwerpunkte werden allerdings nicht extra angegeben),

P> die Ergebnisse (Punkte) der Priifungsbereiche und das
Gesamtergebnis (Note), soweit ein solches in der Ausbil-
dungsverordnung vorgesehen ist,

P> das Datum des Bestehens der Priifung,

P> die Namenswiedergaben (Faksimile) oder Unterschriften
des Vorsitzes des Priifungsausschusses und der beauftrag-
ten Person der fiir die Priifungsabnahme zustédndigen Kor-
perschaft mit Siegel.

Dem Priifungszeugnis ist auf Antrag des/der Auszubildenden
eine englischsprachige und eine franzosischsprachige Uber-
setzung beizufiigen. Ebenfalls nur auf Antrag des/der Aus-
zubildenden kann das Ergebnis berufsschulischer Leistungs-
feststellungen auf dem Priifungszeugnis ausgewiesen werden
(§ 37 Abs. 3 BBiG).

Zeugnis der Berufsschule

In diesem Zeugnis sind die Leistungen, die der/die Auszubil-
dende in der Berufsschule erbracht hat, dokumentiert.

Ausbildungszeugnis

Ein Ausbildungszeugnis enthélt alle Angaben, die fiir die Be-
urteilung eines/einer Auszubildenden von Bedeutung sind.
Gemadl § 16 BBiG ist ein schriftliches Ausbildungszeugnis bei
Beendigung des Berufsausbildungsverhaltnisses, am Ende
der reguldren Ausbildung, durch Kiindigung oder aus sons-
tigen Griinden auszustellen. Das Zeugnis muss Angaben iiber
Art, Dauer und Ziel der Berufsausbildung sowie {iber die er-
worbenen beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkei-
ten der Auszubildenden enthalten. Auf Verlangen Auszubil-
dender sind zudem auch Angaben {iber deren Verhalten und
Leistung aufzunehmen. Diese sind vollstindig und wahr zu
formulieren. Da ein Ausbildungszeugnis Auszubildende auf
ihrem weiteren beruflichen Lebensweg begleiten wird, sind
sie dariiber hinaus auch wohlwollend zu formulieren. Es soll
zukiinftigen Arbeitgebern ein klares Bild iiber die Person ver-
mitteln.

Unterschieden wird zwischen einem einfachen und einem
qualifizierten Zeugnis.

Einfaches Zeugnis

Das einfache Zeugnis enthélt Angaben iiber Art, Dauer und
Ziel der Berufsausbildung. Mit der Art der Ausbildung ist im
vorliegenden Fall eine Ausbildung im dualen System gemeint.
Bezogen auf die Dauer der Ausbildung sind Beginn und Ende

der Ausbildungszeit, gegebenenfalls auch Verkiirzungen zu
nennen. Als Ausbildungsziel sind die Berufsbezeichnung ent-
sprechend der Ausbildungsverordnung, der Schwerpunkt, in
dem ausgebildet wurde, sowie die erworbenen Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten anzugeben. Bei vorzeitiger Been-
digung einer Ausbildung darf der Grund dafiir nur mit Zu-
stimmung des/der Auszubildenden aufgefiihrt werden.

Qualifiziertes Zeugnis

Das qualifizierte Zeugnis ist auf Verlangen des/der Auszu-
bildenden auszustellen und enthalt, iiber die Angaben des
einfachen Zeugnisses hinausgehend, weitere Angaben zu
Verhalten wie Zuverlassigkeit, Ehrlichkeit oder Piinktlichkeit,
zu Leistung wie Ausdauer, Fleil} oder soziales Verhalten und
besonderen fachlichen Fahigkeiten.
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5.4 Ausbildungsmaterialien und Linkliste

Hinweise zu niitzlichen Ausbildungsmaterialien sind in Kapitel 5.7 , Literaturhinweise“ aufgefiihrt.

Inhalt

methodisch-didaktische Hilfen fiir die Ausbildungspraxis
Modulsystem ,,Handlungs- und prozessorientiert ausbilden"
Die vollstandige Handlung

Arbeitsmaterialien zur Planung und Durchfiihrung der Berufsausbil-
dung in Kleinbetrieben

Handlungskompetenz nach DQR
Priiferportal - Ziele und Leitbilder in der beruflichen Ausbildung

Handlungskompetenz nach KMK

Handreichung fiir die Erarbeitung von Rahmenlehrpldnen der
Kultusministerkonferenz fiir den berufsbezogenen Unterricht in der
Berufsschule und ihre Abstimmung mit den Ausbildungsordnungen
des Bundes fiir anerkannte Ausbildungsberufe vom 23.09.2011

Erasmus +
Berufsbildungskooperation international

Mobilitdtsberater

Link
http:/lwww.foraus.de/html/155.php
http://lwww.foraus.de/html/156.php
http://lwww.foraus.de/html/3148.php

http:/lwww.foraus.de/html/6174.php

http:/lwww.prueferportal.org/html/755.php und
http:/lwww.dqr.de/

http:/lwww.kmk.org/fileadmin/veroeffentlichungen_
beschluesse/2011/2011_09_23_GEP-Handreichung.pdf

http:/lwww.kmk.org/fileadmin/veroeffentlichungen_
beschluesse/2011/2011_09_23_GEP-Handreichung.pdf

http:/lwww.na-bibb.de/erasmus_berufsbildung.html
www.bmbf.de/de/894.php

www.teilk.de/mobilitaet/
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5.5 Adressen

» Bundesinstitut fiir Berufsbildung (BIBB)
Robert-Schuman-Platz 3 Bundesinstitut 3
53175 Bonn fiir Berufsbildung B' BB>
Tel.: 0228 ] 107-0 SReEdiEn
Internet: www.bibb.de
E-Mail: zentrale@bibb.de

) Beraten
» Zukunft gestalten

» Bundesministerium fiir Bildung und Forschung (BMBF)
Heinemannstr. 2
53175 Bonn % Bundesministerium
Tel.: 01888 | 57-0 £8 | fiir Bildung
Internet: www.bmbf.de und Forschung
E-Mail: information@bmbf.de

» Deutscher Industrie- und Handelskammertag
Breite StraRe 29
10178 Ber“n Dm R\edliltss:rl::-r und Handelskammertag
Tel.: 030 | 20 30 80
E-Mail: infocenter@dihk.de
Internet: www.dihk.de

> IG Metall
Wilhelm-Leuschner-StraBe 79
60329 Frankfurt/Main
Tel.: 069 | 66 93 0
Fax: 069 | 66 93 28 43
E-Mail: internet@igmetall.de
Internet: www.igmetall.de

» ver.di - Vereinte Dienstleistungsgewerkschaft
Bundesvorstand
Paula-Thiede-Ufer 10
10179 Berlin
Tel.: 030 | 69 56 0
Fax: 030 | 69 56 31 41
E-Mail: info@verdi.de
Internet: www.verdi.de

» Kuratorium der Deutschen Wirtschaft fiir Berufsbildung e. V. (KWB)

Simrockstrae 13

53113 Bonn

Deutschland

Tel.: 0228 191 52 30

Fax: 022819152399

E-Mail: kwb@kwb-berufsbildung.de
Internet: www.kwb-berufsbildung.de

KURATORIUM
DER DEUTSCHEN
WIRTSCHAFT FUR
BERUFSBILDUNG

» Bundesministerium fiir Wirtschaft und Energie (BMWi)
Scharnhorststr. 34-37

10115 Berlin % Bundesministerium
Villemombler Str.76 bl i
53123 Bonn

Tel.: 01888 | 615-0
Internet: www.bmwi.de
E-Mail: info@bmwi.bund.de

» Sekretariat der Kultusministerkonferenz
Referat IIB Berufliche Bildung, Weiterbildung und Sport

KULTUSMINISTER
KONFERENZ

TaubenstraRe 10

10117 Berlin

Tel.: 030 | 25 41 84 99
Fax: 030 | 25 41 84 50
Internet: www.kmk.org
E-Mail: berufsbildung@kmk.org

» Arbeitgeberverband Gesamtmetall
Postfach 060249

10052 Berlin
VoRstraRe 16 '
10117 Berlin GESAMTMETALL

Tel.: 030 | 55 15 00
E-Mail: info@gesamtmetall.de
Internet: www.gesamtmetall.de

» Deutscher Gewerkschaftsbund
Bundesvorstand
Henriette-Herz-Platz 2
10178 Berlin
Telefon 030 | 24 06 00
Telefax 030 | 24 06 03 24
E-Mail: info.bvv@dgb.de
Internet: www.dgb.de

» Vereinigung der kommunalen Arbeitgeberverbdnde (VKA)
Allerheiligentor 2-4
60311 Frankfurt/Main
Tel.: 069 | 92 00 47 50
Fax: 069 | 92 00 47 99
E-Mail: info@vka.de
Internet: www.vka.de

= VKA

Vereinigung der kommunalen
Arbeitgeberverbande
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5.6 Bildnachweise und Abbildungsverzeichnis

Herkunft der Bilder

Wir bedanken uns fiir die Fotos und sonstige Abbildungen, die uns zur Verfiigung gestellt wurden bei:
Arbeitgeberverband Gesamtmetall, Berlin (2013);

Bildungsverlag Eins;

DIHK, Deutscher Industrie- und Handelskammertag;

Klaus Billen, GSI - Bildungszentren Rhein-Ruhr;

PAL, Priifungsaufgaben- und Lehrmittelentwicklungsstelle der IHK Region Stuttgart;

Wolfgang Wandrey, Hans-Bockler-Berufskolleg, K6ln

Alle abgebildeten erkennbaren Personen wurden befragt und sind mit ihrer Ablichtung einverstanden.
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	Abschlussprüfung in der Fachrichtung Montagetechnik
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	Abschlussprüfung in der Fachrichtung Umform- und Drahttechnik
	Bestehensregelung
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