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Vorwort

Ausbildungsforschung und Berufsbildungspraxis im Rah-
men von Wissenschaft — Politik — Praxis — Kommunikation
sind Voraussetzungen fiir moderne Ausbildungsordnungen,
die im Bundesinstitut fiir Berufsbildung erstellt werden. Ent-
scheidungen {iiber die Struktur der Ausbildung, {iber die zu
fordernden Kompetenzen und iiber die Anforderungen in
den Priifungen sind das Ergebnis eingehender fachlicher Dis-
kussionen der Sachverstandigen mit BIBB-Expertinnen und
-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 wichtige Unterstiitzung in der Pra-
xis bewahrt. Die Erfahrungen der , Ausbildungsordnungs-
macher” aus der Erneuerung beruflicher Praxis, die bei der
Entscheidung iiber die neuen Kompetenzanforderungen we-
sentlich waren, sind deshalb auch fiir den Transfer der neuen
Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans fiir den Be-
ruf ,Verfahrenstechnologe Metall und Verfahrenstechnolo-
gin Metall“ in die Praxis von besonderem Interesse.

Vor diesem Hintergrund haben sich die Beteiligten dafiir
entschieden, gemeinsam verschiedene Materialien zur
Unterstiitzung der Ausbildungspraxis zu entwickeln. In der
vorliegenden Handreichung werden die Ergebnisse der Neu-

ordnung und die damit verbundenen Ziele und Hintergriinde
aufbereitet und anschaulich dargestellt. Dazu werden prak-
tische Handlungshilfen zur Planung und Durchfithrung der
betrieblichen und schulischen Ausbildung angeboten.

Ich wiinsche mir weiterhin eine umfassende Verbreitung
bei allen, die mit der dualen Berufsausbildung befasst sind,
sowie bei den Auszubildenden selbst. Den Autorinnen und
Autoren gilt mein herzlicher Dank fiir ihre engagierte und
qualifizierte Arbeit.

Bonn, im November 2018

Prof. Dr. Friedrich Hubert Esser
Prasident Bundesinstitut fiir Berufsbildung
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1 Informationen zum Ausbildungsberuf

1.1 Warum eine Neuordnung?

Die Ausbildungsverordnung des Verfahrensmechanikers und
der Verfahrensmechanikerin in der Hiitten- und Halbzeugin-
dustrie von 1997 entsprach nicht mehr dem Stand der Tech-
nik. Ein weiterer Anstol fiir die Erneuerung war die Neuord-
nung des GielRereimechanikers und der GieRereimechanike-
rin, die bisher gemeinsam mit dem Verfahrensmechaniker
und der Verfahrensmechanikerin verordnet waren.

Eine Uberarbeitung der Verordnung war mit Blick auf die
Entwicklungen in der fachlichen Praxis sowohl in Bezug auf
die Struktur der Verordnung als auch hinsichtlich der Aus-
bildungsinhalte notwendig geworden. Auch die Bezeichnung
des Berufs sollte in eine zeitgemaf3e und Bewerber/-innen
ansprechende Alternative gedndert werden.

Eine inhaltliche Anpassung der Ausbildung wurde aufgrund
der Anforderungen durch Leitsysteme und prozessbegleiten-
de Systeme, Digitalisierung — Stichwort Industrie 4.0 — er-
forderlich. Insbesondere haben die mit der zunehmenden
Automatisierung verbundenen Auswirkungen auf die Qua-
lifikationsanforderungen an die Mitarbeiter/-innen Bertick-
sichtigung gefunden.

Schlief3lich musste die verstirkte Bedeutung integrierter
Managementsysteme zu Qualitit, Arbeitssicherheit, Um-
welt- und Gesundheitsschutz, die die Auszubildenden und
Fachkréfte direkt betreffen, beriicksichtigt werden. Dariiber
hinaus beinhaltete die alte Verordnung Ausbildungsinhalte,
die in den Betrieben kaum noch vorkommen.

Ein nicht nur marketingtechnischer Gedanke war es, den Be-
ruf in die Gruppe der industriellen Metallberufe zu integrie-
ren. Dadurch wurde die Ausbildung des Verfahrenstechno-
logen und der Verfahrenstechnologin Metall auf eine breitere
Basis gestellt. Dementsprechend wurde mit der Neuordnung
auch die ,,Gestreckte Abschlusspriifung® realisiert. Das Mo-
dell der ,,Gestreckten Abschlusspriifung” ersetzt die bisheri-
ge Form der Zwischen- und Abschlusspriifung.

Die neue Ausbildungsverordnung tragt sowohl der Zukunfts-
fahigkeit des Verfahrenstechnologen und der Verfahrens-
technologin Metall als auch der Flexibilitat der Ausbildung,
besonders die durch Industrie 4.0 verdnderten beruflichen
Tatigkeiten, Rechnung.

1.2 Was ist neu?

Die Neuordnung der Berufsausbildung zum Verfahrenstech-
nologen und zur Verfahrenstechnologin Metall umfasst ent-
scheidende inhaltliche Anderungen sowohl im betrieblichen
als auch im schulischen Teil. Ebenso wurde das Priifungs-
wesen neu gestaltet. Geméa(3 den oben beschriebenen Moti-
ven fiir die Neuordnung des Ausbildungsberufes wurde die
Berufsbezeichnung geéndert. Die Fachrichtungen blieben

jedoch aufgrund unterschiedlicher Ausbildungsinhalte, be-
sonders in der zweiten Hélfte der Ausbildung, erhalten.

Eine wesentliche Neuerung ist die Einfithrung von Lern-
feldern. Lernfelder thematisieren jeweils berufliche Aufga-
benbereiche. Hierbei ist es wichtig, dass Berufsschule und
Ausbildungsbetrieb eng miteinander kooperieren und die
schulischen und betrieblichen Lernsituationen gemeinsam
gestalten.

Die Lernfelder ermoglichen in der ersten Hélfte der Ausbil-
dung eine gemeinsame Beschulung mit anderen Metallberu-
fen. In die Lernfelder integriert ist auch ein englischsprachi-
ger Unterricht.

Die neuen Inhalte des Ausbildungsrahmenplans sind so ge-
staltet, dass eine grof3ere Flexibilitdt moglich wird. Dadurch
ist es auch fiir kleinere Hiitten- und Umformbetriebe méglich
geworden, die Ausbildung zum Verfahrenstechnologen und
zur Verfahrenstechnologin Metall eigenstdndig durchzu-
fiihren. Ebenso sind aufgrund der offenen Formulierungen
Verdnderungen, z. B. durch die Digitalisierung, umsetzbar —
auch fiir Betriebe mit einem geringeren Digitalisierungsgrad.

Eine weitere, wesentliche Neuerung ist die Einfithrung der
,Gestreckten Abschlusspriifung“. Mit der neuen Priifungs-
struktur werden bereits bei der AP1 (Abschlusspriifung
Teil 1) Abschlussqualifikationen gepriift. Die ,Gestreckte
Abschlusspriifung” gibt es bereits seit einigen Jahren in ver-
schiedenen gewerblich-technischen Ausbildungsberufen —
sie besteht aus Teil 1 und Teil 2.

Die bisherige Zwischenpriifung wird durch Teil 1 der Ab-
schlusspriifung ersetzt und ausgewertet, in dem ihr Ergeb-
nis als Teil 1 mit 30 Prozent in das Gesamtergebnis der Ab-
schlusspriifung einfliet. In Teil 1 wird der Bereich Metall-
technik gepriift, der danach abgeschlossen ist.

Teil 2 der Abschlusspriifung wird durch eine schriftliche Prii-
fung und eine Arbeitsaufgabe in der jeweiligen Fachrichtung
abgepriift. Wahrend der praktischen Priifung muss ein situa-
tives Fachgespréach gefiihrt werden. Hiermit wird ein vielfach
von Priifungsausschiissen geduf3erter Wunsch realisiert, der
es ermoglicht, neben der Priifung von Fertigkeiten, Fahig-
keiten und Kenntnissen, auch die Handlungskompetenz zu
ermitteln.

1.3 Historische Entwicklung des Berufs

Der Beruf Verfahrenstechnologe und Verfahrenstechnologin
Metall geht direkt aus dem Verfahrensmechaniker und der
Verfahrensmechanikerin in der Hiitten- und Halbzeugindus-
trie hervor. Dieser Beruf wurde in den 1980er-Jahren aus den
verschiedenen Berufen in der Hiitten- und Halbzeugindust-
rie im Zuge einer Vereinheitlichung entwickelt. Vorherge-
hende Berufsbezeichnungen, wie der ,,Former“, , Schmied*,
,Hiittenfacharbeiter und der ,Metallhiittenfachwerker®

Verfahrenstechnologe Metall und Verfahrenstechnologin Metall | Ausbildung Gestalten 5



wurden damit in einem Berufsbild zusammengefasst und mit
vier Fachrichtungen spezialisiert.

Die Aufgaben umfassen seit jeher die spezifischen Tatigkei-
ten in der Eisen- und Stahlmetallurgie, in der Nichteisenme-
tallurgie, in der Stahlumformung und in der Nichteisenme-
tallumformung. Hierzu zéhlt die Primédrmetallurgie, also die
Gewinnung und Verarbeitung von Rohstoffen (Erze und Erz-
konzentrate) zu Werkstoffen und spater auch zu Halbzeugen
wie Profilen und Flacherzeugnissen. Zunehmend gewinnt
allerdings die Sekundédrmetallurgie, also die Gewinnung
von Werkstoffen aus Recyclingmaterial, immer mehr an Be-
deutung. Die Gewinnung von Werkstoffen aus Schrotten und
komplexen Rohstoffen wird zukiinftig eine Haupttatigkeit im
Hiittenwesen darstellen — einerseits weil der Energieeinsatz
wesentlich geringer ist, andererseits weil natiirliche Rohstof-
fe begrenzt sind.

Im Zuge der Innovationen in der Hiitten- und Halbzeugin-
dustrie gewann auch der Beruf immer mehr an Bedeutung.
Der Personalbedarf in den Betrieben ist zwar im Laufe des
vergangenen Jahrhunderts im Zuge der Automatisierung ge-
sunken — dafiir haben sich die Aufgabenfelder gewandelt. Die
Produktionsanlagen und die Produktionsprozesse sind kom-
plexer und grofler geworden. Damit einhergehend haben
sich die Anspriiche an das Berufsbild gewandelt.

1.4 Karriere und Weiterbildung

Nach erfolgreicher Abschlusspriifung ergeben sich fiir Ver-
fahrenstechnologen und Verfahrenstechnologinnen Metall
verschiedene Moglichkeiten der Weiterbildung.

Staatlich gepriifter Techniker/Staatlich gepriifte
Technikerin

Es besteht die Moglichkeit in einer der im gesamten Bundes-
gebiet vorhandenen Fachschulen fiir Technik eine Aufstiegs-
weiterbildung zum staatlich gepriiften Techniker und zur
staatlich gepriiften Technikerin in den einschlagigen Fach-
richtungen zu absolvieren. Hierbei sind die jeweiligen lan-

desrechtlichen Regelungen zu beachten, die von Bundesland
zu Bundesland unterschiedlich sein kénnen.

Mogliche Fachrichtungen sind z. B. Maschinenbau, Umwelt-
technik, Hiittentechnik, Verfahrenstechnik. Je nach Unter-
richtsmodell dauert diese Fortbildung zwischen zwei (in
Vollzeit) und vier Jahren (in Teilzeit).

Gepriifter Industriemeister/Gepriifte Industriemeisterin

Daneben besteht die Moglichkeit zur Fortbildung zum ge-
priiften Industriemeister und zur gepriiften Industriemeiste-
rin. Je nach Unterrichtsmodell dauert diese Fortbildung bis
zu einem Jahr (in Vollzeit) bis drei Jahre (in Teilzeit).

Gepriifter Technischer Betriebswirt/Gepriifte Technische
Betriebswirtin

Nach der erfolgreichen Absolvierung einer der oben genann-
ten Qualifizierungen besteht die Moglichkeit, eine Aufstiegs-
fortbildung zum Gepriiften Technischen Betriebswirt und
zur Gepriiften Technischen Betriebswirtin zu absolvieren. Je
nach Unterrichtsmodell dauert diese Fortbildung vier Mona-
te (in Vollzeit) bis 24 Monate (in Teilzeit).

Studium

Fiir beruflich Qualifizierte besteht die Moglichkeit zum Er-
werb einer fachgebundenen Hochschulzugangsberechti-
gung. Meister (HwO) und Industriemeister (Lehrgangsdauer
mindestens 400 Stunden) sowie Inhaber von Abschliissen
von Fachschulen entsprechend der ,Rahmenvereinbarung
iiber Fachschulen“ der Kultusministerkonferenz in der je-
weils geltenden Fassung erhalten mit ihrem Fortbildungsab-
schluss die allgemeine Hochschulzugangsberechtigung.

Die Aussagen zum Studium beziehen sich, vorbehaltlich
kiinftiger Anderungen, auf den Beschluss der Kultusminister-
konferenz vom 06.03.2009, ,,Hochschulzugang fiir beruflich
qualifizierte Bewerber ohne schulische Hochschulzugangs-
berechtigung“. Vor dem Hintergrund dariiber hinausgehen-
der Regelungen fiir den Hochschulzugang in den einzelnen
Bundesldandern empfiehlt sich immer die Nachfrage bei der
Studienberatung der gewiinschten Fachhochschule/Hoch-
schule.
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2 Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Betriebe haben im dualen Berufsausbildungssystem eine
Schliisselposition bei der Gestaltung und Umsetzung der
Ausbildung. Es gibt zahlreiche Griinde fiir Betriebe, sich an
der dualen Ausbildung zu beteiligen:

» Im eigenen Betrieb ausgebildete Fachkrafte kennen sich
gut aus, sind flexibel einsetzbar und benétigen keine Ein-
arbeitungsphase.

» Der Personalbedarf kann mittel- und langfristig mit ge-
zielt ausgebildeten Fachkréften gedeckt werden.

» Die Ausbildung verursacht zwar in der Anfangsphase
zusatzliche Kosten. Aber mit zunehmender Ausbildungs-
dauer arbeiten die Auszubildenden weitgehend selbst-
standig und tragen dazu bei, den betrieblichen Erfolg zu
steigern.!

» Uber die Ausbildung wird die Bindung der Mitarbeiter
und Mitarbeiterinnen an den Betrieb gefordert. Die Ko-
sten fiir Personalgewinnung konnen damit gesenkt wer-
den.

Der Ausbildungsbetrieb ist zentraler Lernort innerhalb des
dualen Systems und hat damit eine grof3e bildungspolitische
Bedeutung und gesellschaftliche Verantwortung. Der Bil-
dungsauftrag des Betriebes besteht darin, den Auszubilden-
den die berufliche Handlungsfahigkeit auf der Grundlage der
Ausbildungsordnung zu vermitteln.

Ein wichtiger methodischer Akzent wird mit der Forderung
gesetzt, die genannten Ausbildungsinhalte so zu vermitteln,

,dass die Auszubildenden die berufliche Hand-
lungsfahigkeit nach § 1 Absatz 3 des Berufsbildungs-
gesetzes erlangen. Die berufliche Handlungsfahig-
§ keit schlieBt insbesondere selbststandiges Planen,
Durchfiihren und Kontrollieren ein". (Verordnungs-
text, § 3 ,Gegenstand der Berufsausbildung und
Ausbildungsrahmenplan®)

Die Befahigung zum selbststandigen Handeln wird wéhrend
der betrieblichen Ausbildung systematisch entwickelt.

Ausbilden darf nur, wer personlich und fachlich geeignet ist.
Ausbilder und Ausbilderinnen stehen in der Verantwortung,
ihre Rolle als Lernberater/-innen und Planer/-innen der be-
trieblichen Ausbildung wahrzunehmen. Hierfiir sollten sie
sich stets auf Verdnderungen einstellen und neue Qualifika-
tionsanforderungen ziigig in die Ausbildungspraxis integ-
rieren. Die Ausbildereignungspriifung (AEVO) [www.geset-
ze-im-internet.de/ausbeignv_2009] bietet einen geeigneten
Einstieg in die Ausbildertatigkeit. Sie dient auch als formaler
Nachweis der fachlichen und padagogischen Eignung des
Ausbildungsbetriebes.

1 weiterfiihrende Informationen [www.bibb.de/de/11060.php] zu Kosten und Nutzen der Ausbildung]

Verfahrenstechnologe Metall und Verfahrenstechnologin Metall | Ausbildung Gestalten 7


http://www.bibb.de/de/11060.php
http://www.gesetze-im-internet.de/ausbeignv_2009 ]
http://www.gesetze-im-internet.de/ausbeignv_2009

2.1 Ausbildungsverordnung und Ausbildungsrahmenplan
2.1.1 Paragrafen der Ausbildungsverordnung mit Erlduterungen

Fiir diese Umsetzungshilfe werden nachfolgend einzelne Pa-  in der Bundesrepublik Deutschland beschlossene Rahmen-
ragrafen der Ausbildungsverordnung erldutert (sieche graue lehrplan fiir die Berufsschule wurden am 22. Dezember 2017
Késten). im amtlichen Teil des Bundesanzeigers veroffentlicht.

Die Ausbildungsverordnung und der damit abgestimmte,
von der Stédndigen Konferenz der Kultusminister der Lander

Verordnung iiber die Berufsausbildung zum Verfahrenstechnologen Metall und zur Verfahrenstechnologin Metall
(Metallverfahrenstechnologenausbildungsverordnung — MVTAusbV)

Vom 4. Dezember 2017
Auf Grund des § 4 Absatz 1 des Berufsbildungsgesetzes, der zuletzt durch Artikel 436 Nummer 1 der Verordnung vom

31. August 2015 (BGBI. I S. 1474) gedndert worden ist, verordnet das Bundesministerium fiir Wirtschaft und Energie im
Einvernehmen mit dem Bundesministerium fiir Bildung und Forschung:

Mit der Verordnung greift das Berufsbildungsgesetz (BBiG) mit seinen Rechten und Pflichten fiir Auszubildende und Ausbil-
dungsbetriebe. Gleichzeitig wird damit sichergestellt, dass Jugendliche unter 18 Jahren nur in diesem staatlich anerkannten
Ausbildungsberuf ausgebildet werden diirfen (davon kann nur abgewichen werden, wenn die Berufsausbildung nicht auf
den Besuch eines weiterfiihrenden Bildungsganges vorbereitet).

Dariiber hinaus darf die Berufsausbildung zum Verfahrenstechnologen Metall und zur Verfahrenstechnologin Metall nur
nach den Vorschriften dieser Ausbildungsverordnung erfolgen, denn: Ausbildungsverordnungen 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, das Ausbildungsper-
sonal und an die zustandigen Stellen, hier die Industrie- und Handelskammern.

Der duale Partner der betrieblichen Ausbildung ist die Berufsschule. Der Berufsschulunterricht erfolgt auf der Grundlage des
abgestimmten Rahmenlehrplans. Da der Unterricht in den Berufsschulen generell der Zustandigkeit der Lander unterliegt,
konnen diese den Rahmenlehrplan der Kultusministerkonferenz, erarbeitet von Berufsschullehrern und Berufsschullehre-
rinnen der Lander, in eigene Rahmenlehrplane umsetzen oder direkt anwenden. Ausbildungsordnungen und Rahmenlehr-
plane sind im Hinblick auf die Ausbildungsinhalte und den Zeitpunkt ihrer Vermittlung in Betrieb und Berufsschule aufein-
ander abgestimmt.

Kurziibersicht
[ ]: Gegenstand, Dauer und Gliederung der Berufsausbildung (§ 1 bis 5)
[ 1: Abschlusspriifung
[ ]: Allgemeines (§ 6)
[ ]: Teil 1 der Abschlusspriifung (§ 7 bis 8)
[ ]: Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Eisen- und Stahlmetallurgie (§ 9 bis 15)
[ ]: Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Stahlumformung (§ 16 bis 22)
[ ]: Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Nichteisenmetallurgie (§ 23 bis 29)
[ ]: Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Nichteisenmetallumformung (§ 30 bis 36)
[ ]: Weitere Berufsausbildung (§ 37)
[ 1: Schlussvorschriften (§ 38)
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Abschnitt 1: Gegenstand, Dauer und Gliederung der Berufsausbildung

Berufsbildungsgesetzes staatlich anerkannt.

Der Ausbildungsberuf des Verfahrenstechnologen Metall und der Verfahrenstechnologin Metall wird nach § &4 Absatz 1 des

Die Berufsausbildung dauert dreieinhalb Jahre.

Auszubildenden liegen, die Abweichung erfordern.

rufliche Handlungsfahigkeit schlieBt insbesondere selbstandiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren ein.

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten. Von der Organisation der Berufsausbildung, wie sie im Ausbildungsrahmenplan vorgegeben ist, darf
abgewichen werden, wenn und soweit betriebspraktische Besonderheiten oder Griinde, die in der Person des oder der

(2) Die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so vermittelt werden, dass
die Auszubildenden die berufliche Handlungsfahigkeit nach § 1 Absatz 3 des Berufsbildungsgesetzes erlangen. Die be-

(1) Die Berufsausbildung gliedert sich in:
1. fachrichtungsiibergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,

2. berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung
a) Eisen- und Stahlmetallurgie,
b) Stahlumformung,
c) Nichteisenmetallurgie oder

d) Nichteisenmetallumformung sowie

3. fachrichtungsiibergreifende, integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.

des gebiindelt.

keiten sind:
1. Handhaben von Werk- und Hilfsstoffen,
2. Handhaben und Warten von Arbeits- und Betriebsmitteln,
3. Herstellen von Bauteilen und Baugruppen,
L. Aufbauen und Anwenden von Steuerungs- und Regelungstechnik,

5. Anwenden von Logistik,

Die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten werden in Berufsbildpositionen als Teil des Ausbildungsberufsbil-

(2) Die Berufsbildpositionen der fachrichtungsiibergreifenden berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
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6. Steuern von Produktionsprozessen,

7. Beeinflussen von chemischen Vorgdangen,

8. Anwenden von Warmebehandlungsverfahren,

9. Priifen von Werkstoffen und

10. Instandhalten von Produktionssystemen und Anlagen.

(3) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Eisen-
und Stahlmetallurgie sind:

1. Aufbereiten und Lagern von Einsatzstoffen,
2. Durchfiihren von metallurgischen Prozessen und
3. Urformen von Stahl.

(&) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Stahl-
umformung sind:

1. Vorbereiten und Lagern von Vormaterialien sowie
2. Umformen von Stahl.

(5) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Nicht-
eisenmetallurgie sind:

1. Aufbereiten und Lagern von Einsatzstoffen,
2. Durchfiihren von metallurgischen Prozessen und
3. Urformen von Nichteisenmetallen.

(6) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Nicht-
eisenmetallumformung sind:

1. Vorbereiten und Lagern von Vormaterialien und
2. Umformen von Nichteisenmetallen.

(7) Die Berufsbildpositionen der fachrichtungsiibergreifenden, integrativ zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fagkeiten sind:

1. Berufsbildung sowie Arbeits- und Tarifrecht,

2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,

3. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,

L. Umweltschutz,

5. Durchfiihren von betrieblicher und technische Kommunikation sowie Informationsverarbeitung,
6. Planen und Organisieren der Arbeit sowie

(8) Durchfiihren von qualitdtssichernden MaRnahmen.

§5
Ausbildungsplan

Die Ausbildenden haben spdtestens zu Beginn der Ausbildung auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans fiir jeden
Auszubildenden und fiir jede Auszubildende einen Ausbildungsplan zu erstellen.
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Abschnitt 2: Abschlusspriifung

Unterabschnitt 1: Aligemeines

§6
Ziel, Aufteilung in zwei Teile und Zeitpunkt
(1) Durch die Abschlusspriifung ist festzustellen, ob der Priifling die berufliche Handlungsfdhigkeit erworben hat.
(2) Die Abschlusspriifung besteht aus den Teilen 1 und 2.

(3) Teil 1 findet im vierten Ausbildungshalbjahr statt, Teil 2 am Ende der Berufsausbildung.

Unterabschnitt 2: Teil 1 der Abschlusspriifung

§7
Inhalt von Teil 1

Teil 1 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan fiir die ersten 18 Ausbildungsmonate genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertig-
keiten, Kenntnissen und Fahigkeiten entspricht.
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§8
Priifungsbereich von Teil 1

(1) Teil 1 der Abschlusspriifung findet im Priifungsbereich Metalltechnik statt.

(2) Im Priifungsbereich Metalltechnik soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1.

10.

11.

12.

13.

technische Unterlagen auszuwerten, technische Parameter zu bestimmen, Arbeitsabldufe zu planen und abzu-
stimmen sowie Materialien und Werkzeuge zu disponieren,

Bauteile durch maschinelles Bohren und manuelle Bearbeitung herzustellen sowie manuell zu Baugruppen zu
fligen,

steuerungstechnische Baugruppen aufzubauen, zu priifen und in Betrieb zu nehmen,

. Vorschriften zur Unfallverhiitung und Umweltschutzbestimmungen einzuhalten und die Sicherheit von Betriebs-

mitteln zu beurteilen,

Priifverfahren und Priifmittel auszuwdahlen und anzuwenden,

. Arbeitsergebnisse zu priifen, zu beurteilen und zu dokumentieren,

. Werk- und Hilfsstoffe zu unterscheiden,

MaBnahmen zum Arbeits-, Umwelt- und Gesundheitsschutz sowie zur Qualitatssicherung zu erkldren,
manuelle und maschinelle Fertigungsverfahren zu beschreiben sowie Fiigeverfahren zu unterscheiden,
technische Berechnungen durchzufiihren,

Erzeugungs- und Warmebehandlungsverfahren fiir Metalle zu unterscheiden,

Steuerungen und Regelungen zu unterscheiden sowie Schaltpldne zu erganzen und

Instandhaltungsunterlagen auszuwerten.

(3) Fiir den Nachweis nach Absatz 2 sind folgende Tatigkeiten zugrunde zu legen:

1.

2.

Anfertigen und Priifen einer mechanischen Baugruppe sowie

Errichten und Inbetriebnehmen einer elektropneumatischen Steuerung.

(&) Der Priifling soll ein Priifungsprodukt herstellen und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren. Weiterhin soll er
Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(5) Die Priifungszeit betragt insgesamt achteinhalb Stunden. Davon entfallen auf die Herstellung des Priifungsprodukts und
die Dokumentation sieben Stunden und auf die Bearbeitung der schriftlichen Aufgaben 90 Minuten.
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Unterabschnitt 3: Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Eisen- und Stahimetallurgie

§9
Inhalt von Teil 2
(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich in der Fachrichtung Eisen- und StahImetallurgie auf
1. die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungsrahmenplan genannten
Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten entspricht.

(2) In Teil 2 der Abschlusspriifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand von Teil 1 der
Abschlusspriifung waren, nur insoweit einbezogen werden, als es fiir die Feststellung der beruflichen Handlungsfahig-
keit erforderlich ist.

§10
Priifungsbereiche von Teil 2

Teil 2 der Abschlusspriifung findet in der Fachrichtung Eisen- und StahImetallurgie in den folgenden Priifungsbereichen
statt:

1. Arbeitsauftrag,
2. Auftrags- und Fertigungsplanung,
3. Eisen- und stahlmetallurgische Prozesse sowie

L. Wirtschafts- und Sozialkunde.

§11
Priifungsbereiche Arbeitsauftrag
(1) Im Priifungsbereich Arbeitsauftrag soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,
1. Art und Umfang von Produktionsauftragen fiir die Herstellung von Eisen- und Stahlwerkstoffen abzustimmen,

2. Informationen fiir das Herstellen von Produkten zu beschaffen, auszuwerten und zu nutzen sowie sicherheitsre-
levante Vorgaben zu beachten,

3. Auftragsabwicklungen unter Beriicksichtigung wirtschaftlicher und dkologischer Gesichtspunkte zu planen und
mit vor- und nachgelagerten Bereichen abzustimmen sowie Planungsunterlagen zu erstellen,

L. Produkte unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit und Umweltschutz herzustellen und Terminvorgaben ein-
zuhalten,

5. betriebliche Qualitatssicherungssysteme anzuwenden und Ursachen von Qualitdtsmdngeln systematisch zu su-
chen, zu beseitigen und zu dokumentieren,

6. die Einsatzfahigkeit von Priifmitteln festzustellen, Priifplane und betriebliche Priifvorschriften anzuwenden so-
wie Priifergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren,
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7. Arbeitsablaufe und Prozessdaten zu erldutern sowie Produkte an den nachgelagerten Prozessschritt zu iiberge-
ben und

8. Instandhaltungserfordernisse festzustellen und notwendige MaRnahmen einzuleiten.

(2) Der Priifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren. Die Arbeits-
aufgabe kann aus mehreren Teilaufgaben bestehen. Wahrend der Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe wird mit dem
Priifling ein situatives Fachgesprdach iiber die Arbeitsaufgabe gefiihrt. Das situative Fachgesprach kann aus mehreren
Gesprachsphasen bestehen.

(3) Die Priifungszeit betrdgt insgesamt vier Stunden. Das situative Fachgesprach dauert hochstens 30 Minuten.

§12
Priifungsbereiche Auftrags- und Fertigungsplanung
(1) Im Priifungsbereich Auftrags- und Fertigungsplanung soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. Auftrage, Prozesse und Sachverhalte zu analysieren und technische Unterlagen auf Vollstandigkeit und Richtig-
keit zu priifen und zu erganzen,

2. Messwerte, Tabellen und Diagramme auszuwerten sowie Berechnungen durchzufiihren,
3. Prozesse und Fertigungsabldufe zu planen und zu bewerten sowie Warenstrome zu erfassen und sicherzustellen,

L. Warmebehandlungsverfahren anzuwenden und die Beeinflussung von chemischen Vorgangen auf Produkte und
Umwelt zu beurteilen,

5. qualitatssichernde MaRnahmen durchzufiihren und technische Regelwerke, berufsbezogene Vorschriften sowie
Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestimmungen anzuwenden und

6. InstandhaltungsmalRnahmen zu unterscheiden, zu planen und durchzufiihren.
(2) Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(3) Die Priifungszeit betrdgt 90 Minuten.

13
Priifungsbereiche Eisen- unz stahlmetallurgische Prozesse
(1) Im Priifungsbereich Eisen- und stahlmetallurgische Prozesse soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,
1. Einsatzstoffe nach Eigenschaften zu unterscheiden,
2. Verfahren und Anlagen fiir metallurgische Prozesse zu unterscheiden,
3. metallurgische Produktionsprozesse zu erldutern und qualitatssichernde MaBnahmen zu beschreiben,
L. Feuerfestmaterialien zu beurteilen und zu beschreiben,

5. gielRtechnische Vorgange zu erldutern, Fehler zu erkennen und MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung zu beschrei-
ben und

6. verfahrenstechnologische Berechnungen durchzufiihren.
(2) Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(3) Die Priifungszeit betrdgt 90 Minuten.
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§ 14
Priifungsbereiche Wirtschafts- und Sozialkunde

(1) Im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist, allgemeine wirt-
schaftliche und gesellschaftliche Zusammenhdnge der Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

(2) Die Priifungsaufgaben miissen praxisbezogen sein. Der Priifling soll die Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(3) Die Priifungszeit betrdgt 60 Minuten.

§15
Gewichtung der Priifungsbereiche und Anforderungen fiir das Bestehen der Abschlusspriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Priifungsbereiche sind in der Fachrichtung Eisen- und Stahlmetallurgie wie folgt zu
gewichten:

1. Metalltechnik mit 30 Prozent,
2. Arbeitsauftrag mit 40 Prozent,
3. Auftrags- und Fertigungsplanung mit 10 Prozent,
L. Eisen- und stahlmetallurgische Prozesse mit 10 Prozent sowie
5. Wirtschafts- und Sozialkunde mit 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Priifungsleistungen wie folgt bewertet worden sind:
1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens , ausreichend”,
2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,ausreichend”,
3. im Priifungsbereich Arbeitsauftrag mit mindestens ,ausreichend",
L. in mindestens zwei weiteren Priifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend" und
5. in keinem Priifungsbereich von Teil 2 mit ,ungeniigend".

(3) Auf Antrag des Priiflings ist die Priifung in einem der Priifungsbereiche , Auftrags- und Fertigungsplanung", ,Eisen-
und stahimetallurgische Prozesse" oder ,,Wirtschafts- und Sozialkunde' durch eine miindliche Priifung von etwa 15
Minuten zu ergdanzen, wenn

1. der Priifungsbereich schlechter als mit ,,ausreichend" bewertet worden ist und
2. die miindliche Erganzungspriifung fiir das Bestehen der Abschlusspriifung den Ausschlag geben kann.

(&) Bei der Ermittlung des Ergebnisses fiir diesen Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der miind-
lichen Erganzungspriifung im Verhdltnis 2:1 zu gewichten.
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Unterabschnitt 4: Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Stahlumformung

§16
Inhalt von Teil 2

(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich in der Fachrichtung Stahlumformung auf
1. die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungsrahmenplan genannten
Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten entspricht.

(2) In Teil 2 der Abschlusspriifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand von Teil 1 der
Abschlusspriifung waren, nur insoweit einbezogen werden, als es fiir die Feststellung der beruflichen Handlungsfahig-
keit erforderlich ist.

§17
Priifungsbereiche von Teil 2

Teil 2 der Abschlusspriifung findet in der Fachrichtung Stahlumformung in den folgenden Priifungsbereichen statt:

1. Arbeitsauftrag,
2. Auftrags- und Fertigungsplanung,
3. Stahlumformprozesse sowie

L. Wirtschafts- und Sozialkunde.
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§18
Priifungsbereich Arbeitsauftrag

(1) Im Priifungsbereich Arbeitsauftrag soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1.

2.

8.

Art und Umfang von Produktionsauftragen fiir die Herstellung von Halbzeugen abzustimmen,

Informationen fiir das Herstellen von Produkten zu beschaffen, auszuwerten und zu nutzen sowie sicherheitsre-
levante Vorgaben zu beachten,

. Auftragsabwicklungen unter Beriicksichtigung wirtschaftlicher und 6kologischer Gesichtspunkte zu planen und

mit vor- und nachgelagerten Bereichen abzustimmen sowie Planungsunterlagen zu erstellen,

Produkte unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit und Umweltschutz herzustellen und Terminvorgaben ein-
zuhalten,

betriebliche Qualitatssicherungssysteme anzuwenden und Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch zu su-
chen, zu beseitigen und zu dokumentieren,

die Einsatzfdahigkeit von Priifmitteln festzustellen, Priifplane und betriebliche Priifvorschriften anzuwenden so-
wie Priifergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren,

. Arbeitsabldufe und Prozessdaten zu erldutern sowie Produkte an den nachgelagerten Prozessschritt zu liberge-

ben und

Instandhaltungserfordernisse festzustellen und notwendige MaBnahmen einzuleiten.

(2) Der Priifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren. Die Arbeits-
aufgabe kann aus mehreren Teilaufgaben bestehen. Wahrend der Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe wird mit dem
Priifling ein situatives Fachgesprdch iiber die Arbeitsaufgabe gefiihrt. Das situative Fachgesprach kann aus mehreren
Gesprachsphasen bestehen.

(3) Die Priifungszeit betrdgt insgesamt vier Stunden. Das situative Fachgesprach dauert hochstens 30 Minuten.

§19
Priifungsbereich Auftrags- und Fertigungsplanung

(1) Im Priifungsbereich Auftrags- und Fertigungsplanung soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1.

6.

Auftrage, Prozesse und Sachverhalte zu analysieren und technische Unterlagen auf Vollstandigkeit und Richtig-
keit zu priifen und zu erganzen,

Messwerte, Tabellen und Diagramme auszuwerten sowie Berechnungen durchzufiihren,

Prozesse und Fertigungsabldufe zu planen und zu bewerten sowie Warenstrome zu erfassen und sicherzustellen,

. Warmebehandlungsverfahren anzuwenden und die Beeinflussung von chemischen Vorgangen auf Produkte und

Umwelt zu beurteilen,

qualitatssichernde MaRnahmen durchzufiihren und technische Regelwerke, berufsbezogene Vorschriften sowie
Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestimmungen anzuwenden und

InstandhaltungsmaBnahmen zu unterscheiden, zu planen und durchzufiihren.

(2) Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(3) Die Priifungszeit betragt 90 Minuten.
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20
Priifungsbereich Staslumformungsprozesse
(1) Im Priifungsbereich Stahlumformprozesse soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,
1. Vormaterialien und Stahlumformverfahren zu unterscheiden,
2. Fehlerarten zu unterscheiden, Fehlerursachen zu benennen und MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung zu erldutern,
3. Anlagen fiir Stahlumformprozesse zu beschreiben,
L. Oberflachenbehandlungsprozesse zu unterscheiden,
5. Anlagen zur Temperaturfiihrung zu unterscheiden,
6. Adjustageabldufe zu erkldren,
7. verfahrenstechnologische Berechnungen durchzufiihren und
8. Werkstoff- und Giitenormen zu erldutern.
(2) Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(3) Die Priifungszeit betrdgt 90 Minuten.

§21
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde

(1) Im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist, allgemeine wirt-
schaftliche und gesellschaftliche Zusammenhdnge der Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

(2) Die Priifungsaufgaben miissen praxisbezogen sein. Der Priifling soll die Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(3) Die Priifungszeit betrdgt 60 Minuten.

§22
Gewichtung der Priifungsbereiche und Anforderungen fiir das Bestehen der Abschlusspriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Priifungsbereiche sind in der Fachrichtung Stahlumformung wie folgt zu gewichten:

1. Metalltechnik mit 30 Prozent,
2. Arbeitsauftrag mit 40 Prozent,
3. Auftrags- und Fertigungsplanung mit 10 Prozent,
L. Stahlumformprozesse mit 10 Prozent sowie
5. Wirtschafts- und Sozialkunde mit 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Priifungsleistungen wie folgt bewertet worden sind:
1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend"”,
2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,ausreichend”,
3. im Priifungsbereich Arbeitsauftrag mit mindestens ,ausreichend”,
L. in mindestens zwei weiteren Priifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend" und

5. in keinem Priifungsbereich von Teil 2 mit ,ungeniigend".
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(3) Auf Antrag des Priiflings ist die Priifung in einem der Priifungsbereiche , Auftrags- und Fertigungsplanung”, ,,Stahlum-
formprozesse" oder ,Wirtschafts- und Sozialkunde" durch eine miindliche Priifung von etwa 15 Minuten zu ergdanzen,
wenn

1. der Priifungsbereich schlechter als mit ,,ausreichend" bewertet worden ist und
2. die miindliche Erganzungspriifung fiir das Bestehen der Abschlusspriifung den Ausschlag geben kann.

(&) Bei der Ermittlung des Ergebnisses fiir diesen Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der miind-
lichen Erganzungspriifung im Verhdltnis 2:1 zu gewichten

Unterabschnitt 5: Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Nichteisenmetallurgie

§ 23
Inhalt von Teil 2
(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich in der Fachrichtung Nichteisenmetallurgie auf
1. die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungsrahmenplan genannten
Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten entspricht.

(2) In Teil 2 der Abschlusspriifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand von Teil 1 der
Abschlusspriifung waren, nur insoweit einbezogen werden, als es fiir die Feststellung der beruflichen Handlungsfahig-
keit erforderlich ist.

§ 24
Priifungsbereiche von Teil 2

Teil 2 der Abschlusspriifung findet in der Fachrichtung Nichteisenmetallurgie in den folgenden Priifungsbereichen statt:

1. Arbeitsauftrag,
2. Auftrags- und Fertigungsplanung,
3. Nichteisenmetallurgische Prozesse sowie

L. Wirtschafts- und Sozialkunde.
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1.

2.

8.

§ 25
Priifungsbereich Arbeitsauftrag

(1) Im Priifungsbereich Arbeitsauftrag soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

Art und Umfang von Produktionsauftragen fiir die Herstellung von Nichteisenmetallen abzustimmen,

Informationen fiir das Herstellen von Produkten zu beschaffen, auszuwerten und zu nutzen sowie sicherheitsre-
levante Vorgaben zu beachten,

. Auftragsabwicklungen unter Beriicksichtigung wirtschaftlicher und 6kologischer Gesichtspunkte zu planen und

mit vor- und nachgelagerten Bereichen abzustimmen sowie Planungsunterlagen zu erstellen,

Produkte unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit und Umweltschutz herzustellen und Terminvorgaben ein-
zuhalten,

betriebliche Qualitatssicherungssysteme anzuwenden und Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch zu su-
chen, zu beseitigen und zu dokumentieren,

die Einsatzfdahigkeit von Priifmitteln festzustellen, Priifplane und betriebliche Priifvorschriften anzuwenden so-
wie Priifergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren,

. Arbeitsabldufe und Prozessdaten zu erldutern sowie Produkte an den nachgelagerten Prozessschritt zu liberge-

ben und

Instandhaltungserfordernisse festzustellen und notwendige MaBnahmen einzuleiten.

(2) Der Priifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren. Die Arbeits-
aufgabe kann aus mehreren Teilaufgaben bestehen. Wahrend der Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe wird mit dem
Priifling ein situatives Fachgesprdch iiber die Arbeitsaufgabe gefiihrt. Das situative Fachgesprach kann aus mehreren
Gesprachsphasen bestehen.

(3) Die Priifungszeit betrdgt insgesamt vier Stunden. Das situative Fachgesprach dauert hochstens 30 Minuten

1.

6.

§ 26
Priifungsbereich Auftrags- und Fertigungsplanung

(1) Im Priifungsbereich Auftrags- und Fertigungsplanung soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

Auftrage, Prozesse und Sachverhalte zu analysieren und technische Unterlagen auf Vollstandigkeit und Richtig-
keit zu priifen und zu erganzen,

Messwerte, Tabellen und Diagramme auszuwerten sowie Berechnungen durchzufiihren,

Prozesse und Fertigungsabldufe zu planen und zu bewerten sowie Warenstrome zu erfassen und sicherzustellen,

. Warmebehandlungsverfahren anzuwenden und die Beeinflussung von chemischen Vorgangen auf Produkte und

Umwelt zu beurteilen,

qualitdtssichernde MaRnahmen durchzufiihren und technische Regelwerke sowie berufsbezogene Vorschriften
sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestimmungen anzuwenden und

InstandhaltungsmaBnahmen zu unterscheiden, zu planen und durchzufiihren.

(2) Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(3) Die Priifungszeit betragt 90 Minuten.
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27
Priifungsbereich Nichteis§enmetallurgische Prozesse
(1) Im Priifungsbereich Nichteisenmetallurgische Prozesse soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,
1. Einsatzstoffe nach Eigenschaften zu unterscheiden,
2. Verfahren und Anlagen fiir nichteisenmetallurgische Prozesse zu unterscheiden,
3. Metallgewinnung und Raffination zu beschreiben,
L. metallurgische Produktionsprozesse zu erlautern und qualitatssichernde MaBnahmen zu beschreiben,
5. Feuerfestmaterialien zu beurteilen und zu beschreiben,

6. gieBtechnische Vorgdnge zu erldutern, Fehler zu erkennen und MaRnahmen zur Fehlerbeseitigung zu beschrei-
ben und

7. verfahrenstechnologische Berechnungen durchzufiihren.
(2) Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(3) Die Priifungszeit betrdgt 90 Minuten.

§ 28
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde

(1) Im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist, allgemeine
wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

(2) Die Priifungsaufgaben miissen praxisbezogen sein. Der Priifling soll die Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(3) Die Priifungszeit betrdagt 60 Minuten.

Verfahrenstechnologe Metall und Verfahrenstechnologin Metall | Ausbildung Gestalten

21




§ 29
Gewichtung der Priifungsbereiche und Anforderungen flir das Bestehen der Abschlusspriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Priifungsbereiche sind in der Fachrichtung Nichteisenmetallurgie wie folgt zu gewich-

ten:
1. Metalltechnik mit 30 Prozent,
2. Arbeitsauftrag mit 40 Prozent,
3. Auftrags- und Fertigungsplanung mit 10 Prozent,
L. Nichteisenmetallurgische Prozesse mit 10 Prozent sowie
5. Wirtschafts- und Sozialkunde mit 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Priifungsleistungen wie folgt bewertet worden sind:
1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,
2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,ausreichend”,
3. im Priifungsbereich Arbeitsauftrag mit mindestens ,ausreichend”,
L. in mindestens zwei weiteren Priifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend" und
5. in keinem Priifungsbereich von Teil 2 mit ,ungeniigend".

(3) Auf Antrag des Priiflings ist die Priifung in einem der Priifungsbereiche ,, Auftrags- und Fertigungsplanung”, ,Nichtei-
senmetallurgische Prozesse" oder ,Wirtschafts- und Sozialkunde" durch eine miindliche Priifung von etwa 15 Minuten
zu ergdanzen, wenn

1. der Priifungsbereich schlechter als mit ,,ausreichend" bewertet worden ist und
2. die miindliche Ergdnzungspriifung fiir das Bestehen der Abschlusspriifung den Ausschlag geben kann.

(&) Bei der Ermittlung des Ergebnisses fiir diesen Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der miind-
lichen Erganzungspriifung im Verhaltnis 2:1 zu gewichten.

Unterabschnitt 6: Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Nichteisenmetallumformung

§ 30
Inhalt von Teil 2

(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich in der Fachrichtung Nichteisenmetallumformung auf
1. die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungsrahmenplan genannten
Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten entspricht.

(2) In Teil 2 der Abschlusspriifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand von Teil 1 der
Abschlusspriifung waren, nur insoweit einbezogen werden, als es fiir die Feststellung der beruflichen Handlungsfahig-
keit erforderlich ist.
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§31
Priifungsbereiche von Teil 2

Teil 2 der Abschlusspriifung findet in der Fachrichtung Nichteisenmetallumformung in den folgenden Priifungsbereichen

statt:

. Arbeitsauftrag,

. Auftrags- und Fertigungsplanung,

Nichteisenmetallumformungsprozesse sowie

. Wirtschafts- und Sozialkunde.

§32
Priifungsbereich Arbeitsauftrag

(1) Im Priifungsbereich Arbeitsauftrag soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1.

2.

8.

Art und Umfang von Produktionsauftragen fiir die Herstellung von Halbzeugen abzustimmen,

Informationen fiir das Herstellen von Produkten zu beschaffen, auszuwerten und zu nutzen sowie sicherheitsre-
levante Vorgaben zu beachten,

. Auftragsabwicklungen unter Beriicksichtigung wirtschaftlicher und 6kologischer Gesichtspunkte zu planen und

mit vor- und nachgelagerten Bereichen abzustimmen sowie Planungsunterlagen zu erstellen,

Produkte unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit und Umweltschutz herzustellen und Terminvorgaben ein-
zuhalten,

betriebliche Qualitatssicherungssysteme anzuwenden und Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch zu su-
chen, zu beseitigen und zu dokumentieren,

die Einsatzfahigkeit von Priifmitteln festzustellen, Priifplane und betriebliche Priifvorschriften anzuwenden so-
wie Priifergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren,

. Arbeitsabldufe und Prozessdaten zu erldutern sowie Produkte an den nachgelagerten Prozessschritt zu liberge-

ben und

Instandhaltungserfordernisse festzustellen und notwendige MaBnahmen einzuleiten.

(2) Der Priifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren. Die Arbeitsauf-
gabe kann aus mehreren Teilaufgaben bestehen. Wahrend der Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe wird mit dem Priifling
ein situatives Fachgesprdch iiber die Arbeitsaufgabe gefiihrt. Das situative Fachgesprach kann aus mehreren Gesprach-
sphasen bestehen.

(3) Die Priifungszeit betrdgt insgesamt vier Stunden. Das situative Fachgesprach dauert hochstens 30 Minuten.
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§33
Prifungsbereich Auftrags- und Fertigungsplanung
(1) Im Priifungsbereich Auftrags- und Fertigungsplanung soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. Auftrage, Prozesse und Sachverhalte zu analysieren und technische Unterlagen auf Vollstandigkeit und Richtig-
keit zu priifen und zu erganzen,

2. Messwerte, Tabellen und Diagramme auszuwerten sowie Berechnungen durchzufiihren,
3. Prozesse und Fertigungsabldufe zu planen und zu bewerten sowie Warenstrome zu erfassen und sicherzustellen,

L. Warmebehandlungsverfahren anzuwenden und die Beeinflussung von chemischen Vorgangen auf Produkte und
Umwelt zu beurteilen,

5. qualitdtssichernde MaRnahmen durchzufiihren und technische Regelwerke, berufsbezogene Vorschriften sowie
Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestimmungen anzuwenden und

6. InstandhaltungsmaRnahmen zu unterscheiden, zu planen und durchzufiihren.
(2) Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(3) Die Priifungszeit betrdgt 90 Minuten.

34
Priifungsbereich Nichteifenmetallumformprozesse
(1) Im Priifungsbereich Nichteisenmetallumformprozesse soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,
1. Vormaterialien und Nichteisenmetallumformverfahren zu unterscheiden,
2. Fehlerarten zu unterscheiden, Fehlerursachen zu benennen und MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung zu erldutern,
3. Anlagen fiir Nichteisenmetallumformprozesse zu beschreiben,
L. Oberflachenbehandlungsprozesse zu unterscheiden,
5. Anlagen zur Temperaturfiihrung zu unterscheiden,
6. Adjustageabldufe zu erkldren,
7. verfahrenstechnologische Berechnungen durchzufiihren und
8. Werkstoff- und Giitenormen zu erldutern.
(2) Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(3) Die Priifungszeit betrdgt 90 Minuten.

§ 35
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde

(1) Im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist, allgemeine wirt-
schaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

(2) Die Priifungsaufgaben miissen praxisbezogen sein. Der Priifling soll die Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(3) Die Priifungszeit betrdgt 60 Minuten.
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§ 36
Gewichtung der Priifungsbereiche und Anforderungen flir das Bestehen der Abschlusspriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Priifungsbereiche sind in der Fachrichtung Nichteisenmetallumformung wie folgt zu

gewichten:
1. Metalltechnik mit 30 Prozent,
2. Arbeitsauftrag mit 40 Prozent,
3. Auftrags- und Fertigungsplanung mit 10 Prozent,
L. Nichteisenmetallumformprozesse mit 10 Prozent sowie
5. Wirtschafts- und Sozialkunde mit 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Priifungsleistungen wie folgt bewertet worden sind:
1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,
2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,ausreichend”,
3. im Priifungsbereich Arbeitsauftrag mit mindestens ,ausreichend”,
L. in mindestens zwei weiteren Priifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend" und
5. in keinem Priifungsbereich von Teil 2 mit ,ungeniigend".

(3) Auf Antrag des Priiflings ist die Priifung in einem der Priifungsbereiche ,, Auftrags- und Fertigungsplanung”, ,Nichtei-
senmetallumformprozesse" oder ,Wirtschafts- und Sozialkunde" durch eine miindliche Priifung von etwa 15 Minuten
zu ergdanzen, wenn

1. der Priifungsbereich schlechter als mit ,,ausreichend" bewertet worden ist und

2. die miindliche Ergdnzungspriifung fiir das Bestehen der Abschlusspriifung den Ausschlag geben kann.

Bei der Ermittlung des Ergebnisses fiir diesen Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der
miindlichen Erganzungspriifung im Verhaltnis 2:1 zu gewichten.

Abschnitt 3: Weitere Berufsausbildung

§ 37
Anrechnung von Ausbildungszeiten

(1) Die erfolgreich abgeschlossene Berufsausbildung zur Fachkraft fiir Metalltechnik kann im Umfang von 18 Monaten auf
die Dauer der Berufsausbildung nach dieser Verordnung angerechnet werden.

(2) Die erfolgreich abgeschlossene Berufsausbildung zur Maschinen- und Anlagenfiihrerin und zum Maschinen- und Anla-
genfiihrer im Schwerpunkt Metall- und Kunststofftechnik kann im Umfang von 18 Monaten auf die Dauer der Berufs-
ausbildung nach dieser Verordnung angerechnet werden.

Abschnitt &4: Schlussvorschriften

§ 38
Inkrafttreten, AulRerkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 2018 in Kraft. Gleichzeitig tritt die Verordnung liber die Berufsausbildung zum Ver-
fahrensmechaniker/zur Verfahrensmechanikerin in der Hiitten- und Halbzeugindustrie vom 28. Mai 1997 (BGBI. I S.
1260), die durch Artikel 2 der Verordnung vom 2. Juli 2015 (BGBI. | S. 1134) gedndert worden ist, auRer Kraft.
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2.1.2 Ausbildungsrahmenplan

Der Ausbildungsrahmenplan als Teil der Ausbildungsord-
nung nach § 5 BBIG, bildet die Grundlage fiir die betriebliche
Ausbildung. Er listet die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten auf, die in den Ausbildungsbetrieben zu vermitteln
sind.

Thre Beschreibung orientiert sich an beruflichen Aufgaben-
stellungen und den damit verbundenen Téatigkeiten. In der
Summe beschreiben sie die Qualifikationen, die fiir den Be-
ruf notwendig sind. Die Methoden, wie sie zu vermitteln
sind, bleiben den Ausbildern und Ausbilderinnen iiberlassen.

Die im Ausbildungsrahmenplan aufgefithrten Qualifika-
tionen sind in der Regel gestaltungsoffen, technik- und ver-
fahrensneutral sowie handlungsorientiert formuliert. Diese
offene Darstellungsform gibt den Ausbildungsbetrieben die
Moglichkeit, alle Anforderungen der Ausbildungsordnung
selbst oder mit Verbundpartnern abzudecken. Auf diese Wei-
se lassen sich auch neue technische und arbeitsorganisatori-
sche Entwicklungen in die Ausbildung integrieren.

Mindestanforderungen

Die Vermittlung der Mindestanforderungen, die der Aus-
bildungsrahmenplan vorgibt, ist von allen Ausbildungsbe-
trieben sicherzustellen. Es kann dariiber hinaus ausbildet
werden, wenn die individuellen Lernfortschritte der Auszu-
bildenden es erlauben und die betriebsspezifischen Gege-
benheiten es zulassen oder gar erfordern. Die Vermittlung
zusatzlicher Ausbildungsinhalte ist auch moglich, wenn sich
aufgrund technischer oder arbeitsorganisatorischer Ent-
wicklungen weitere Anforderungen an die Berufsausbildung
ergeben, die im Ausbildungsrahmenplan nicht genannt sind.
Die iiber die Mindestanforderungen vermittelten Ausbil-
dungsinhalte sind jedoch nicht priifungsrelevant.

Konnen Ausbildungsbetriebe nicht simtliche Quali-
. fikationen vermitteln, kann dies z. B. im Wege der
Verbundausbildung ausgeglichen werden.

Der Ausbildungsrahmenplan fiir die betriebliche Ausbildung
und der Rahmenlehrplan fiir den Berufsschulunterricht sind
inhaltlich und zeitlich aufeinander abgestimmt. Es empfiehlt
sich fiir Ausbilder und Ausbilderinnen sowie Berufsschul-
lehrer und Berufsschullehrerinnen, sich im Rahmen der Ler-
nortkooperation regelmaf3ig zu treffen und zu beraten.

Auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans muss ein be-
trieblicher Ausbildungsplan [V Kapitel 2.1.5] erarbeitet wer-
den, der die organisatorische und fachliche Durchfithrung
der Ausbildung betriebsspezifisch regelt. Fiir die jeweiligen
Ausbildungsinhalte werden hierfiir zeitliche Zuordnungen in
Wochen als Orientierung fiir die betriebliche Vermittlungs-
dauer angegeben. Sie spiegeln die unterschiedliche Bedeu-
tung wider, die dem einzelnen Abschnitt zukommt.

2.1.3 Erlduterungen zum
Ausbildungsrahmenplan

Vorbemerkungen

Die Hinweise und Erlduterungen zum Ausbildungsrahmen-
plan illustrieren die Ausbildungsinhalte durch weitere De-
taillierung so, wie es fiir die praktische und theoretische Aus-
bildung vor Ort erforderlich ist, und geben dariiber hinaus
vertiefende Tipps. Sie machen damit die Ausbildungsinhalte
fiir die Praxis greifbarer, weisen Losungswege bei auftre-
tenden Fragen auf und geben somit dem Ausbilder und der
Ausbilderin wertvolle Hinweise fiir die Durchfithrung der
Ausbildung.Die Erlauterungen und Hinweise (rechte Spalte)
zu den zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnissen und F&-
higkeiten sind beispielhaft und erheben keinen Anspruch auf
Vollstandigkeit. Sie geben den Ausbildenden Anregungen;
je nach betrieblicher Ausrichtung sollen passende Inhalte in
der Ausbildung vermittelt werden.
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Abschnitt A: fachrichtungsiibergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

zeitliche Richtwerte

Teil des Ausbildungsberufsbildes/ in Wochen im
zu vermittelnde Fertigkeiten, Erlduterungen
Kenntnisse und Fahigkeiten 1.—18. 19.-42.
Monat Monat
1 Handhaben von Werk- und Hilfsstoffen (§ & Absatz 2 Nummer 1)

a) Werkstoffeigenschaften von Me- »  physikalische Eigenschaften, z. B. Dichte, Schmelz-
tallen und Nichtmetallen und die temperatur
Verdanderungen der Werkstoffei- » mechanische Eigenschaften, z. B. Harte, Festigkeit
genschaften beurteilen »  chemische Eigenschaften, z. B. Toxizitdat, Brennbar-

keit

»  fertigungstechnische Eigenschaften, z. B. GieBbar-
keit, Umformbarkeit

b) Werkstoffe nach ihrer Verwen- »  Werkstoffe, z. B. Rohstoffe (organische, anorgani-
dung auswdhlen und handhaben sche), Halbzeuge, Zwischenprodukte
¢) Hilfs- und Betriebsstoffe nach > Unterscheidung und Einsatzmdoglichkeiten von Kiihl-
ihrer Verwendung zuordnen, ein- und Schmierstoffen, z. B. Viskositdt, Temperaturver-
setzen und fachgerecht entsorgen halten
d) Erzeugungsverfahren fiir Metalle »  metallische Bindung
und deren Legierungen unter- »  Oxidationsverfahren, z. B. Rosten
scheiden »  Reduktionsverfahren, z. B. Raffinieren 9
»  Schmelzen
> GieBen
>  Galvanisieren
> Extrudieren
e) Werkstoffnormung fiir Eisen, »  Normung nach Kennziffern, z. B. 1.4571
Stahl und Nichteisenmetalle und »  Normung nach Bezeichnung, z. B. S 235 JR, C 45
deren Legierungen zuordnen »  Normung von Halbzeugen, z. B. DC03
»  Normung von Nichteisenmetallen, z. B. Cuzn 37

v

f) Guss- und Knetwerkstoffe als GieRbarkeit und Umformbarkeit
unlegierte und legierte Sorten »  Einfluss von Legierungselementen
unterscheiden

g) Verfahren zur Priifung von Werk- »  zerstorende und zerstorungsfreie Werkstoffpriifung

und Hilfsstoffen unterscheiden > Werkstattpriifverfahren", z. B. Feilprobe, Sichtprii-
fung, Klangprobe
2 Handhaben und Warten von Arbeits- und Betriebsmitteln (§ & Absatz 2 Nummer 2)

a) Bestimmungen und Sicherheits- >  Betriebsanweisungen
regeln beim Arbeiten mit Arbeits- | »  personliche Schutzausriistung
und Betriebsmitteln einhalten »  Einschdatzung von Gefdhrdungen

b) Arbeits- und Betriebsmittel auf- »  Auswahl der Werkzeuge
tragsbezogen auswahlen und > Arbeitsmittel und deren Einsatzmoglichkeiten
einsetzen

c) Arbeits- und Betriebsmittel in- »  Wartung von Werkzeugen und Maschinen anhand L
spizieren, pflegen und warten von Wartungsplanen
und die Durchfiihrung der Mal3- »  0Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz

nahmen dokumentieren

d) Arbeits- und Betriebsmittel auf »  Sichtpriifung
mechanische Beschadigungen »  Funktionspriifung
priifen und die Instandsetzung
veranlassen
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3

Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen

Herstellen von Bauteilen und Baugruppen (§ & Absatz 2 Nummer 3)

zeitliche Richtwerte

in Wochen im

1.-18.
Monat

19.-42.

Monat

a) Betriebsbereitschaft von Werk- > Sichtpriifung
zeugmaschinen einschlieBlich der | »  Funktionspriifung
Werkzeuge sicherstellen »  MaBnahmen ergreifen
b) Werkzeuge und Spannzeuge un- »  Riisten von Werkzeugmaschinen, z. B. Frasmaschine,
ter Beriicksichtigung der Verfah- Drehmaschine, Bohrmaschine
ren auswdhlen und Werkstiicke »  Spannzeuge, z. B. Maschinenschraubstock, Spann-
ausrichten und spannen futter, Parallelstiicke
> Priifmittel, z. B. Messuhr
c) Werkstiicke durch manuelle »  Schrupp- und Schlichtbearbeitung
Fertigungsverfahren, insbeson- »  Innen- und AuRengewinde herstellen
dere durch Feilen und Gewinde-
schneiden, herstellen
d) Schnittdaten an Werkzeugma- »  Drehzahl, Vorschub, Spantiefe
schinen mit Hilfe von Tabellen »  Berlicksichtigung von Material und Werkzeugen
und Diagrammen bestimmen und
einstellen
e) Werkstiicke aus verschiedenen »  Arbeitsvorbereitung, z. B. AnreiBen und Kdérnen
Werkstoffen durch maschinelle »  Werkzeugmaschine riisten
Fertigungsverfahren, insbeson-
dere durch Bohren, Drehen und
Frasen, herstellen
f) Passungen normgerecht herstel- »  UbermaBpassung
len »  Ubergangspassung
»  Spielpassung
g) Werkstiicke insbesondere durch »  manuelle und maschinelle Trennverfahren, z. B.
Sagen und Biegen trennen und Handbligelsdge, Maschinensage
umformen »  manuelle und maschinelle Biegeverfahren, z. B.
Biegeklotz, Schwenkbiegen, Gesenkbiegen
h) Bleche durch Scheren unter Be- > Scherschneiden
riicksichtigung des Werkstoffes, > Scherkrafte
der Blechdicke und des Kraftbe- »  manuelles und maschinelles Scherschneiden, z. B.
darfs trennen Blechschere, Schlagschere
i) Stahlbleche und -profile mit »  Trennschnitt mit verschiedenen Materialdicken
Schneidbrennern durch Gerad- »  Schnittqualitat
schnitte trennen »  Brennereinstellung, z. B. Gasdriicke, Bediisung
j) Rohre unter Beachtung des »  Biegen von Rundrohren unter Beachtung von
Wanddicken-Durchmesser-Ver- Mindestbiegeradien, Profil und Biegevorrichtung
héaltnisses umformen »  manuelle und maschinelle Biegeverfahren
k) Bauteile aus gleichen und un- »  form-, kraft- und stoffschliissiges Verbinden, z. B.
terschiedlichen Werkstoffen zu Schrauben, Kleben, Schweilen, Loten
Baugruppen fiigen
I) Bauteile und Baugruppen nach »  Montagereihenfolge
technischen Unterlagen demon- »  Montage- und Anordnungspldne
tieren und montieren sowie auf »  Montage- und Demontagewerkzeuge
Funktion, Form- und MaRhaltig- »  Priifwerkzeuge
keit priifen »  technische Zeichnungen
»  Maschinenelemente
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Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen

m) Rohr- und Schlauchverbindungen | »  Klemmwerkzeuge
durch Klemmen und Verschrau- »  Klemm- und Schraubverbindungen nach Hersteller-
ben herstellen vorgaben

n) Bauteile aus Metallen oder »  Vorbereitung und Gestaltung der Klebeflachen
Kunststoffen durch Kleben ver- > Klebstoffe
binden »  chemisch abbindend, z. B. Zwei-Komponenten-

Klebstoff
»  physikalisch abbindend, z. B. Nassklebstoffe

0) SchweiBRbarkeit von metalli- > Auswahl des Schweilverfahrens, z. B. Schmelz-
schen Werkstoffen beurteilen schweiB- und PressschweiBverfahren
und Werkstiicke zum SchweilRen »  SchweiBnahtvorbereitung, z. B. Naht- und StoRarten
vorbereiten und thermisch ver- »  Schweifnahtsymbolik
binden »  Nacharbeiten, z. B. Schleifen, Beizen, Reinigen

Aufbauen und Anwenden von Steuerungs- und Regelungstechnik (§ &4 Absatz 2 Nummer &)

a) Bestimmungen und Sicherheits- »  Unterweisungen
regeln beim Arbeiten mit elektri- | »  Verbots- und Gebotsschilder
schen Anlagen, Maschinen und »  Warn- und Sicherheitsschilder
Betriebsmitteln anwenden »  Betriebsanweisungen
b) steuerungstechnische Unterlagen | »  Ablaufdiagramme, z. B. Wegschrittdiagramm,
und Prozessdaten auswerten GRAFCET
»  Fehlerdiagnose
¢) Einsatzbereiche fiir Regelungs- »  Pneumatik, Elektropneumatik und Hydraulik
und Steuerungssysteme unter- »  Prozessleitsysteme, z. B. Bedien- und Beobach-
scheiden tungsstation
d) Messwerte unter Beachtung der »  Druck
Messbereiche und Fehlermdglich- | »  Temperatur
keiten ablesen und bewerten > Geschwindigkeit
»  Volumen
e) Signaleinrichtungen fiir Grenz- »  Messgerdte, z. B. Manometer, Thermoelemente
wertiiberwachungen beobachten
und bei Abweichungen reagieren
f) Regelungs- und Steuerungs- »  Vorgaben abgleichen
komponenten liberwachen und > Meldesysteme kennen
einstellen und bei Stérungen > Regelung kontinuierlicher Produktion
MaRBnahmen zur Stérungsbeseiti- | »  Steuerung diskontinuierlicher Produktion
gung einleiten
g) im Bereich Pneumatik, Elektro- »  physikalische Grundlagen
pneumatik und Hydraulik: »  Auswahl geeigneter Werkzeuge
aa) Bauteile und Baugruppen > Wegventile
entsprechend ihren Funk- > Zylinder
tionen auswahlen und > Ventilblocke
einsetzen »  Schlauche
»  Rohre
bb) Schaltungen entwickeln »  pneumatische Bildzeichen
und Schalt- und Funkti- »  pneumatische Schaltzustande
onspldne erstellen »  wegabhdngige Steuerung
»  UND-/-ODER-Funktion

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat

19.-42.
Monat
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Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zeitliche Richtwerte

I';(: zu vermittelnde Fertigkeiten, Erlduterungen
. Kenntnisse und Fihigkeiten 1.-18.
Monat
cc) Schaltungen aufbauen, > Druckmessgerdte
anschlieRen und priifen, > Zeitglieder
Druck messen und Volu- »  Relais
menstrom einstellen »  Stromventile
dd) Bauteile und Baugruppen »  Wartungseinheit
montieren, einstellen und | »  Oler
demontieren > Druckmessgerat
> Drosseln
h) im Bereich Elektrotechnik: »  Flinf-Sicherheitsregeln
o Freischalten
o Spannungsfreiheit sicherstellen
o Erden und KurzschlieBen
» gegen Wiedereinschalten sichern
» benachbarte unter Spannung stehende Teile ab-
decken oder abschranken
aa) Bestimmungen und Sicher- | »  Klemmleisten
heitsregeln beim Arbeiten »  Stromlaufplane
mit elektrischen Anlagen, »  Bau- und Montagepldane
Maschinen und Betriebs- »  Funktionsiiberpriifung
mitteln einhalten
bb) Leitungen und An- »  Probebetrieb
schlussstellen kennzeich- »  Priifwerkzeuge, z. B. Spannungsmesser
nen und Anschlusszuord-
nungen skizzieren
cc) Leitungen fiir Steuerspan- »  Spannungsbereiche nach IEC 60449
nungen nach Vorgabe > Sicherheitskleinspannung
verbinden > Funktionskleinspannung
»  Schutzkleinspannung
dd) Bauteile mechanisch mon- | »  Ringschliissel
tieren und demontieren > Maulschliissel
»  Sechskantschliissel
»  Schraubendreher
»  Schrauben, Muttern, Scheiben
ee) Stromkreise mit Signal- »  Strom, Spannung, Widerstand
und Steuerungsbauteilen »  Gleichstrom, Wechselstrom
aufbauen, priifen und in »  Reihen- und Parallelschaltungen
Betrieb nehmen »  Unfallverhiitung fiir das Arbeiten an elektrischen
Anlagen
5 Anwenden von Logistik (§ &4 Absatz 2 Nummer 5)
a) Transport- und Anschlagmittel »  Seile, Ketten, Bander, Traversen, Schdkel, Haken
sowie Hebezeuge auswahlen, »  Gabelstapler, Krane, Eisenbahnen, LKW
ihre Betriebssicherheit beurteilen | »  Gefahrdungsbeurteilung
und unter Einhaltung der ein- > Tragkraftermittiung
schldgigen Vorschriften einsetzen | »  Belastungstabellen
»  Sicherheitsvorschriften, z. B. berufsgenossenschaft-
liche
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in Wochen im

19.-42,
Monat




Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen

b) Transportgut vorbereiten, sichern, | »  Anschlagpunkte
transportieren und lagern > Gewichtermittlung

> Schwerpunktermittiung
»  lagerort, z. B. zentrale bzw. dezentrale Lagerung
»  Rohstofflager
»  Hilfs- und Betriebsstofflager
»  Absatzlager

¢) Transportwege absichern »  ladungssicherung
»  Transport sperriger und schwerer Giiter
»  Transport mit Einweiser

d) Stoff- und Warenstrome erfassen
und sicherstellen

>

Input-, Output- und BestandsgrofRen

betriebliches Umweltmanagement, z. B. 1SO 14001
oder EMAS

Supply-Chain-Management

Steuern von Produktionsprozessen (§ & Absatz 2 Nummer 6)

a) Ablaufpldne anwenden

>

Produktionsplan

»  Tagesprogramm
»  Reinigungs- und Wartungsplan
b) Einsatzstoffe, Vormaterialien und | »  Auswdhlen nach Vorgabe, z. B. Produktionsplan,
Hilfsstoffe auswahlen und dabei Tagesprogramm
Kundenanforderungen und wei- »  Qualitdtsanforderungen
tere Verarbeitung beriicksichtigen
¢) Produktionsanlagen beschicken »  Bunkeranlagen fiir Legierungsmittel, Zuschldge
d) Produktionsprozesse iiberwachen | »  Uberwachungseinrichtungen, z. B. akustische und
und optimieren und Materialfluss optische Signale
sicherstellen »  Hard- und Softwarekomponenten zur Steuerung,
z. B. Steuerpult, Prozessleitsystem
»  Kommunikation mit vor- und nachgelagerten Berei-
chen
e) Stofffluss bei der Erzeugung von > Transportwege und -mittel
Produkten verfolgen und Pro- »  Transportpunkte und -zeiten
zessdaten erfassen > Prozessleitsystem
»  Kameraliberwachung
f) Uberwachungs-, Mess- und >  Prozessleitsystem
Kommunikationseinrichtungen >  Leitwarte
bedienen
g) Prozessdaten auswerten und > Soll-Ist-Vergleich
MaRnahmen zur Prozessoptimie- | »  kontinuierlicher Verbesserungsprozess
rung einleiten und dokumen-
tieren
h) energierelevante Anlagenteile > Prozessleitsystem
tiberwachen und Verbrauch und > Soll-Ist-Vergleich
Energieeffizienz einschdtzen
i) Energieverluste vermeiden > Pufferspeicher
> leckagen

j) Stérungen im Stofffluss feststellen
und dokumentieren und MaR-
nahmen zu deren Beseitigung
ergreifen

Soll-Ist-Vergleich

Kommunikation mit vor- und nachgelagerten Berei-
chen

Auftreten von Storungen
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Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen

4 Beeinflussen von chemischen Vorgingen (§ 4 Absatz 2 Nummer 7)
a) chemische Prozesse in den Pro- »  Verkokungsprozess
duktionsverfahren, insbesondere »  Boudouard-Reaktion
Oxidations- und Reduktions- »  Entschwefelung
vorgdnge, unterscheiden und »  ROstung
beurteilen > Frischprozess
»  Verblasen
»  Reduktionsprozess z. B. indirekte oder direkte Re-
duktion
»  Polen
»  Treiben (Blei-Silber)
»  Raffinieren
»  Schlackenbildung
> Elektrometallurgie z. B. wdsserige bzw. Schmelz-
flusselektrolyse
»  Sekunddrmetallurgie z. B. Vakuummetallurgie, Pfan-
nenmetallurgie
b) Wirkungen der chemischen Pro- »  Werkstoffeigenschaften z. B. chemische bzw. mecha-
zesse auf das Produkt, auf den nische Beanspruchung
Ablauf des Verfahrens und auf »  chemische Reaktionen z. B. Reduktion, Oxidation,
die Umwelt beurteilen und be- Hydratisierung, Katalyse
einflussen > Energieumsatz (exotherm endotherm)
»  Emissionen z. B. Abgas, Staub, Ldrm, Abwasser
»  Immissionen z. B. Mensch, Tier, Pflanzen, Boden,
Wasser, Atmosphdre, Kulturgiiter
¢) Sduren, Laugen, Emulsionen, > Werkstoffeigenschaften
Salze und deren Lésungen un- »  chemische Beanspruchung z. B. Korrosion
ter Beachtung des Arbeits- und »  Bayer-Verfahren, z. B. Tonerde
Umweltschutzes handhaben »  chemische Reaktionen
»  chemische Gleichungen
»  Recycling z. B. Wiederverwendung, Weiterverwen-
dung
»  Entsorgung
d) gas-, dampf- und staubférmi- »  Bedeutung Emission-Immission z. B. Gefahrdungs-
ge Emissionen erkennen, ihre potential
Bedeutung beurteilen und MaR- »  Gas- und Dampfleitungen
nahmen zur Emissionsreduzie- »  Gasreinigungsanlagen z. B. Gewebefilter, Elektrosta-
rung einleiten tische Gasreinigung (EGR), Zyklone, Wéscher
> Toxizitat
»  Umweltschutz
e) Funktionsfahigkeit von Abluft- »  Priifung Sicherheitseinrichtungen
und Abwasserreinigungsanlagen »  Betriebsbereitschaftspriifung
priifen und bei Storungen MaR- »  Betriebsliberwachung, z. B. Prozessleitsysteme
nahmen zur Stérungsbeseitigung | »  Storungserfassung, z. B. Prozessleitsystem, Begut-
einleiten achtung
» Instandhaltung, z. B. Eigenregie, Beauftragung
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in Wochen im




zeitliche Richtwerte
Teil des Ausbildungsberufsbildes/ in Wochen im

zu vermittelnde Fertigkeiten, Erlduterungen

Kenntnisse und Fahigkeiten 1.—18. 19.-42.
Monat Monat

8 Anwenden von Warmebehandlungsverfahren (§ 4 Absatz 2 Nummer 8)

a) Einfluss des Kohlenstoffs auf die »  Eisenwerkstoffe anhand Kohlenstoffanteils einteilen
Eigenschaften der Eisenwerkstof- | »  Anwendungs- und Bearbeitungseigenschaften in

fe im Hinblick auf die weitere Abhdngigkeit des Kohlenstoffgehaltes kennen

Verwendung beurteilen und

beriicksichtigen 2
b) Wédrmebehandlungsverfahren > thermische Verfahren

unterscheiden »  thermochemische Verfahren

»  Kombinationen der thermischen und thermochemi-
schen Verfahren kennen

¢) Einfluss von Begleit- und Legie- > Unterscheidung Legierungs- und Begleitelemente
rungselementen auf Gefiige und »  erwiinschte und nicht erwiinschte Eisenbegleiter und
Werkstoffeigenschaften bei der deren Auswirkungen
Warmebehandlung beriicksich- »  Wirkung der Legierungselemente
tigen

d) Zustandsschaubilder fiir Zwei- »  Diagramme der Grundsysteme
stoffsysteme auswerten »  Diagramme vollstandiger Loslichkeit (Linsendia-

gramm)

>  Diagramme eines eutektischen und eutektoidem
Legierungssystems

»  Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubilder (ZTU) 2
auswerten

»  Eisen-Kohlenstoff-Diagramm, z. B. ,Stahlecke"

e) Werkstiicke warmebehandeln »  Gliihverfahren
> Vergliten
»  Randschichtharten
»  Wadrmebehandlungsanlagen
»  Wdrmebedarf
»  direkte und indirekte Erwarmung
f) Wédrmebehandlungsdiagramme »  Warmebehandlungsdiagramme erstellen und ana-
auswerten lysieren
9 Priifen von Werkstoffen (§ & Absatz 2 Nummer 9)
a) Verfahren zur Priifung der che- »  Spektralanalyse
mischen Zusammensetzung von »  nasschemische Verfahren (Titration)
Werkstoffen unterscheiden »  Rontgenfluoreszenzanalyse
»  Gaschromatographie
b) Verfahren zu metallographischen > Lichtmikroskopie
Untersuchungen unterscheiden »  Elektronenmikroskopie
»  Thermoanalyse
»  Stirnabschreckversuch
c) Verfahren der zerstérenden und »  zerstorende Priifverfahren
der zerstérungsfreien Priifung o Zug-, Druck-, Biege- und Torsionsversuche
unterscheiden » Kerbschlagbiegeversuch 2

» Hartepriifverfahren

o Tiefungsversuch nach Erichsen
»  zerstorungsfreie Priifverfahren

o Durchstrahlungspriifung

» Farbeindringverfahren

» Magnetpulverpriifung

Messen und Lehren

Messwerte statistisch erfassen und auswerten
Maschinen- und Prozessfahigkeiten
Oberflachenpriifung

d) betriebsiibliche Priifungen im
Rahmen der Qualitatssicherung
durchfiihren, Ergebnisse beurtei-
len und dokumentieren

vVvyVvVvyly
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Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen

zeitliche Richtwerte

in Wochen im

1.-18.
Monat

19.-42,
Monat

10 Instandhalten von Produktionssystemen und Anlagen (§ & Absatz 2 Nummer 10)
a) Instandhaltungsanleitungen und | »  Baupldne
Betriebsanweisungen anwenden »  Wartungslisten
»  Unfallverhiitung
»  Einsatz von Hilfsmitteln
b) Wartungs- und Inspektionslisten »  Wartungspldane
anwenden > Wartungsintervalle
»  Betriebsanleitungen
¢) VerschleiRteile im Rahmen der > Teilelisten
Instandhaltung austauschen > VerschleiB feststellen
d) Stérungen und ihre Ursachen »  Produktionsablaufdiagramme
feststellen »  VerschleiR am Werkzeug
> Qualitatsvorgaben
e) Instandsetzungsarbeiten vor- »  Arbeitssicherheit bei Instandsetzungs- bzw.
bereiten und durchfiihren und Wartungsarbeiten
MaBnahmen zur Instandsetzung > Unfallverhiitung
veranlassen »  Einsatz von Hilfsmitteln
»  0Ordnung und Sauberkeit
f) Stérungen, Stérungsursachen und | »  Instandhaltung- und Wartungsantrage
Instandhaltung dokumentieren »  Produktionsberichte
und kommunizieren
g) betriebsspezifische Einrichtungen | »  Filteranlagen
zum Schutz der Umwelt einsetzen | »  Absauganlagen
und instand halten > Wasseraufbereitungsanlagen
»  larmmindernde Anlagen
> Umweltschutzkreis
»  Meldesysteme
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Abschnitt B: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fdhigkeiten in der Fachrichtung Eisen-
und Stahimetallurgie

zeitliche Richtwerte

Teil des Ausbildungsberufsbildes/ in Wochen im
zu vermittelnde Fertigkeiten, Erlduterungen
Kenntnisse und Fahigkeiten 1.—18. 19.-42.
Monat Monat
1 Aufbereiten und Lagern von Einsatzstoffen (§ & Absatz 3 Nummer 1)
a) Proben nehmen und zur Analyse »  Stichprobenverfahren
bereitstellen »  Transport
Labor
b) Einsatzstoffe nach Eigenschaften > Basizitat
beurteilen, nach Sorten trennen »  Eigenschaften z. B. mechanische, technologische,
und aufbereiten chemische
»  Aggregatzustand
Reinigen
Brechen, Sieben, Mischen, Pelletieren
¢) Einsatzstoffe unter Beachtung der | »  Lagerstatten
Sicherheitsvorschriften einlagern > Beliiftung
Reaktivitat, z. B. Wasser, Staub
8
Abbildung 1: Mischbett (Foto: AG der Dillin-
ger Hiittenwerke)
d) Einsatzstoffe nach Verwendungs- > Koksherstellung
zweck zusammenstellen »  Erzaufbereitung
»  Roheisenherstellung
»  Stahlherstellung
e) Verfahren zur Vor- und Aufberei- »  Aufbereitungsverfahren, z. B. Brechen, Sieben,
tung von Erzen anwenden und Mischen, Pelletieren
Anlagen bedienen »  Vorbereitungsverfahren, z. B. Mischen, Sintern,
Rosten
> Prozessleitsysteme
f) Herkunft, Arten und Aufbereitung »  Recycling
der Riicklaufstoffe unterscheiden > Aggregatzustand
und zur Weiterverwendung be- > lager
reitstellen
2 Durchfiihren von metallurgischen Prozessen (§ 4 Absatz 3 Nummer 2)
a) Verfahren und Anlagen der Roh- »  Hochofenverfahren
eisen- und Stahlerzeugung un- »  Sauerstoffblasverfahren
terscheiden und dabei chemische »  Elektrostahlverfahren
und metallurgische Vorgdnge »  Siemens-Martin-Verfahren
beriicksichtigen »  Vakuumanlage
b) Anlagen vorbereiten, iiberwachen, | »  Priifung Sicherheitseinrichtungen
bedienen und auf Funktion prii- > Betriebsbereitschaftspriifung
fen und Ergebnisse der Funktions- | »  Prozessleitsysteme
priifung beurteilen »  Steuerpult 40
c) Legierungen, Zuschlage, Zusdtze, »  Hochofenbeschickung
Brennstoffe und Reduktionsmittel | »  Sekunddrmetallurgie
berechnen und zugeben »  Vakuumbehandlung
d) Kiihlsysteme tiberwachen, bedie- | »  Priifung Sicherheitseinrichtungen
nen und auf Funktion priifen und | »  Betriebsbereitschaftspriifung
Ergebnisse der Funktionspriifung »  Prozessleitsysteme
beurteilen
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Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen

e) Beschickungseinrichtungen iiber- »  Priifung Sicherheitseinrichtungen
wachen, bedienen und auf Funk- | »  Betriebsbereitschaftspriifung
tion priifen und Ergebnisse der > Prozessleitsysteme
Funktionspriifung beurteilen > Bunker
»  Forderband
»  Begichtungsanlagen
Abbildung 2: Legierungsmaske
(Foto: AG der Dillinger Hiittenwerke)
f) Energieversorgung liberwachen > Prozessleitsysteme
und priifen und Ergebnisse der > Soll-Ist-Vergleich
Priifung beurteilen
g) Temperatur im Prozessablauf > Roheisen, z. B. Roheisenrinne, Torpedowagen
liberwachen und Temperaturmes- | »  Stahl, z. B. Konverter, Pfanne, Tundish
sungen durchfiihren
h) Proben im Prozess entnehmen >  Roheisen, z. B. Roheisenrinne, Torpedowagen
und zur Analyse weiterleiten so- »  Stahl z. B. Konverter, Pfanne, Tundish
wie Ergebnisse der Analyse beur- > labor
teilen > Soll-Ist-Vergleich
i) Abstiche vorbereiten und durch- »  Hochofen
flihren »  Konverter
> Elektrolichtbogenofen
j)  Schmelzen abschlacken »  Roheisen
> Stahl
k) Schmelzen in der Pfanne nachbe- | »  Homogenisierung
handeln »  Legierungseinstellung
»  Entschwefelung
»  Entgasung
»  Desoxidation
»  Reinheitsgrad
I) feuerfeste Baustoffe lagern, aus- > Arten, z. B. geformt, ungeformt
wadhlen und fiir den Einsatz vor- »  Materialien z. B. Magnesia, Dolomit, Schamotte,
bereiten Tonerde/Korund, Bauxit, Andalusit
»  Einsatzbereich z. B. Pfanne, Konverter, Elektrolicht-
bogenofen, Torpedo, Tundish
m) feuerfeste Baustoffe nach Ei- »  Schmelzpunkt
genschaften und Aufgaben > Festigkeit
unterscheiden, beurteilen und »  Dichte
einsetzen »  Umwandlungstemperatur
> Warmeleitfahigkeit
»  VerschleiR, z. B. mechanisch, thermisch, thermo-
mechanisch, chemisch
n) feuerfeste Ausmauerungen pfle- > Spritzmasse
gen und instand setzen > Stampfmasse
»  Schlammmasse
0) Nebenprodukte entsprechend der | »  Gas
Weiterverwertung klassifizieren »  Dampf
»  Schlacke
»  Schlackensand
»  Schrott

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat

19.-42,
Monat
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Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat

3 Urformen von Stahl (§ & Absatz 3 Nummer 3)
a) Einrichtungen zum VergieRen von »  Segmente
Schmelzen vorbereiten und be- > Kaltstrang
reitstellen »  Anfahrkopf
> Kokille
> Tundish
»  Pfanne
»  Schattenrohr
b) Schmelzen in vorbereitete Formen | »  Stranggussformate, z. B. Brammen, Vorbldcke,
vergieRen Kniippel, Draht
»  BandgielRen
»  BlockgieRen, z. B. Oberguss, Gespannguss
»  Form
»  Modell
Abbildung 3: StranggieRanlage
(Foto: AG der Dillinger Hiittenwerke)
c) GieRhilfsstoffe auswdhlen und »  Arten
einsetzen »  Bedeutung
»  Einsatz
d) Temperatur messen »  Pyrometer
»  Thermoelement
»  Ofenregelung
> Leitsysteme
e) GieRgeschwindigkeit fiir den »  Format
GieRvorgang beurteilen und re- »  Strangzahl
geln »  Erstarrung
> Prozessleitsystem
f) Erstarrungsvorgdnge von Stahl > Wasser-, Luftkiihlung
beeinflussen > GieBgeschwindigkeit
»  liquidus-, Solidustemperatur
g) beruhigtes und unberuhigtes Ver- | »  Anwendungsbereich
gieBen von Stahl unterscheiden > Einschliisse
> Qualitat
h) GieRfehler erkennen und MaR- »  Seigerung
nahmen zur Vermeidung ergreifen | »  Erstarrungsschrumpfung
»  Ausbauchung
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Abschnitt C: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung
Stahlumformung

zeitliche Richtwerte
Teil des Ausbildungsberufsbildes in Wochen im

zu vermittelnde Fertigkeiten, Erlauterungen
Kenntnisse und Fahigkeiten 1.-18. 19.-42.
Monat Monat

1 Vorbereiten und Lagern von Vormaterialien (§ & Absatz & Nummer 1)

a) Vormaterialien unterscheiden und | »  Stahlsorten
bereitstellen > Arbeits-/Laufkarten

b) Fehler am Vormaterial feststellen, »  Sichtkontrolle
beurteilen und beseitigen > MaRe

¢) Vormaterial anschlagen, transpor- | »  Krananlage
tieren, lagern und sichern Flurforderzeuge
> Anschlagmittel

v

2 Umformen von Stahl (§ & Absatz & Nummer 2)
a) Stahl- oder Gusssorten hin- »  physikalische Eigenschaften
sichtlich ihrer physikalischen, « Dichte
chemischen und technologischen » Wirmeleitfihigkeit

Eigenschaften unterscheiden und
Unterschiede bei der Umformung
beriicksichtigen

o Wdrmeausdehnung
o elektrische Leitfahigkeit
»  chemische Eigenschaften
o Korrosionsbestandigkeit
»  technologische Eigenschaften
o Duktilitat
Zugfestigkeit
Harte
Elastizitdtsmodul (Formsteifigkeit)
Gitterstruktur

b) Werkstoff- und Giitenormen an- »  Stahlschliissel
wenden »  DIN-Normen

¢) Verfahren fiir das Walzen, Strang- >  Walzen
pressen, Schmieden und Ziehen « Warm-/Kaltwalzen
unterscheiden « Flachwalzen
o Querwalzen
o Schragwalzen
>  Pressen
» direktes/indirektes Pressen
o Rund-/Profilpressen
o Rohrpressen
»  Schmieden
o Freiformschmieden
o Gesenkschmieden
» Ringwalzen
> Ziehen
o Profil-/Rohrziehen
» Hohlziehen
o Ziehen mit Dorn
» Einfach-/Mehrfachzug
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d)

Teil des Ausbildungsberufsbildes

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Werkzeuge auswahlen, transpor-
tieren und montieren

VYVYVYVYVVYVYY

Erlauterungen

Flurforderzeuge

Walzen, Messer, Rollen

Auswahl nach Fertigungsvorgaben

Begleitpapiere und Fertigungsvorschriften
Transport und Sicherung der schweren Werkzeuge
Lagerung der Werkzeuge

Montageeinrichtungen

Sauberkeit und Ordnung am Arbeitsplatz
Arbeitssicherheit bei Transport und Montage

Fehler an Werkzeugen feststellen
und beurteilen sowie beseitigen
oder ihre Beseitigung veranlassen

vVYvYyVvVVvyVvyy

v

Sichtkontrolle

Reparatur

Toleranzen

Oberflachenrauheit

Oberflachenfehler, z. B. Eindriicke, Riefen, Kratzer
Aufbereiten von Werkzeugen, z. B. Schleifen, Polie-
ren

Instandhaltung der Werkzeuge veranlassen

f)

Produktionsanlagen und Hilfsein-
richtungen vorbereiten, anhand
von Berechnungen einstellen und
bedienen

vVvyVYyYVvYyy

vy

Materialtransport

Materialkennzeichnung

Bearbeitungsplane, z. B. Walzstichplan, Abzugfolge
Riisten der Produktionsanlagen

Werkzeugwechsel, z. B. Walzenwechsel, Matrizen-
wechsel

Probebetrieb

Werkzeuglagerung

Umweltschutz

g)

Umformprozesse iiberwachen und
steuern

Arbeits-/Begleitkarten
MaRkontrolle
Uberwachungssysteme

h)

Proben nehmen und mechanisch-
technologische Priifungen durch-
flihren

Werkzeuge zur Probenahme, z. B. Stanzen, Scheren,
Sagen

Arbeitssicherheit bei Probenentnahme
Probenahme durch Verfahren mit offenen und ge-
schlossenen Schneiden

Kennzeichnung und Zuordnung der Proben
Messgerdte

Hartepriifverfahren, z. B. Brinell, Rockwell und
Vickers

KorngrofRen und Form

MaR-, Form- und Oberflachen-
priifungen durchfiihren

Priifmittel

Dicke, Breite

Rundheit, Zylindrizitdt, Geradheit, Sabelférmigkeit,
Formgenauigkeit

Oberflachenrauheit, Polierfahigkeit

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat

19.-42.
Monat
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Teil des Ausbildungsberufsbildes

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

L;‘: zu vermittelnde Fertigkeiten, Erlauterungen
. Kenntnisse und Fihigkeiten 1.-18. 19.-42.
Monat Monat
j) Fehlerarten unterscheiden, Fehler | »  Sichtkontrolle
erkennen, ihre Ursachen feststel- »  MaBkontrolle
len sowie MaRnahmen zur Besei- »  technische Gegebenheiten
tigung einleiten > Korrektur
»  Oberflachenfehler, z. B. Eindriicke, Kratzer, Riefen
»  Formfehler, z. B. Unrundheit, Keilférmigkeit, Sabel-
formigkeit
»  Verarbeitungsfehler, z. B. Einschliisse
»  Fehlermdglichkeitseinflussanalyse (FMEA)
k) Hilfsstoffe verwenden und ent- »  Recycling
sorgen »  Aufbereitungsanlagen
> Trennung
> Umweltschutz
»  Betriebsanweisungen
1) Anlagen zur Temperaturfiihrung > Hartedfen
unter Beriicksichtigung von Arten, | »  Anlassdfen
Funktionen sowie Energiearten > Gliihofen
liberwachen und bedienen
m) Arten der Oberflichenbehandlung | »  Mattieren
im Hinblick auf den jeweiligen > Polieren
Verwendungszweck unterscheiden | »  Beizen
n) Anlagen zur mechanischen und »  Polieranlagen
chemischen Oberflachenbehand- »  Beschichtungsanlagen
lung unterscheiden > Beizanlagen
»  Biirstmaschinen
»  Galvanikanlagen
0) Erzeugnisse adjustieren, der wei- »  spanende Verfahren, z. B. Arrondieren
teren Verwendung zufiihren und »  spanlose Verfahren, z. B. Schneiden, Spulen
fiir den Versand vorbereiten > Glihen
> Biegen
»  Schmieden
»  Transport
»  Richtanlagen
»  Spuleranlagen
»  Verpackungsanlagen
»  Verpackungsmaterial, z. B. Paletten, Spulen
»  Versandanweisungen
»  Versandbestimmungen, z. B. Uberseetransport
»  Kundenvorschriften
»  Versandbegleitpapiere
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Abschnitt D: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung
Nichteisenmetallurgie

zeitliche Richtwerte

Teil des Ausbildungsberufsbildes/ in Wochen im
zu vermittelnde Fertigkeiten, Erlauterungen
Kenntnisse und Fahigkeiten 1.-18. 19.-42.
Monat Monat
1 Aufbereiten und Lagern von Einsatzstoffen (§ & Absatz 5 Nummer 1)
a) Einsatzstoffe nach Eigenschaften > Primdr -und Sekundérrohstoffe
beurteilen, nach Sorten trennen »  Erze, Konzentrate
und aufbereiten »  Probenahme
»  Zerkleinern, z. B. Backenbrecher, Kugelmiihle
»  Sieben
> Klassieren
»  Mischen, z. B. Kollergang
»  Agglomerieren, z. B. Pelletieren
»  Trocknen
b) Einsatzstoffe unter Beachtung der »  Staub
Sicherheitsvorschriften einlagern »  Schadstoffe, z. B. Blei
»  personliche Schutzausriistung
»  technische SchutzmalRnahmen z. B. Beliiftung
»  REACH-Verordnung
¢) Verfahren zur Vor- oder Aufberei- | »  Sortieren, z. B. Magnetscheidung
tung von Einsatzstoffen anwen- »  Zerkleinern
den und Anlagen bedienen »  Agglomerieren
»  Waschen
»  Eindicken
d) Einsatzstoffe, Zuschldge und Zu- »  Schlackenbildner, z. B. Sand, Kalk, Glas
sdatze nach Verwendungszweck »  Riicklaufstoffe, z. B. Mulden, Schlacke, Schlicker
zusammenstellen, mischen und »  Kiihlmaterial, z. B. Schrott
einsetzen
e) technische Daten erfassen, den »  Prozessleittechnik
Prozess iiberwachen und Ergeb- > Messtechnik
nisse dokumentieren »  Automatisierungsanlagen
»  Datenanalyse
»  Dateninterpretation
»  Fehlerdiagnose
»  Informationstechnik
»  Mensch-Maschine-Schnittstelle
»  Vernetzung
Abbildung 4: Leitwarte (Foto: Aurubis AG)
f) Herkunft, Arten und Aufbereitung »  Primarrohstoffe
der Roh- und Riicklaufstoffe un- »  Sekunddrrohstoffe
terscheiden und zur Weiterver- »  Erze, z. B. Bauxit, Bleiglanz, Kupferkies, Zinkblende
wendung bereitstellen »  Konzentrat
»  Flotation
»  Recycling
g) Proben nehmen, beurteilen und »  Homogenitat
zur Analyse bereitstellen > Verunreinigung
»  Temperatur
»  Eintauchtiefe
>  Geschwindigkeit
»  Vorwdrmung, z. B. Probeldffel, Schopfkelle, Tauch-
kokille
> Arbeitssicherheit
»  Prdparation, z. B. Zerkleinern
»  Dokumentation
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Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen

2 Durchfiihren von metallurgischen Prozessen (§ &4 Absatz 5 Nummer 2)

a) Verfahren und Anlagen der Nicht- | »  pyrometallurgische Aggregate, z. B. Schmelzdfen
metalleisenerzeugung unterschei- hydrometallurgische Aggregate, z. B. Autoklaven,
den und dabei chemische und Laugungsbehadlter
metallurgische Vorgange beriick- »  elektrometallurgische Aggregate, z. B. galvanische
sichtigen Bdder, Elektrolysen

b) Einfliisse von Legierungselemen- > Leitfahigkeit
ten auf die Metalleigenschaften > Lotfahigkeit
unterscheiden »  Schweilbarkeit

»  Verformbarkeit

> Schmelzpunktsenkung
> Gusslegierung

»  Knetlegierung

>  Harte

»  Korrosionsbestandigkeit
> Festigkeit

c) Legierungen, Zuschlage, Zusatze, »  Prozentrechnung
Brennstoffe und Reduktionsmittel | »  Stochiometrie
berechnen und zugeben > chemische Gleichung

>  Heizwert
»  Wdrmemenge

d) metallurgische Ofen zur Nicht- »  Schwebeschmelzofen
eisenmetallerzeugung nach > Konverter
Bauweise und Funktion unter- > Schmelzkessel
scheiden > Seigerkessel

»  Trommelofen, z. B. Kurztrommelofen

»  Elektroofen, z. B. Widerstandsofen, Induktionsofen

> hydrometallurgische Verfahren, z. B. Bayer-Tonerde-
Gewinnung, Anodenschlamm, Platingewinnung

»  elektrometallurgische Verfahren, z. B. Elektrolyse

Abbildung 5: Ofenstich (Foto: Aurubis AG)

e) Anlagen iiberpriifen, beurteilen »  Warten
und vorbereiten > Instandhalten

> Inbetriebnahme

»  Erweiterung

>  Betriebsdatenerfassung
»  Datenanalyse

»  Dateninterpretation

»  Diagrammauswertung

42
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zeitliche Richtwerte
in Wochen im




Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen

f) Energietrdger fiir die Metallerzeu- | »  Heizol
gung einsetzen »  Kohle
»  Erdgas
»  elektrischer Strom
> Druckluft
»  Dampf
g) Energieversorgung liberwachen > Leitwarte
und priifen und Ergebnisse be- »  Nutzung Informationssysteme
urteilen »  Datenanalyse
»  Dateninterpretation
h) Metalle durch RGsten, Reduzieren, | »  sulfatisierendes Rosten
Konzentrieren und Raffinieren > Sinterrostung
gewinnen »  Schweberdstung
»  Rostenergie
»  ROstgasverarbeitung
»  Rostreduktion
»  Kupfersteinerzeugung
> Konvertierung
> Feuerraffination
»  elektrolytische Raffination
i) Metalle mit pyrometallurgischen »  pyrometallurgische Aggregate, z. B. Schwebeschmelz-
Verfahren, mit hydrometall- ofen, Konverter, Herdofen, Schmelzkessel, Trommel-
urgischen Verfahren oder mit ofen, Elektroofen
elektrometallurgischen Verfahren »  hydrometallurgische Verfahren z. B. Bayer-Tonerde-
raffinieren Gewinnung, Anodenschlamm, Platingewinnung
> elektrometallurgische Verfahren z. B. Elektrolyse,
Eloxalverfahren
Abbildung 6: Befiillen eines Konverters
(Foto: Aurubis AG)
j) feuerfeste Baustoffe nach Ei- »  Temperaturwechselbestandigkeit
genschaften und Aufgaben »  Einsatztemperatur
unterscheiden, beurteilen und »  Feuerfestigkeit
einsetzen »  Zusammensetzung
»  Verwendungszweck, z. B. oxidierende oder redu-
zierende Atmosphadre, saure Schmelze, basische
Schmelze
k) Abldufe iiberwachen, steuern und | »  Prozessleitsystem
regeln >  Leitwarte
> Prozesszustdande
»  Ablaufsteuerung
»  Blockschaubild

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat

19.-42,
Monat
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Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen

I) Bestiickungseinrichtungen iiber- »  Bandférderer
wachen, priifen, beurteilen und »  Zellenradschleusen
bedienen > Kettenforderer
»  Schneckenforderer
>  Rollenforderer
> Hubtisch
»  pneumatische Forderung
m) Temperatur im Prozessablauf »  Thermometer
liberwachen und Temperaturmes- | »  Thermoelemente
sungen durchfiihren »  Widerstandthermometer
>  Infrarot-Thermometer
> Pyrometer
»  Warmebildkamera
> Leitwarte
n) Proben entnehmen und beurtei- »  physikalische Eigenschaften
len, Analyseergebnisse bewerten »  chemische Eigenschaften
und dokumentieren und den »  Zusammensetzung
Prozess anpassen »  Zuschlagstoffe
> legierungsstoffe
> Temperatur
> Luft-Gas-Gemisch
> Reduktionsmittel

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat

19.-42,
Monat

Urformen von Nichteisenmetallen (§ & Absatz 5 Nummer 3)

a) Einrichtungen zum VergieRen von »  GieBofen
Schmelzen vorbereiten und be- »  Strangguss, z. B. Prazisionsstrangguss
reitstellen »  Formguss
> Blockguss
»  Kiihlung
»  Formen und Modelle
Abbildung 7: Strangguss (Foto: BSZT Riesa)
b) GieRhilfsstoffe auswahlen und >  GieRpulver
einsetzen > Abdeckmittel
RuB
c) Schmelzen in vorbereitete Formen | »  Prdparation der Formen
vergiellen »  Kiihlung der Formen
»  Absaugung
d) Temperatur messen »  Temperatursensoren, z. B. Widerstandsthermometer
»  optische Messung, z. B. Pyrometer
e) GieRgeschwindigkeit fiir den > @ussstiick
GieRvorgang beurteilen und re- > Kiihlung
geln > Kristallstruktur
>  GieBtemperatur
> Massenstrom

Ly
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zeitliche Richtwerte
Teil des Ausbildungsberufsbildes/ in Wochen im

zu vermittelnde Fertigkeiten, Erlduterungen

Kenntnisse und Fahigkeiten 1.-18. 19.-42.
Monat Monat

f) Erstarrungsvorgange von Metallen
beeinflussen

Kiihlgeschwindigkeit
Legierungszusatze
GieRBgeschwindigkeit
Mischkristall
Eutektikum

vVvyVvyYVvyy

g) GieRfehler erkennen und MaR-
nahmen zur Vermeidung ergreifen

Gussspannungen
Gasblasen
Schlackeneinschliisse
Seigerungen

Lunker

Kratze

Oxidschicht

vVYyVvVVvVyVvYyVvyy
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Abschnitt E: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung

Nichteisenmetallumformung

Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen

1 Aufbereiten und Lagern von Vormaterialien (§ 4 Absatz 6 Nummer 1)

a) Vormaterialien unterscheiden und
bereitstellen

vVvyVvVvyYyvyypy

Reinmetalle
Vorlegierungen
Schrotte
Riicklaufmaterial
Recyclingmaterial

b) Fehler am Vormaterial feststellen,
beurteilen und beseitigen

vy

v

Legierungstrennung

Verunreinigungen durch Fremdstoffe, z. B. KiihImittel,
Isolationen, Eisenmetalle

Trennanlagen fiir magnetische und nichtmagnetische
Metalle

Trocknungsanlagen

c) Vormaterial anschlagen, transpor-

>
tieren, lagern und sichern >
| 2
>

Transportmittel, z. B. Gabelstapler, Kran
Transportbehdltnisse, z. B. Schiittboxen, Container
Materialkennzeichnung

Lagerorte auswdhlen

2 Umformen von Nichteisenmetallen (§ & Absatz 6 Nummer 2)

a) Nichteisenmetalle hinsichtlich
ihrer physikalischen, chemi-
schen und technologischen Ei-
genschaften unterscheiden und
Unterschiede bei der Umformung
beriicksichtigen

VYVYYVYYVYVYyVYVYVVvYyVvYVvYVvYyYywy

physikalische Eigenschaften
Dichte

Warmeleitfahigkeit
Warmeausdehnung
elektrische Leitfahigkeit
chemische Eigenschaften
Korrosionsbestandigkeit
technologische Eigenschaften
Duktilitat

Zugfestigkeit

Harte

Elastizitatsmodul (Formsteifigkeit)
Gitterstruktur

b) Werkstoff- und Giitenormen an-
wenden

vVvyVYyy

DIN EN Bezeichnungen, z. B. C(uzn30, CuSn8
DIN Normen, z. B. DIN EN 1412
Kupferschliissel

Aluminiumschliissel
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zeitliche Richtwerte
in Wochen im




o]

Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Verfahren fiir das Ziehen, Walzen,
Pressen und Schmieden unter-
scheiden

VVYVYY VY VY YVYVYVYVY VY VY VY VvVVvVVvYyYVvYYy

Erlduterungen

Walzen
Warm-/Kaltwalzen
Flachwalzen
Querwalzen
Schragwalzen

Pressen
direktes/indirektes Pressen
Rund-/Profilpressen
Rohrpressen
Schmieden
Freiformschmieden
Gesenkschmieden
Ringwalzen

Ziehen
Profil-/Rohrziehen
Hohlziehen

Ziehen mit Dorn
Einfach-/Mehrfachzug

d)

Werkzeuge auswdhlen, transpor-
tieren und montieren

vVVYVYVYVYVYVvVVvY

Flurforderzeuge

Walzen, Messer, Rollen

Auswahl nach Fertigungsvorgaben

Begleitpapiere und Fertigungsvorschriften
Transport und Sicherung der schweren Werkzeuge
Lagerung der Werkzeuge

Montageeinrichtungen

Sauberkeit und Ordnung am Arbeitsplatz
Arbeitssicherheit bei Transport und Montage

Fehler an Werkzeugen feststellen
und beurteilen sowie beseitigen
oder ihre Beseitigung veranlassen

vVVvYyVvYVvYyVvYVvYyYy

Sichtkontrolle

Reparatur

Toleranzen

Oberflachenrauheit

Oberflachenfehler, z. B. Eindriicke, Riefen, Kratzer

Aufbereiten von Werkzeugen, z. B. Schleifen, Polieren

Veranlassen von Instandhaltung der Werkzeuge

f)

Eigenschaften der Werkzeugwerk-
stoffe fiir Verfahren der Warm-
oder Kaltumformung berticksich-
tigen

vVvyyw

Warmeausdehnung
Warmfestigkeit
Polierfahigkeit

g)

Produktionsanlagen und Hilfsein-
richtungen vorbereiten, anhand
von Berechnungen einstellen,
bedienen und nachbereiten

vVvyVvYVvYyy

vy

Material Transport

Material Kennzeichnung

Bearbeitungsplane, z. B. Walzstichplan, Abzugfolge
Riisten der Produktionsanlagen

Werkzeugwechsel, z. B. Walzenwechsel, Matrizen-
wechsel

Probebetrieb

Werkzeuglagerung

Umweltschutz

h)

Umformprozesse liberwachen und
steuern

MaRkontrolle
Arbeits-/Begleitkarten
Uberwachungssysteme

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat
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Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Proben nehmen und mechanisch-
technologische Priifungen durch-
flihren

vy

vVvyVvyy

Erlduterungen

Werkzeuge zur Probenahme, z. B. Stanzen, Scheren,
Sagen

Arbeitssicherheit bei Probenahme

Probenahme durch Verfahren mit offenen und ge-
schlossenen Schneiden

Kennzeichnung und Zuordnung der Proben
Messgerdte

Hartepriifverfahren, z. B. Brinell, Rockwell und Vickers
KorngrofRen und Form

MaR-, Form- und Oberflachen-
priifungen durchfiihren

vy

v

Priifmittel

Dicke, Breite

Rundheit, Zylindrizitdt, Geradheit, Sabelférmigkeit,
Formgenauigkeit

Oberfldchenrauheit, Polierfahigkeit

k)

Fehlerarten unterscheiden, Fehler
erkennen, ihre Ursachen feststel-
len sowie MaRnahmen zur Besei-
tigung einleiten

vVvyVvYYyYyy

Sichtkontrolle

MaRkontrolle

technische Gegebenheiten

Korrektur

Oberflachenfehler, z. B. Eindriicke, Scheuerungen,
Kratzer, Riefen

Formfehler, z. B. Unrundheit, Keilformigkeit, Sabel-
formigkeit

Verarbeitungsfehler, z. B. Zweiwachs, Einschliisse
Fehlermdglichkeitseinflussanalyse (FMEA)

Anlagen zur Warmebehandlung
bedienen

Gliihofen, z. B. Haubenofen, Schwebebandofen,
Durchlaufofen

m) Arten der Oberflachenbehandlung

nach Verwendungszweck unter-
scheiden

vvyy

Oberflaichenbeschichtung, z. B. Verzinnen, Verzinken,
Vergolden

Beizen

Brennen

Biirsten

Anlagen zur mechanischen und
chemischen Oberflachenbehand-
lung der Erzeugnisse unterschei-
den

vVvyVvVvyTyewpy

Beizanlagen
Biirstmaschinen
Verzinnungsanlagen
Galvanikanlagen
Polieranlagen

o)

Erzeugnisse adjustieren, der wei-
teren Verwendung zufiihren und
fiir den Versand vorbereiten

vVVYVYVYVYVYVvVVYY

Richtanlagen

Scheren

Spuleranlagen

Verpackungsanlagen

Verpackungsmaterial, z. B. Paletten, Spulen
Versandanweisungen

Versandbestimmungen, z. B. Uberseetransport
Kundenvorschriften

Versandbegleitpapiere

zeitliche Richtwerte

in Wochen im

1.-18.
Monat

19.-42,
Monat
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Abschnitt F: fachrichtungsiibergreifende, integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten

zeitliche Richtwerte

Teil des Ausbildungsberufsbildes/ in Wochen im
Lfd. : S m
Nr zu vermittelnde Fertigkeiten, Erlduterungen
. Kenntnisse und Fdhigkeiten 1.-18. 19.-42.
Monat Monat
1 Berufsbildung sowie Arbeits- und Tarifrecht (§ & Absatz 7 Nummer 1)
a) Bedeutung des Ausbildungsver- »  gesetzliche Grundlagen, z. B. Berufsbildungsgesetz
trages erkldren, insbesondere (BBiG)

Abschluss, Dauer und Beendigung | » Inhalte des Ausbildungsvertrages:
Art und Ziel der Berufsausbildung
Vertragsparteien

Beginn und Dauer der Ausbildung
Probezeit

Ausbildungsverglitung
Urlaubsanspruch

o Kiindigungsbestimmungen

b) gegenseitige Rechte und Pflich- »  Grundlage der Rechte und Pflichten, z. B.:
ten aus dem Ausbildungsvertrag » Berufsausbildungsgesetz (BBiG)
nennen

o Ausbildungsordnung
» Jugendarbeitsschutzgesetz
o Arbeitszeitgesetz
o Arbeits- und Tarifrecht
» Berufsschulbesuch
»  Betriebliche Regelungen, z. B.
» betrieblicher Ausbildungsplan
o Arbeits- und Pausenzeiten
»  Beschwerderecht

c) Moglichkeiten der beruflichen »  Moglichkeiten der Anpassungs- und Aufstiegsfortbil-
Fortbildung nennen dung, z. B.
. Lehrgdnge und Fortbildungsmalnahmen
o Aufstiegsfortbildung: z. B. Meister, Techniker,
Bachelor
»  finanzielle Forderungsmoglichkeiten, z. B. Meister-
BAf6G
»  berufliche Mobilitat und Flexibilitat
[A Kapitel 1.4]

d) wesentliche Teile des Arbeitsver- > Inhalte des Arbeitsvertrages, z. B.
trages nennen o Tatigkeitsbeschreibung
o Arbeitszeit
» Beginn und Dauer des Beschdftigungsverhdltnis-
ses
» Probezeit
o Kiindigung
o Vergiitung
o Urlaubsanspruch
» Datenschutz
o Arbeitsunfdahigkeit
o Arbeitsschutz
o Arbeitssicherheit
»  zusatzliche Vereinbarungen
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Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

L':(: zu vermittelnde Fertigkeiten, Erlduterungen
. Kenntnisse und Fihigkeiten 1.-18. 19.-42.
Monat Monat
e) wesentliche Bestimmungen der »  Tarifvertragsparteien
fiir den Ausbildungsbetrieb gel- »  Tarifverhandlungen
tenden Tarifvertrdge nennen »  Geltungsbereich (rdumlich, fachlich, persénlich) der
Tarifvertrage fiir Arbeitnehmer/-innen der entspre-
chenden Branche sowie deren Anwendung auf Aus-
zubildende
»  Vereinbarungen, z. B. iiber:
» Lohn, Gehalt, Ausbildungsvergiitung
o Urlaubsdauer, Urlaubsgeld
o Freistellungen
o Arbeitszeit, Arbeitszeitregelung
> Zulagen
2 Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes (§ & Absatz 7 Nummer 2)
a) Aufbau und Aufgaben des Ausbil- | »  Branchenzugehdrigkeit
dungsbetriebes erldautern »  Unternehmensarten (Klein-, Mittel-, GroBunterneh-
men)
»  Rechtsform
»  Tarifbindung
»  Organisation und Angebotspalette des Ausbildungs-
betriebes
> Zielsetzung
> Arbeits- und Produktionsabldufe
»  Aufgabenteilung
b) Grundfunktionen des Ausbil- »  Angebotsstruktur
dungsbetriebes wie Beschaffung, »  Arbeitsabldaufe
Fertigung, Absatz und Verwaltung »  Warenkreislauf
erkldren »  Organisation und Verwaltung
»  Marketing
c) Beziehungen des Ausbildungs- »  Organisationsstrukturen und Aufgaben von
betriebes und seiner Belegschaft » Behdrden und Verwaltungen
zu Wirtschaftsorganisationen, » Berufsverbdnden und Kammern
Berufsvertretungen und Gewerk- » Gewerkschaften (DGB, IGM)
schaften nennen « ehrenamtliche Mitwirkung, z. B. Priifungsaus-
schuss
d) Grundlagen, Aufgaben, und »  Grundsatz der vertrauensvollen Zusammenarbeit
Arbeitsweise der betriebsverfas- zwischen Arbeitgeber- und Arbeitnehmervertretern
sungs- oder personalvertretungs- und -vertreterinnen
rechtlichen Organe des Ausbil- »  Betriebsrat, Jugend- und Auszubildendenvertretung,
dungsbetriebes beschreiben Beratungs- und Mitbestimmungsrechte, Betriebsver-
einbarungen
»  Tarifgebundenheit
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Lfd.
[

Teil des Ausbildungsberufsbildes/
zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen

Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit (§ & Absatz 7 Nummer 3)

a) Gefdhrdung von Sicherheit und Besondere Fiirsorgepflicht des Arbeitgebers
?eesi;ltztljll;:tjirg a;b;r:gsﬁrls:z 2ur »  Gesundheits- und Arbeitsschutzvorschriften, insbe-
Vermeidung der Gefahrdung er- sondere'
greifen o Arbeitsschutzgesetz

o Arbeitszeitgesetz
» Jugendarbeitsschutzgesetz
o Arbeitssicherheitsgesetz
o Gefdhrdungsbeurteilung
» mechanische, elektrische, thermische und toxi-
sche Gefdahrdungen
o Gefahrdungen durch Larm, Dampfe, Staube,
Strahlung und Gefahrstoffe
o Gefdhrdungen, z. B. Vernachldssigung ergonomi-
scher Grundsdtze
» psychische Belastungen und Beanspruchungen
» Beachten von Gefahren und Sicherheitshinweisen
aus der Gefahrstoffverordnung sowie von Gefahr-
symbolen und Sicherheitskennzeichen
»  Beratung und Uberwachung der Betriebe durch au-
Rerbetriebliche Organisationen, z. B. durch Gewer-
beaufsicht und Berufsgenossenschaften
»  regelmadBige Unterweisung der Mitarbeiter und Mit-
arbeiterinnen

b) berufsbezogene Arbeitsschutz- »  Merkbldtter und Richtlinien zur Verhiitung von Un-
und Unfallverhiitungsvorschriften fallen beim Umgang mit Werk- und Hilfsstoffen
anwenden sowie mit Werkzeugen und Maschinen

»  sachgerechter Umgang mit gesundheitsgefahrdenden
Stoffen

»  gesundheitserhaltende Verhaltensregeln

»  persdnliche Schutzausriistungen (PSA) wie Sicher-
heitsschuhe, Gehorschutz, Schutzbrille, Schutzhand-
schuhe

»  rilickengerechtes Heben und Tragen z. B. Hebe- und
Tragehilfen

¢) Verhaltensweisen bei Unféllen »  Erste-Hilfe-MaBnahmen und -Einrichtungen
beschreiben sowie erste MaBnah- | »  Notrufe und Fluchtwege
men einleiten »  Unfallmeldung

»  Dokumentation
d) Vorschriften des vorbeugenden »  Bestimmungen fiir den Brand- und Explosionsschutz

Brandschutzes anwenden sowie
Verhaltensweisen bei Branden
beschreiben und MaRnahmen zur
Brandbekdampfung ergreifen

» Verhaltensregeln im Brandfall

» MaRnahmen zur Brandbekdmpfung

o Ziindquellen und leicht entflammbare Stoffe
Wirkungsweise und Einsatzbereiche von

o Handfeuerldschern

o LOschbrausen

o Loschdecken

automatische Loscheinrichtungen

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat
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Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Umweltschutz (§ & Absatz 7 Nummer 4)

zeitliche Richtwerte
in Wochen im
Erlduterungen
1.-18.
Monat

19.-42.
Monat

Zur Vermeidung betriebsbedingter
Umweltbelastungen im beruflichen
Einwirkungsbereich beitragen, insbe-
sondere

a) maogliche Umweltbelastungen
durch den Ausbildungsbetrieb
und seinen Beitrag zum Umwelt-
schutz an Beispielen erkldren

>

Emission und Immission, Bundes-Immissionsschutz-
gesetz, z. B.

» Arbeitsplatzgrenzwerte (AGW-Wert)

» Wasserreinhaltung

Risiken sowie Sanktionen bei Ubertretung

b) fiir den Ausbildungsbetrieb gel-
tende Regelungen des Umwelt-
schutzes anwenden

Erfassen, Lagern und Entsorgen produktspezifischer
Betriebsabfdlle

¢) Mdoglichkeiten der wirtschaftlichen
und umweltschonenden Energie-
und Materialverwendung nutzen

Einsatz unterschiedlicher Energietrdger, z. B.

» elektrischer Strom

o 0l

s Gas

o Druckluft

o Wasser und Dampf

Moglichkeiten der sparsamen Energienutzung, z. B.

» optimale Beleuchtung und Warmenutzung

» Abschalten von nicht bendtigen Maschinen und
Gerdten

Reststoffverwertung

d) Abfélle vermeiden sowie Stoffe
und Materialien einer umwelt-
schonenden Entsorgung zufiihren

sparsamer Umgang mit Werk- und Hilfsstoffen
Reststoffe und Abfdlle kennzeichnen, getrennt la-
gern, verwerten, reinigen und entsorgen

5 Durchfiihren von betrieblicher und
(§ & Absatz 7 Nummer 5)

technischer Kommunikation sowie Informationsverarbeitung

a) Informationsquellen auswdhlen
und Informationen, insbesondere
aus digitalen Medien, beschaffen
und bewerten

Betriebs- und Arbeitsanweisungen lesen
Informationen aus Kundendatenbanken entnehmen
Informationen aus dem Internet beschaffen und
auswerten

technische Zeichnungen und Herstelleranweisungen
lesen und auswerten

b) technische Zeichnungen, Stiickli- »  Grundlagen technischer Kommunikation
sten, Tabellen, Diagramme, Hand- | »  Angaben in technischen Zeichnungen
biicher und Bedienungshinweise »  Gesamt- und Gruppenzeichnungen
lesen, auswerten und anwenden »  Skizzen und Einzelteilzeichnungen anfertigen und
sowie Skizzen anfertigen auswerten

»  Schalt- und Funktionspldne

¢) Dokumente sowie technische »  Umweltvorschriften
Unterlagen und berufsbezogene » Umgang mit Gefahrstoffen
Vorschriften zusammenstellen, »  Entsorgungsvorschriften
ergdnzen, auswerten und anwen- | »  Unfallverhiitungsvorschriften
den und technische Regelwerke > Arbeitsschutzvorschriften
beachten > Arbeitsanweisungen

»  Priifanweisungen
»  Dokumente der Instandhaltung

d) Konflikte feststellen und zu Kon-
fliktldsungen beitragen

v

Konfliktmanagement
Konfliktldsungsstrategien kennen und anwenden
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e)

Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Daten erfassen, aufbereiten, ana-
lysieren und auswerten

Erlduterungen

Informationen aus den betrieblichen Datenbanken
abrufen und bewerten

Stofffliisse planen und erfassen
Werkstoffpriifverfahren

Daten und Dokumente unter Ein-
haltung des Datenschutzes pfle-
gen und sichern

beim Umgang mit digitalen informationstechnischen
Tools sind Regeln zum Datenschutz hinsichtlich der
Anwendung dieser Systeme als auch im Umgang mit
den Informationen anzuwenden

Beachtung betriebsspezifischer Regelungen zum
Datenschutz

g)

Gesprache mit Kunden, Kollegin-
nen und Kollegen, Vorgesetzten
und im Team situationsgerecht
und zielorientiert fiihren

zielgerichtete Ubergabegespriche von Anlagen
situationsgerechte Problembeschreibungen
Kundenspezifische Anforderungen auswerten

h)

Sachverhalte darstellen und Pro-
tokolle anfertigen

Erkldarung aller zu beachtenden technischen Sach-
verhalte, die fiir den ordnungsgemdRen Betrieb, die
Bedienung der Anlage und die Instandhaltung von
Bedeutung sind

Priifprotokolle anfertigen

englische Fachbegriffe in der
Kommunikation anwenden

technisches Englisch

Informationen auch aus englisch-
sprachigen technischen Unterla-
gen oder Dateien entnehmen und
verwenden

vVvyVvYyy

Zeichnungen

Schemata

technische Berechnungen
Bedienungsanleitungen

k)

Besprechungen organisieren und
moderieren und Ergebnisse der
Besprechungen dokumentieren
und prasentieren

v

Prasentationstechniken kennen und anwenden
Kommunikationstechniken kennen und anwenden
Protokolle anfertigen

informationstechnische Systeme
flir die Produktion unterscheiden,
ihrer Funktion zuordnen und
bedienen

IT- Systeme identifizieren (PC, Server, Netzwerke,
Cloud)

innerbetriebliche Vernetzung verstehen

Aufrufen und verstehen von Datenbanken

m) Ablauf- und Prozessplane lesen

und anwenden

GRAFCET
Priifplane fiir Instandhaltung verstehen und nutzen
Schaltplane, Instandhaltungspldane

n)

digitale Medien entsprechend den
betrieblichen Bediirfnissen und
Zwecken nutzen

Office-Programme, z. B. Textverarbeitung, Tabellen-
kalkulation, Prasentation

Simulationssoftware fiir Problemldsungsstrategien
einsetzen

0)

mit digitalisierten Steuerungs-
mechanismen fiir Produktion und
Logistik interagieren

Terminpldne und Administration koordinieren und
anwenden

ERP-Systeme

Maschinen- und Betriebsdatenerfassungssystem

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat

19.-42.
Monat
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Teil des Ausbildungsberufsbildes/

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen

Planen und Organisieren der Arbeit (§ &4 Absatz 7 Nummer 6)

a) Arbeitsabldufe und Teilaufgaben
auch im Team planen und dabei
technologische, wirtschaftliche,
betriebliche und terminliche Vor-
gaben beriicksichtigen

Art und Umfang
Ressourcenplanung
Kommunikation

b) Arbeitsplatz unter Beriicksich- »  Gesetze und Vorschriften
tigung betrieblicher Vorgaben »  Betriebsanweisung
einrichten »  Sauberkeit und Ordnung
»  (hargierung
c) Werkzeuge, Hilfsmittel und Ma- »  Arbeitsplanung
terialien auftragsbezogen aus- »  Bereitstellungsunterlagen
wdhlen, termingerecht anfordern, | »  Bestandspriifung
priifen, transportieren und be- »  Bedarfsermittlung
reitstellen »  Materialbestellung
> logistik
»  Qualitatssicherung
»  Transportmittel auswdhlen und einsetzen
d) Priifverfahren und Priifmittel »  Messen, z. B. Messschieber, Biligelmessschraube
auswahlen und anwenden und »  Lehren, z. B. Winkel, Grenzlehrdorn
Einsatzfahigkeit von Priifmitteln »  Sichtkontrolle
feststellen »  Messmittelliiberwachung
e) unterschiedliche Lerntechniken »  Mindmap, Verbildlichung, Karteikarten
anwenden »  Lerntypfeststellung
f) eigene Fahigkeiten einschatzen »  Selbstbewertung
und Qualifizierungsmaglichkeiten »  Selbsteinschdtzung
nutzen »  Ergebnisreflektion
g) Produktionsauftrige auf Umsetz- »  Auftragsannahme
barkeit priifen > Auftragspriifung
»  Planung
»  vor- und nachgelagerter Bereich
»  Maschinen- und Anlagenbereitschaft
»  Arbeitssicherheit
h) Aufgaben im Team planen und »  Arbeitsteilung
durchfiihren »  Absprache
»  Riickmeldung
> Zielorientierung

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat

Durchfiihren von qualitdtssichernden MaBnahmen (§ & Absatz 7 Nummer 7)

a) Qualitdtsabweichungen feststellen

vVvyVvyVvyYVvyVyypy

Qualitatsbegriff
Qualitdtsmanagement
Total-Quality-Management (TQM)
Totalkontrolle und Partialkontrolle
Qualitatsregelkarte
Prozessbeschreibung

Audit
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http://wirtschaftslexikon.gabler.de/Definition/total-quality-management-tqm.html
http://wirtschaftslexikon.gabler.de/Definition/totalkontrolle.html
http://wirtschaftslexikon.gabler.de/Definition/partialkontrolle.html

Teil des Ausbildungsberufsbildes/
zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

Einsatzfahigkeit der Priifmittel
feststellen

vVvyVvVvyTVvyVvyy

Erlduterungen

Priifmitteliiberwachung

Kalibrierung

Justierung

Eichung

Priifstandard

Messabweichungen, z. B. zufalliger Fehler, systema-
tischer Fehler

0

Priifverfahren und Priifmittel nach
Normen auswahlen und anwen-
den

vVvyVvyYyvyy

subjektive Priifung, z. B. Sichtpriifung

objektive Priifung, z. B. Messen und Lehren
zerstorungsfreie Priifungen, z. B. visuelle Priifung,
Magnetpulverpriifung, Eindringpriifung, Ultraschall-
priifung, Durchstrahlungspriifung

zerstérende Priifung, z. B. Zugversuche, Kerbschlag-
biegeversuche, Hdartepriifung, Metallografie, Tie-
fungsversuch, Torsionsversuch
Werkstattpriifverfahren, z. B Klangprobe, Funkenpro-
be, Feilprobe

Langenmessung, z. B. Messschieber, Messschraube
Massenmessung, z. B. Waage

Mengenmessung

Temperaturmessung, z. B. Thermoelement, Pyrometer
Druckmessung, z. B. Manometer

Bedeutung der Qualitdtssicherung
fiir den Produktionsprozess sowie
flir die vor- und nachgeschalteten
Bereiche beachten

vVVYyVvVVYyVYVYVYVYY

DIN EN 1SO 9000ff

Zertifizierung

Auditierung

Six-Sigma-Verbesserungsprojekt
Produktplanung

Prozessplanung

Prozessiiberwachung, z. B. Qualitatsregelkarte
vorbeugende Qualitatssicherung
korrigierende Qualitatssicherung

e)

Qualitatssicherungssystem in Ver-
bindung mit Qualitatsvorschriften
anwenden

v

Kundenorientierung

Qualitatspolitik (Was mdchte/kann ein Unternehmen
leisten?)

Qualitatsziele

Erstellung von Priifplanen

f)

Ursachen von Qualitdtsmangeln
systematisch suchen und besei-
tigen

vvyYVyVYyy

7M-Methode

» Mensch

» Maschine

o Methode

» Material

o Milieu

o Management

» Messbarkeit

Gliltigkeit (Validitat)
Zuverldssigkeit (Reliabilitat)
Halo-Effekt
Fehlerdiagnose, z. B. Flussdiagramm

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat

19.-42.
Monat
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Teil des Ausbildungsberufsbildes/
zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten

g) Arbeitsergebnisse und Prozesse
priifen, beurteilen und dokumen-
tieren sowie zur kontinuierlichen
Verbesserung von Arbeitsvorgan-
gen im Betriebsablauf beitragen

VVYVYVYVYVVYVYYyY

Erlduterungen

Qualitatsmerkmale

qualitative Merkmale

quantitative Merkmale

Maschinenfahigkeit

Prozessfdahigkeit

Prozessbewertung, z. B. Féhigkeit/Beherrschung
kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)
Fehlermdglichkeitseinflussanalyse (FMEA)
Fehlerdatenerfassung

h) prozessbegleitende Priifverfahren
auswdhlen und durchfiihren und
Ergebnisse der Priifung beurteilen
und dokumentieren

v

vVvyVvyYyvyy

Fehlerarten, z. B. Nebenfehler, Hauptfehler, kritischer
Fehler

Ultraschallverfahren

Rontgenverfahren

Gammastrahler

IT-gestiitzte Dokumentationssysteme

Korrekturfaktor

i)  Normen und Spezifikationen zur
Qualitdtssicherheit der Produkte
einhalten

vy

vVvyVvYyYVvyy

Produkt

Fehlerkategorien z. B. Konstruktionsfehler, Fabrikati-
onsfehler, Instruktionsfehler, Produktbeobachtungs-
fehler

Produkthaftung/Regress

Gewadhrleistung

Produktsicherheit

Konformitdaten

Auswirkungen von Industrie 4.0

j)  Ergebnisse statistisch erfassen

vVvyVvyYVvyy

Priifdatenerfassung
Modalwert
Medianwert
Mittelwert
Stichprobenpriifung

k) Auswirkungen von Qualitdtsab-
weichungen auf vor- und nach-
gelagerte Bereiche beurteilen und
dokumentieren

vVVYyVvYVYyVvVVvVVvyyYy

Qualitatshandbuch
Nullfehlerstrategie
Fehlerentstehung
Fehlerursachen
Fehlerentdeckung
Fehlerbehebung
Fehlerkosten, z. B. 10er-Regel
Krisenkommunikation

zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat

19.-42.
Monat
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2.1.4 Zeitlichen Richtwerte und Zuordnung

Fir die jeweiligen Ausbildungsinhalte (zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten) werden zeitliche
Richtwerte in Wochen als Orientierung fiir die betriebliche
Vermittlungsdauer angegeben. Die Ausbildungsinhalte, die
fiir Teil 1 der Abschlusspriifung relevant sind, werden dem
Zeitraum 1. bis 18. Monat und die Ausbildungsinhalte fiir
Teil 2 der Abschlusspriifung werden dem Zeitraum 19. bis
36. Monat zugeordnet. Die zeitlichen Richtwerte spiegeln die
Bedeutung des jeweiligen Inhaltsabschnitts wider.

Die Summe der zeitlichen Richtwerte betrdgt pro Ausbil-
dungsjahr 52 Wochen. Im Ausbildungsrahmenplan sind je-
doch Bruttozeiten angegeben. Diese miissen in tatséchliche,
betrieblich zur Verfiigung stehende Ausbildungszeiten, also
Nettozeiten, umgerechnet werden. Die folgende Modellrech-
nung veranschaulicht dies:

Bruttozeit (52 Wochen = 1 Jahr) 365 Tage

abziiglich Samstage, Sonntage und Feiertage -114 Tage
abziiglich ca. 12 Wochen Berufsschule -60 Tage
abziiglich Urlaub’ -30 Tage
Nettozeit Betrieb = 161 Tage

Die betriebliche Nettoausbildungszeit betrégt nach dieser
Modellrechnung rund 160 Tage im Jahr. Das ergibt — bezo-
gen auf 52 Wochen pro Jahr — etwa drei Tage pro Woche, die
fiir die Vermittlung der Ausbildungsinhalte im Betrieb zur
Verfiigung stehen. Die Ausbildung in iiberbetrieblichen Aus-
bildungsstétten zahlt zur betrieblichen Ausbildungszeit.

2 vgl. hierzu im Einzelnen die gesetzlichen und traifvertraglichen Regelungen
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Uibersicht iiber die zeitlichen Richtwerte

Abschnitt A: fachrichtungsiibergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte in Wochen im

Berufsbildpositionen -

Teil des Ausbildungsberufsbildes 1.-18. Monat 19.-42. Monat

1 Handhaben von Werk- und Hilfsstoffen 9

2 Handhaben und Warten von Arbeits- und Betriebsmitteln L

3 Herstellen von Bauteilen und Baugruppen 30

L Aufbauen und Anwenden von Steuerungs- und Regelungstechnik 15

5 Anwenden von Logistik 2

6 Steuern von Produktionsprozessen 17

7 Beeinflussen von chemischen Vorgangen L

8 Anwenden von Warmebehandlungsverfahren 2 2

9 Priifen von Werkstoffen 2

10 Instandhalten von Produktionssystemen und Anlagen L 3
Wochen insgesamt 64 30

Abschnitt B: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Eisen-
und Stahlmetallurgie

Zeitliche Richtwerte in Wochen im

Berufsbildpositionen -

Teil des Ausbildungsberufsbildes 1.-18. Monat 19.-42. Monat
1 Aufbereiten und Lagern von Einsatzstoffen 8
2 Durchfiihren von metallurgischen Prozessen 40
3 Urformen von Stahl 12
Wochen insgesamt 60

Abschnitt C: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung
Stahlumformung

Zeitliche Richtwerte in Wochen im

Berufsbildpositionen -

Teil des Ausbildungsberufsbildes 1.-18. Monat 19.-42. Monat
1 Vorbereiten und Lagern von Vormaterialien 12
2 Umformen von Stahl 48
Wochen insgesamt 60
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Abschnitt D: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung
Nichteisenmetallurgie

Berufsbildpositionen - Zeitliche Richtwerte in Wochen im

Teil des Ausbildungsberufsbildes

1.-18. Monat 19.-42. Monat
1 Aufbereiten und Lagern von Einsatzstoffen 8
2 Durchfiihren von metallurgischen Prozessen Lo
3 Urformen von Nichteisenmetallen 12
Wochen insgesamt 60

Abschnitt E: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung
Nichteisenmetallumformung

Berufsbildpositionen - Zeitliche Richtwerte in Wochen im

Teil des Ausbildungsberufsbildes

1.-18. Monat 19.-42. Monat
1 Aufbereiten und Lagern von Vormaterialien 12
2 Umformen von Nichteisenmetallen 48
Wochen insgesamt 60

Abschnitt F: fachrichtungsiibergreifende, integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten

Berufsbildpositionen - Zeitliche Richtwerte in Wochen im

Teil des Ausbildungsberufsbildes

1.-18. Monat 19.-42. Monat
1 Berufsbildung sowie Arbeits- und Tarifrecht
2 Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes wihrend der gesamten Ausbildung zu
3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit vermitteln
L Umweltschutz
5 Durchfiihren von betrieblicher und technischer Kommunikation sowie In- L 6

formationsverarbeitung

6 Planen und Organisieren der Arbeit 8 L
7 Durchfiihren von qualitdtssichernden MaBnahmen 2 L
Wochen insgesamt 14 14
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2.1.5 Betrieblicher Ausbildungsplan

Auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans erstellt der
Betrieb fiir die Auszubildenden einen betrieblichen Ausbil-
dungsplan, der mit der Verordnung ausgehéndigt und erldu-
tert wird. Er ist Anlage zum Ausbildungsvertrag und wird zu
Beginn der Ausbildung bei der zusténdigen Stelle hinterlegt.

Wie der betriebliche Ausbildungsplan auszusehen hat, ist ge-
setzlich nicht vorgeschrieben. Er sollte pddagogisch sinnvoll
aufgebaut sein und den geplanten Verlauf der Ausbildung
sachlich und zeitlich belegen. Zu beriicksichtigen ist u. a.
auch, welche Abteilungen fiir welche Lernziele verantwort-
lich sind, wann und wie lange die Auszubildenden an wel-
cher Stelle bleiben.

Der betriebliche Ausbildungsplan sollte nach folgenden
Schritten erstellt werden:

» Bilden von betrieblichen Ausbildungsabschnitten,

» Zuordnen der Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
zu diesen Ausbildungsabschnitten,

» Festlegen der Ausbildungsorte und der verantwortlichen
Mitarbeiter/-innen,

» Festlegen der Reihenfolge der Ausbildungsorte und der
tatsdchlichen betrieblichen Ausbildungszeit,

» falls erforderlich Beriicksichtigung iiberbetrieblicher
Ausbildungsmaf3nahmen und Abstimmung mit Verbund-
partnern.

Weiterhin sind bei der Aufstellung des betrieblichen Ausbil-
dungsplans zu beriicksichtigen:

» personliche Voraussetzungen der Auszubildenden (z. B.
unterschiedliche Vorbildung);

» Gegebenheiten des Ausbildungsbetriebes (z. B. Betriebs-
strukturen, personelle und technische Einrichtungen, re-
gionale Besonderheiten);

» Durchfithrung der Ausbildung (z. B. Ausbildungsmal3-
nahmen aufBerhalb der Ausbildungsstétte Berufsschul-
unterricht in Blockform, Planung und Bereitstellung von
Ausbildungsmitteln Erarbeiten von methodischen Hin-
weisen zur Durchfiihrung der Ausbildung).

Ausbildungsbetriebe erleichtern sich die Erstellung indivi-
dueller betrieblicher Ausbildungsplédne, wenn detaillierte
Listen mit betrieblichen Arbeitsaufgaben erstellt werden,
die zur Vermittlung der Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten der Ausbildungsordnung geeignet sind. Hierzu sind in
den Erlduterungen zum Ausbildungsrahmenplan konkrete
Anhaltspunkte zu finden.

Muster betrieblicher Ausbildungsplan

2.1.6 Ausbildungsnachweis

Der Ausbildungsnachweis (ehemals Berichtsheft) stellt ein
wichtiges Instrument zur Information iiber das gesamte Aus-
bildungsgeschehen in Betrieb und Berufsschule dar und ist
im Berufsbildungsgesetz (BBiG) geregelt. Die Auszubilden-
den sind verpflichtet, einen schriftlichen oder elektronischen
Ausbildungsnachweis zu fithren. Die Form des Ausbildungs-
nachweises wird im Ausbildungsvertrag festgehalten.

Nach der Empfehlung Nr. 156 des Hauptausschusses des
Bundesinstituts fiir Berufsbildung vom 9. Oktober 2012 ist
der Ausbildungsnachweis von Auszubildenden mindestens
wochentlich zu fithren.

Das ordnungsgemadRe Fiihren des schriftlichen oder
. elektronischen Ausbildungsnachweises ist Voraus-
setzung fiir die Zulassung zur Abschlusspriifung.

Ausbilder/-innen sollen die Auszubildenden zum Fiihren
des Ausbildungsnachweises anhalten. Sie miissen den Aus-
zubildenden Gelegenheit geben, den Ausbildungsnachweis
am Arbeitsplatz zu fithren. In der Praxis hat es sich bewahrt,
dass die Ausbilder/-innen den Ausbildungsnachweis min-
destens einmal im Monat priifen, mit den Auszubildenden
besprechen und den Nachweis abzeichnen.

Eine Bewertung der Ausbildungsnachweise nach Form und
Inhalt ist im Rahmen der Priifungen nicht vorgesehen.

Die schriftlichen oder elektronischen Ausbildungsnachweise
sollen den zeitlichen und inhaltlichen Ablauf der Ausbildung
fiir alle Beteiligten — Auszubildende, Ausbilder/-innen, Be-
rufschullehrer/-innen, Mitglieder des Priifungsausschusses
und ggf. gesetzliche Vertreter/-innen der Auszubildenden
- nachweisen. Die Ausbildungsnachweise sollten den Bezug
der Ausbildung zum Ausbildungsrahmenplan deutlich er-
kennen lassen.

Grundsatzlich ist der Ausbildungsnachweis eine Dokumen-
tation der Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die
wéhrend der gesamten Ausbildungszeit vermittelt wurden.
Er kann bei evtl. Streitfillen als Beweismittel dienen. In Ver-
bindung mit dem betrieblichen Ausbildungsplan bietet der
Ausbildungsnachweis eine optimale Moglichkeit, die Voll-
standigkeit der Ausbildung zu planen und zu tiberwachen.

Hauptausschuss-Empfehlung Nr. 156 [www.bibb.de/doku-
mente/pdf/HA156.pdf]

Beispiel Ausbildungsnachweis
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2.2

2.2.1 Didaktische Prinzipien der Ausbildung

Als Grundlage fiir die Konzeption von handlungsorientierten
Ausbildungsaufgaben bietet sich das Modell der vollstandi-
gen Handlung an. Es kommt urspriinglich aus der Arbeits-
wissenschaft und ist von dort als Lernkonzept in die betrieb-
liche Ausbildung importiert worden. Nach diesem Modell
konstruierte Lern- und Arbeitsaufgaben fordern bei den Aus-
zubildenden die Fahigkeit, selbststdndig, selbstkritisch und
verantwortlich die im Betrieb anfallenden Arbeitsauftrége zu
erledigen.

Bei der Gestaltung handlungsorientierter Ausbildungsaufga-
ben sind folgende didaktische Uberlegungen und Prinzipien
zu berticksichtigen:

vom Leichten zum Schweren,

vom Einfachen zum Zusammengesetzen,
vom Nahen zum Entfernten,

vom Allgemeinen zum Speziellen,

vom Konkreten zum Abstrakten.

vVvVvyyvyy

Didaktische Prinzipien, deren Anwendung die Erfolgssiche-
rung wesentlich férdern, sind u. a.:

» Prinzip der Fasslichkeit des Lernstoffs
Der Lernstoff sollte fiir die Auszubildenden versténdlich
prasentiert werden. Zu beriicksichtigen sind z. B. Vor-
kenntnisse, Fahigkeiten und Fertigkeiten sowie Lern-
schwierigkeiten der Auszubildenden, um die Motivation
zu erhalten.

» Prinzip der Anschauung
Durch die Vermittlung konkreter Vorstellungen pragt sich
der Lernstoff besser ein: Anschauung = Fundament der
Erkenntnis (Pestalozzi).

» Prinzip der Praxisndhe
Theoretische und abstrakte Inhalte sollten immer einen

Bewerten

Volistandige
Handlung

Kontrollleren

Abbildung 8: Die vollstindige Handlung

Hilfen zur Durchfiihrung der Ausbildung

Praxisbezug haben, um verstédndlicher und einpragsamer
zu sein.

» Prinzip der selbststandigen Arbeit
Ziel der Ausbildung sind selbststdndig arbeitende, ver-
antwortungsbewusste, kritisch und zielstrebig handelnde
Mitarbeiter und Mitarbeiterinnen. Dies kann nur durch
entsprechende Ausbildungsmethoden erreicht werden.

Das Modell der vollstindigen Handlung besteht aus sechs
Stufen, die einen Kreislauf der stetigen Riickkopplung erge-
ben.

Informieren: Die Auszubildenden erhalten eine Lern- bzw.
Arbeitsaufgabe. Um die Aufgabe zu 16sen, miissen sie sich
selbststandig die notwendigen Informationen beschaffen.

Planen: Die Auszubildenden erstellen einen Arbeitsablauf
fiir die Durchfithrung der gestellten Lern- bzw. Arbeitsauf-
gabe.

Entscheiden: Auf der Grundlage der Planung wird i. d. R.
mit dem Ausbilder bzw. der Ausbilderin ein Fachgespréch ge-
fiihrt, in dem der Arbeitsablauf gepriift und entschieden wird
wie die Aufgabe umgesetzt wird.

Ausfiihren: Die Auszubildenden fiihren die in der Arbeits-
planung erarbeiteten Arbeitsschritte selbststdndig aus.

Kontrollieren: Die Auszubildenden {iberpriifen selbstkri-
tisch die Erledigung der Lern- bzw. Arbeitsaufgabe (Soll-Ist-
Vergleich).

Bewerten: Die Auszubildenden reflektieren den Losungsweg
und das Ergebnis der Lern- bzw. Arbeitsaufgabe.

Je nach Wissenstand der Auszubildenden erfolgt in den ein-
zelnen Stufen eine Unterstiitzung durch die Ausbilder/Aus-
bilderinnen. Die Lern- bzw. Arbeitsaufgaben konnen auch
so konzipiert sein, dass sie von mehreren Auszubildenden
erledigt werden konnen. Das fordert den Teamgeist und die
betriebliche Zusammenarbeit.
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2.2.2 Handlungsorientierte
Ausbildungsmethoden

Mit der Vermittlung der Inhalte des neuen Ausbildungsbe-
rufs werden Ausbilder und Ausbilderinnen didaktisch und
methodisch zum Teil vor neue Aufgaben gestellt. Sie nehmen
zunehmend die Rolle einer beratenden Person ein, um die
Auszubildenden dazu zu befahigen, im Laufe der Ausbildung
immer eigenverantwortlicher und selbststandiger zu lernen
und zu handeln. Dazu sind aktive/situative Ausbildungsme-
thoden (Lehr- und Lernmethoden) erforderlich, die Wissen
nicht einfach mit dem Ziel einer ,,Eins-zu-eins-Reproduktion*
vermitteln, sondern eine selbstgesteuerte Aneignung ermog-
lichen. Ausbildungsmethoden sind das Werkzeug von Ausbil-
dern und Ausbilderinnen. Sie versetzen die Auszubildenden
in die Lage, Aufgaben im betrieblichen Alltag selbststédndig
zu erfassen, eigenstdndig zu erledigen und zu kontrollieren
sowie ihr Vorgehen selbstkritisch zu reflektieren. Berufliche
Handlungskompetenz lésst sich nur durch Handeln in und an
berufstypischen Aufgaben erwerben.

Fiir die Erlangung der beruflichen Handlungsfahigkeit sind
Methoden gefragt, die folgende Grundsétze besonders be-
achten:

Lernen fiir Handeln: Es wird fiir das berufliche Handeln ge-
lernt; das bedeutet, Lernen an berufstypischen Aufgabenstel-
lungen und Auftrégen.

Lernen durch Handeln: Ausgangspunkt fiir ein aktives Ler-
nen ist das eigene Handeln; es miissen also eigene Handlun-
gen ermdglicht werden, mindestens muss aber eine Hand-
lung gedanklich nachvollzogen werden kénnen.

Erfahrungen erméglichen: Handlungen miissen die Erfah-
rungen der Auszubildenden einbeziehen sowie eigene Er-
fahrungen ermoglichen und damit die Reflexion des eigenen
Handelns fordern.

Ganzheitliches nachhaltiges Handeln: Handlungen sollen
ein ganzheitliches Erfassen der beruflichen und damit der
berufstypischen Arbeits- und Geschiftsprozesse ermdogli-
chen; dabei sind 6konomische, rechtliche, 6kologische und
soziale Aspekte einzubeziehen.

Handeln im Team: Beruflich gehandelt wird insbesondere
in Arbeitsgruppen, Teams oder Projektgruppen. Handlungen
in sind daher in soziale Prozesse eingebettet, z. B. in Form
von Interessensgegensitzen oder handfesten Konflikten. Um
soziale Kompetenzen entwickeln zu konnen, sollten Auszu-
bildende in solche Gruppen aktiv eingebunden werden.

Vollstindige Handlungen: Handlungen miissen durch den
Auszubildenden weitgehend selbststédndig geplant, durch-
gefiihrt, tiberpriift, ggfs. korrigiert und schlief3lich bewertet
werden.

Es existiert ein grofer Methodenpool von klassischen und
handlungsorientierten Methoden sowie von Mischformen,
die fiir Einzel-, Partner oder Gruppenarbeiten einsetzbar
sind. Im Hinblick auf die zur Auswahl stehenden Ausbil-
dungsmethoden sollten die Ausbilder sich folgende Fragen
beantworten:

»  Welchem Ablauf folgt die Ausbildungsmethode, und fiir
welche Art der Vermittlung ist sie geeignet (z. B. Gruppe
— Teamarbeit, Einzelarbeit)?

» Welche konkreten Ausbildungsinhalte des Berufs konnen
mit der Ausbildungsmethode erarbeitet werden?

» Welche Aufgaben {ibernimmt der Auszubildende, welche
der Ausbilder?

» Welche Vor- und Nachteile hat die jeweilige Ausbildungs-
methode?

Im Folgenden wird eine Auswahl an Ausbildungsmethoden,
die sich fiir die Vermittlung von Ausbildungsinhalten im Be-
trieb eignen, vorgestellt:

Digitale Medien

Ob Computer, Smartphone, Tablet oder Virtual-Reality-Brille —
die Einsatzmaglichkeiten fiir digitale Medien in der beruflichen
Bildung sind vielfdltig. Doch nicht nur Lernen mit digitalen
Medien ist wichtig, genauso entscheidend ist, die Medien selbst
als Gegenstand des Lernens zu verstehen, um verantwortungs-
voll mit ihnen umgehen zu kénnen. In diesem Zusammenhang
ist eine umfassende Medienkompetenz Grundvoraussetzung
fiir Lehrpersonal und auch fiir die Lernenden selbst (Quelle:
BMBF-Flyer ,Lernen und Beruf digital verbinden®) [www.
bmbf.de/pub/Lernen_und_Beruf_digital_verbinden.pdf].

Digitale Medien stellen die Briicke dar, mit der die enge
Wechselbeziehung zwischen Ausbildung, wissensintensiver
Facharbeit und fortschreitender Technologieentwicklung in
einen Zusammenhang gebracht werden konnen. Sie unter-
stlitzen Lernprozesse in komplexen, sich kontinuierlich wan-
delnden Arbeitsumgebungen, die ihrerseits im hohen Mal3e
durch die IT-Technik geprégt sind. Sie konnen der selbstge-
steuerten Informationsgewinnung dienen, die Kommuni-
kation und den unmittelbaren Erfahrungsaustausch unter-
stlitzen, unmittelbar bendtigtes Fachwissen iiber den netz-
gestiitzten Zugriff auf Informationen erméglichen und damit
das Lernen im Prozess der Arbeit begleiten.

Diese vielféltigen Moglichkeiten bringen auch neue Heraus-
forderungen fiir das Bildungspersonal mit sich, die einerseits
darin liegen, selbst auf dem neusten Stand zu bleiben, und
andererseits darin, sinnvolle Moglichkeiten fiir die Ausbil-
dung und die Auszubildenden auszuwéhlen, zu gestalten
und zu begleiten.

Digitale Medien sind in diesem skizzierten Rahmen explizit
als Teil eines umfangreichen Bildungs- und Management-
konzeptes zu verstehen. Auszubildende, Bildungspersonal
und ausgebildete Fachkrafte konnen heute mobil miteinan-
der interagieren, elektronische Portfolios sind in der Lage,
Ausbildungsverlaufe, berufliche Karrierewege und Kompe-
tenzentwicklungen kontinuierlich zu dokumentieren. Uber
gemeinsam gewdahrte Zugriffsrechte auf ihre elektronischen
Berichtshefte z. B. kénnen Auszubildende mit dem betrieb-
lichen und berufsschulischen Bildungspersonal gemeinsam
den Ausbildungsverlauf planen, begleiten, steuern und ge-
zielt individuelle betriebliche Karrierewege fordern. Erfah-
rungswissen kann in Echtzeit ausgetauscht und dokumen-
tiert werden.

Gruppen-Experten-Rallye

Bei dieser Methode agieren die Auszubildenden/Lernen-
den gleichzeitig auch als Ausbildende/Lehrende. Es werden
Stamm- und Expertengruppen gebildet, wobei die Lerner sich
erst eigenverantwortlich und selbststandig in Gruppenarbeit
exemplarisch Wissen iiber einen Teil des zu bearbeitenden
Themas erarbeiten, welches sie dann in einer nachsten Phase
ihren Mitlernern in den Stammgruppen vermitteln. Alle er-
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arbeiten sich so ein gemeinsames Wissen, zu dem jeder einen
Beitrag leistet, sodass eine positive gegenseitige Abhéngigkeit
(Interdependenz) entsteht, wobei alle Beitréage wichtig sind.
Wesentlich an der Methode ist es, dass jeder Lerner aktiv (d. h.
in einer Phase auch zum Lehrer) wird. Ein Test schlief3t als
Kontrolle das Verfahren ab und iiberpriift die Wirksamkeit.
Die Methode wird auch Gruppenpuzzle genannt.

Juniorfirma

Eine Juniorfirma ist eine zeitlich begrenzte, reale Abteilung
innerhalb eines Unternehmens und hat den Vorteil, dass sie
das wirkliche Betriebsgeschehen nicht belastet. Die Auszubil-
denden fiihren die Juniorfirma selbststdndig und in eigener
Verantwortung mit umfassenden Aufgabenstellungen, wie
sie auch im wirklichen Unternehmen zu beobachten sind.
Ein wichtiges Unterscheidungsmerkmal zu anderen Ausbil-
dungsmethoden ist, dass die Juniorfirma auf Gewinn ange-
legt ist und ggf. die Ausbildungskosten senkt.

Ausbilder/-innen treten im Rahmen der Juniorfirma {ibli-
cherweise in einer zuriickhaltenden Moderatorenrolle auf.
Alle Tatigkeiten wie Planen, Informieren, Entscheiden, Aus-
fithren, Kontrollieren und Auswerten sollten moglichst auf
die Auszubildenden {ibertragen werden.

Die Juniorfirma stellt eine ,Learning by Doing“ Methode dar.
Sie fordert unter anderem fachliche Qualifikationen, Kreati-
vitét, Eigenverantwortlichkeit, Teamgeist und soziale Kom-
petenz der Auszubildenden.

Lerninseln

Lerninseln sind kleine Ausbildungswerkstatten innerhalb
eines Unternehmens, in denen die Auszubildenden wiah-
rend der Arbeit qualifiziert werden. Unter der Anleitung der
Ausbilder/-innen werden Arbeitsaufgaben, die auch im nor-
malen Arbeitsprozess behandelt werden, in Gruppenarbeit
selbststandig bearbeitet. Allerdings ist in der Lerninsel mehr
Zeit vorhanden, um die betrieblichen Arbeiten pddagogisch
aufbereitet und strukturiert durchzufiihren. Das Lernen be-
gleitet die Arbeit, so dass berufliches Arbeiten und Lernen in
einer Wechselbeziehung stehen. Lerninseln sollen die Hand-
lungsfahigkeit und Persénlichkeitsentwicklung der Lernen-
den fordern. Sie stellen eine Lernform in der betrieblichen
Wirklichkeit dar, worin Auszubildende und langjdhrig tati-
ge Mitarbeiter/-innen gemeinsam lernen und arbeiten. Thre
Zusammenarbeit ist durch einen kontinuierlichen Verbesse-
rungsprozess gekennzeichnet, da dem Lerninselteam sehr
daran gelegen ist, die Arbeits- und Lernprozesse innerhalb
des Unternehmens stdndig zu verbessern und weiterzuent-
wickeln. Lerninseln eignen sich sehr gut, um handlungs- und
prozessorientiert auszubilden.

Leittexte

Bei der Leittextmethode werden komplexe Ausbildungsin-
halte textgestiitzt und -gesteuert bearbeitet. Dabei wird oft
das Modell der vollstdndigen Handlung zugrunde gelegt.

Die Lernenden arbeiten sich selbststandig in Kleingruppen
von drei bis fiinf Personen in eine Aufgabe oder ein Problem
ein. Dazu erhalten sie Unterlagen mit Leitfragen und Leittex-
ten und/oder Quellenhinweisen, die sich mit der Thematik
befassen, wobei die Leitfragen als Orientierungshilfe beim
Bearbeiten der Leittexte dienen. Anschliefend erfolgt die
praktische oder theoretische Umsetzung.

Diese Methode ist fiir die Lehrenden bei der Ersterstellung
mit einem hohen Arbeitsaufwand verbunden, da vor Beginn
die Informationen lernergerecht, d. h. dem Kenntnisstand der
Lernenden entsprechend, aufgearbeitet werden miissen. Von
den Lernenden verlangt die Methode einen hohen Grad an
Eigeninitiative und Selbststédndigkeit und trainiert neben der
Fach- und Methodenkompetenz auch die Sozialkompetenz.

Projektarbeit

Projektarbeit ist das selbststdndige Bearbeiten einer Aufga-
be oder eines Problems durch eine Gruppe von der Planung
iiber die Durchfiithrung bis zur Prasentation des Ergebnisses.
Projektarbeit ist eine Methode demokratischen und hand-
lungsorientierten Lernens, bei der sich Lernende zur Be-
arbeitung einer Aufgabe oder eines Problems zusammenfin-
den, um in gréf3tmoglicher Eigenverantwortung immer auch
handelnd-lernend tétig zu sein.

Ein Team von Auszubildenden bearbeitet eine berufstypische
Aufgabenstellung, z. B. die Entwicklung eines Produktes,
die Organisation einer Veranstaltung oder die Verbesserung
einer Dienstleistung. Gemdaf3 der Aufgabenstellung ist ein
Produkt zu entwickeln und alle fiir die Realisierung notigen
Arbeitsschritte selbststandig zu planen, auszufiihren und zu
dokumentieren. Ausbilder/-innen fiihren in ihrer Rolle als
Moderator in das Projekt ein, organisieren den Prozess und
bewerten das Ergebnis mit den Auszubildenden. Neben fach-
bezogenem Wissen eignen sich die Auszubildenden Schliis-
selqualifikationen an. Sie lernen komplexe Aufgaben und
Situationen kennen, entwickeln die Fihigkeit zur Selbstor-
ganisation und Selbstreflexion und erwerben methodische
und soziale Kompetenzen wihrend der unterschiedlichen
Projektphasen.

Die Projektmethode bietet mehr Gestaltungs- und Entschei-
dungsspielraum, setzt aber auch mehr Vorkenntnisse der
Auszubildenden voraus.

Rollenspiele

Stehen soziale Interaktionen, z.B. Kundenberatung, Re-
klamationsbearbeitung, Verkaufsgesprach oder Konfliktge-
sprach, im Vordergrund des Lernprozesses, sind Rollenspiele
eine probate Ausbildungsmethode. Ausbildungssituationen
werden simuliert und kénnen von den Auszubildenden ,,ein-
geiibt“ werden. Hierbei kann insbesondere die Wahrneh-
mung, Empathie, Flexibilitit, Offenheit, Kooperations-, Kom-
munikations- und Problemloseféhigkeit entwickelt werden.
Auflerdem werden durch Rollenspiele vor allem Selbst- und
Fremdbeobachtungsfahigkeiten geschult. Ausbilder/-innen
iibernehmen i. d. R. die Rolle der Moderatoren und weisen
in das Rollenspiel ein.

Vier-Stufen-Methode der Arbeitsunterweisung

Diese nach wie vor hiufig angewandte Methode basiert auf
dem Prinzip des Vormachens, Nachmachens, Einiibens und
der Reflexion/Feedback unter Anleitung der Ausbilder/-in-
nen. Mit ihr lassen sich psychomotorische Lernziele vor al-
lem im Bereich der Grundfertigkeiten erarbeiten.

Weitere Informationen:

o Methodenpool Uni K6In [methodenpool.uni-koeln.de]

e Forum fiir AusbilderInnen [www.foraus.de]

e BMBF-Forderprogramm [www.qualifizierungdigital.de]

e BMBF-Broschiire Digitale Medien in der beruflichen
Bildung [www.bmbf.de/de/digitale-medien-in-der-
bildung-1380.html]
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2.2.3 Checklisten

Planung der Ausbildung

Anerkennung als Ausbildungsbetrieb
» Ist der Betrieb von der zustdndigen Stelle (Kammer) als Ausbildungsbetrieb anerkannt?

Rechtliche Voraussetzungen
» Sind die rechtlichen Voraussetzungen fiir eine Ausbildung vorhanden, d. h., ist die personliche und fachliche Eignung
nach §§ 28 bis 30 BBiG gegeben?

Ausbildereignung
»  Hat die ausbildende Person oder ein von ihr bestimmter Ausbilder bzw. eine von ihr bestimmte Ausbilderin die erfor-
derliche Ausbildereignung erworben?

Ausbildungspldtze
»  Sind geeignete betriebliche Ausbildungspldtze vorhanden?

Ausbilder/-innen

» Sind neben den verantwortlichen Ausbildern und Ausbilderinnen ausreichend Fachkrafte in den einzelnen Ausbil-
dungsorten und -bereichen fiir die Unterweisung der Auszubildenden vorhanden?

» Ist der zustdndigen Stelle eine fiir die Ausbildung verantwortliche Person genannt worden?

Vermittlung der Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

» Ist der Betrieb in der Lage, alle fachlichen Inhalte der Ausbildungsordnung zu vermitteln? Sind dafiir alle erforderlichen
Ausbildungsorte und -bereiche vorhanden? Kann oder muss auf zusatzliche AusbildungsmaBnahmen aulRerhalb der
Ausbildungsstdtte (iiberbetriebliche Ausbildungsorte, Verbundbetriebe) zuriickgegriffen werden?

Werbung um Auszubildende

»  Welche Aktionen miissen gestartet werden, um das Unternehmen fiir Interessierte als attraktiven Ausbildungsbetrieb zu pra-
sentieren (z. B. Kontakt zur zustandigen Arbeitsagentur aufnehmen, Anzeigen in Tageszeitungen oder Jugendzeitschriften schalten,
Betrieb auf Berufs- orientierungsmessen prasentieren, Betriebspraktika anbieten)?

Berufsorientierung
»  Gibt es im Betrieb die Mdglichkeit, ein Schiilerpraktikum anzubieten und zu betreuen?
»  Welche Schulen wiirden sich als Kooperationspartner eignen?

Auswahlverfahren
»  Sind konkrete Auswahlverfahren (Einstellungstests) sowie Auswahlkriterien fiir Auszubildende festgelegt worden?

Klare Kommunikation mit Bewerbern und Bewerberinnen
»  Eingangsbestdtigung nach Eingang der Bewerbungen versenden?

Vorstellungsgesprach
»  Wurde festgelegt, wer die Vorstellungsgesprache mit den Bewerbern und Bewerberinnen fiihrt und wer iiber die Ein-
stellung (mit-)entscheidet?

Gesundheitsuntersuchung
» Ist die gesundheitliche und kdrperliche Eignung der Auszubildenden vor Abschluss des Ausbildungsvertrages festgestellt
worden (Jugendarbeitsschutzgesetz)?

Sozialversicherungs- und Steuerunterlagen
»  Liegen die Unterlagen zur steuerlichen Veranlagung und zur Sozialversicherung vor (ggf. Aufenthalts- und Arbeitser-
laubnis)?

Ausbildungsvertrag, betrieblicher Ausbildungsplan

» Ist der Ausbildungsvertrag formuliert und von der ausbildenden Person und den Auszubildenden (ggf. gesetzl.
Vertreter/-in) unterschrieben?

» Ist ein individueller betrieblicher Ausbildungsplan erstellt?

» Ist den Auszubildenden sowie der zustdandigen Stelle (Kammer) der abgeschlossene Ausbildungsvertrag einschlieBlich
des betrieblichen Ausbildungsplans zugestellt worden?

Berufsschule
»  Sind die Auszubildenden bei der Berufsschule angemeldet worden?

Ausbildungsunterlagen
»  Stehen Ausbildungsordnung, Ausbildungsrahmenplan, ggf. Rahmenlehrplan sowie ein Exemplar des Berufsbildungsge-
setzes und des Jugendarbeitsschutzgesetzes im Betrieb zur Verfiigung?
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Die ersten Tage der Ausbildung

Planung
»  Sind die ersten Tage strukturiert und geplant?

Zustandige Mitarbeiter/-innen
» Sind alle zustandigen Mitarbeiter/-innen informiert, dass neue Auszubildende in den Betrieb kommen?

Aktionen, Raumlichkeiten

»  Welche Aktionen sind geplant?
Beispiele: Vorstellung des Betriebs, seiner Organisation und inneren Struktur, der fiir die Ausbildung verantwortlichen
Personen, ggf. eine Betriebsrallye durchfiihren.

»  Kennenlernen der Sozialraume

Rechte und Pflichten
»  Welche Rechte und Pflichten ergeben sich fiirAuszubildende wie fiir Ausbilder/-innen und Betrieb aus dem Ausbildungsver-
trag?

Unterlagen
»  Liegen die Unterlagen zur steuerlichen Veranlagung und zur Sozialversicherung vor?

Anwesenheit/Abwesenheit
»  Was ist im Verhinderungs- und Krankheitsfall zu beachten?
»  Wurden die betrieblichen Urlaubsregelungen erldutert?

Probezeit
»  Wurde die Bedeutung der Probezeit erlautert?

Finanzielle Leistungen
»  Wurde die Ausbildungsvergiitung und ggf. betriebliche Zusatzleistungen erldautert?

Arbeitssicherheit

»  Welche Regelungen zur Arbeitssicherheit und zur Unfallverhiitung gelten im Unternehmen?
»  Wurde die Arbeitskleidung bzw. Schutzkleidung libergeben?

»  Wurde auf die groBten Unfallgefahren im Betrieb hingewiesen?

Arbeitsmittel
»  Welche speziellen Arbeitsmittel stehen fiir die Ausbildung zu Verfiigung?

Arbeitszeit
»  Welche Arbeitszeitregelungen gelten fiir die Auszubildenden?

Betrieblicher Ausbildungsplan
»  Wurde der betriebliche Ausbildungsplan erldautert?

Ausbildungsnachweis

»  Wie sind die schriftlichen bzw. elektronischen Ausbildungsnachweise zu fiihren (Form, zeitliche Abschnitte: Woche,
Monat)?

»  Wurde die Bedeutung der Ausbildungsnachweise fiir die Priifungszulassung erlautert?

Berufsschule
»  Welche Berufsschule ist zustandig?
»  Wo liegt sie, und wie kommt man dorthin?

Priifungen
»  Wurde die Priifungsform erklart und auf die Priifungszeitpunkte hingewiesen?
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Pflichten des ausbildenden Betriebes bzw. des Ausbilders/der Ausbilderin

Vermittlung der Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
> Vermittlung von samtlichen im Ausbildungsrahmenplan vorgeschriebenen Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten.

Wer bildet aus?
»  Selbst ausbilden oder eine/-n personlich und fachlich geeignete/-n Ausbilder/-in ausdriicklich damit beauftragen.

Rechtliche Rahmenbedingungen

»  Beachten der rechtlichen Rahmenbedingungen, z. B. Berufsbildungsgesetz, Jugendarbeitsschutzgesetz, Arbeitszeitge-
setz, Betriebsvereinbarungen und Ausbildungsvertrag sowie der Bestimmungen zu Arbeitssicherheit und Unfallverhii-
tung.

Abschluss Ausbildungsvertrag
»  Abschluss eines Ausbildungsvertrages mit den Auszubildenden, Eintragung in das Verzeichnis der Ausbildungsverhadlt-
nisse bei der zustandigen Stelle (Kammer).

Freistellen der Auszubildenden
»  Freistellen fiir Berufsschule, angeordnete iiberbetriebliche AusbildungsmalRnahmen sowie fiir Priifungen.

Ausbildungsvergiitung
»  Zahlen einer Ausbildungsvergiitung, Beachten der tarifvertraglichen Vereinbarungen.

Ausbildungsplan
»  Umsetzen von Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplan sowie sachlicher und zeitlicher Gliederung in die be-
triebliche Praxis, vor allem durch Erstellen von betrieblichen Ausbildungspldnen.

Ausbildungsarbeitsplatz, Ausbildungsmittel
»  Gestaltung eines ,Ausbildungsarbeitsplatzes” entsprechend den Ausbildungsinhalten.
»  Kostenlose Zurverfiigungstellung aller notwendigen Ausbildungsmittel, auch zur Ablegung der Priifungen.

Ausbildungsnachweis

»  Form des Ausbildungsnachweises (schriftlich oder elektronisch) im Ausbildungsvertrag festlegen.

»  Vordrucke fiir schriftliche Ausbildungsnachweise bzw. Downloadlink den Auszubildenden zur Verfiigung stellen.
»  Die Auszubildenden zum Fiihren der Ausbildungsnachweise anhalten und diese regelmadRig kontrollieren.

»  Den Auszubildenden Gelegenheit geben, den Ausbildungsnachweis am Arbeitsplatz zu fiihren.

Ubertragung von Tatigkeiten
»  AusschlieRliche Ubertragung von Tatigkeiten, die dem Ausbildungszweck dienen.

Charakterliche Forderung
»  (harakterliche Forderung, Bewahrung vor sittlichen und korperlichen Gefahrdungen, Wahrnehmen der Aufsichtspflicht.

Zeugnis
»  Ausstellen eines Ausbildungszeugnisses am Ende der Ausbildung.
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Pflichten der Auszubildenden

Sorgfalt
»  Sorgfaltige Ausfiihrung der im Rahmen der Berufsausbildung libertragenen Verrichtungen und Aufgaben.

Aneignung von Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten
»  Aktives Aneignen aller Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die notwendig sind, um die Ausbildung erfolgreich
abzuschlieBen.

Weisungen

»  Weisungen folgen, die den Auszubildenden im Rahmen der Berufsausbildung von Ausbildern bzw. Ausbilderinnen oder
anderen weisungs- berechtigten Personen erteilt werden, soweit diese Personen als weisungsberechtigt bekannt ge-
macht worden sind.

Anwesenheit
»  Anwesenheitspflicht
»  Nachweispflicht bei Abwesenheit

Berufsschule, liberbetriebliche Ausbildungsmalnahmen
»  Teilnahme am Berufsschulunterricht sowie an AusbildungsmaBnahmen auBerhalb der Ausbildungsstatte.

Betriebliche Ordnung
»  Beachtung der betrieblichen Ordnung, pflegliche Behandlung aller Arbeitsmittel und Einrichtungen.

Geschdftsgeheimnisse
»  Uber Betriebs- und Geschiftsgeheimnisse Stillschweigen bewahren.

Ausbildungsnachweis
»  Flihrung und regelm@dRige Vorlage der schriftlichen bzw. elektronischen Ausbildungsnachweise.

Priifungen
»  Ablegen aller Priifungsteile.
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3 Berufsschule als Lernort der dualen Ausbildung

In der dualen Berufsausbildung wirken die Lernorte Aus-
bildungsbetrieb und Berufsschule zusammen (§ 2 Ab-
satz 2 BBiG, Lernortkooperation). Ihr gemeinsamer Bil-
dungsauftrag ist die Vermittlung beruflicher Handlungs-
fahigkeit. Nach der Rahmenvereinbarung [www.kmk.
org/fileadmin/Dateien/veroeffentlichungen_beschlues-
se/2015/2015_03_12-RV-Berufsschule.pdf] der Kultus-
ministerkonferenz (KMK) iiber die Berufsschule von 1991
und der Vereinbarung {iber den Abschluss der Berufsschule

[www.kmk.org/fileadmin/Dateien/veroeffentlichungen_be-
schluesse/1979/1979_06_01-Abschluss-Berufsschule.pdf]
von 1979 hat die Berufsschule dariiber hinaus die Erwei-
terung allgemeiner Bildung zum Ziel. Die Auszubildenden
werden befahigt, berufliche Aufgaben wahrzunehmen sowie
die Arbeitswelt und Gesellschaft in sozialer und 6kologischer
Verantwortung mitzugestalten. Ziele und Inhalte des berufs-
bezogenen Berufsschulunterrichts werden fiir jeden Beruf in
einem Rahmenlehrplan der KMK festgelegt.

Ausbildungsrahmenplan

( )\ ( "\
Rechtliche Grundlagen: Rechtliche Grundlagen:
Ausbildungsordnung Schulgesetze der Linder

| J (& J

B a

Rahmenlehrplan

Der Ausbildungsrahmenplan ist Anlage der Ausbildungsord-
nung. Er beinhaltet die sachliche und zeitliche Gliederung der
Berufsausbildung und konkretisiert nach Breite und Tiefe die
im Ausbildungsberufsbild festgelegten Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten.

Der Rahmenlehrplan ist Grundlage fiir den berufsbezogenen Un-
terricht in der Berufsschule und zeitlich sowie inhaltlich mit dem
Ausbildungsrahmenplan abgestimmt. Der Unterricht in den all-
gemeinbildenden Féchern folgt den jeweiligen landesrechtlichen
Vorschriften. Der Rahmenlehrplan fiir den berufsbezogenen Un-
terricht wird in Lernfelder unterteilt.

_ J
s B
Betrieblicher Ausbildungsplan Lehrpldane

Der Ausbildungsrahmenplan wird in einen betrieblichen Aus- Der Rahmenlehrplan wird von den Bundesldandern iibernom-

bildungsplan umgesetzt, der die Grundlage fiir die individuelle men oder in Anlehnung daran auf Landerebene iiberarbeitet.

Ausbildung im Betrieb bildet.
& U J
( )\ ( )\

Ausbildungszeugnis Zeugnis der Berufsschule
[ J
~

Priifungszeugnis
Das Priifungszeugnis enthdlt u. a.
> die Personalien des Priiflings (N\ame, Vorname, Geburtsdatum)
> die Bezeichnung des Ausbildungsberufs

> das Datum des Bestehens der Priifung.

-

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

Abbildung 9: Ubersicht Betrieb — Berufsschule (Quelle: BIBB)

Die FErarbeitung von Rahmenlehrpldanen erfolgt grund-
sétzlich in zeitlicher und personeller Verzahnung mit der
Erarbeitung des Ausbildungsrahmenplans, um eine gute
Abstimmung sicherzustellen (Handreichung [www.kmk.
org/fileadmin/Dateien/veroeffentlichungen_beschlues-
se/2011/2011_09_23_GEP-Handreichung.pdf] der Kultus-
ministerkonferenz, Berlin 2011).

Diese Abstimmung zwischen betrieblichem Ausbildungsrah-
menplan und Rahmenlehrplan wird in der Entsprechungs-
liste dokumentiert. Der Rahmenlehrplanausschuss wird von
der KMK eingesetzt, Mitglieder sind Lehrer und Lehrerinnen
aus verschiedenen Bundeslandern.
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3.1 Lernfeldkonzept und die

Notwendigkeit der Kooperation der
Lernorte

Seit 1996 sind die Rahmenlehrpldne der Kultusministerkon-
ferenz (KMK) fiir den berufsbezogenen Unterricht in der Be-
rufsschule nach Lernfeldern strukturiert. Intention der Ein-
fihrung des Lernfeldkonzeptes war die von der Wirtschaft
angemahnte stirkere Verzahnung von Theorie und Praxis.
Die kompetenzorientiert formulierten Lernfelder konkreti-
sieren das Lernen in beruflichen Handlungen. Sie orientie-
ren sich an konkreten beruflichen sowie an individuellen und
gesellschaftlichen Aufgabenstellungen und berufstypischen
Handlungssituationen.

»Ausgangspunkt des lernfeldbezogenen Unterrichts ist nicht
(...) die fachwissenschaftliche Theorie, zu deren Verstdndnis
bei der Vermittlung moglichst viele praktische Beispiele heran-
gezogen wurden. Vielmehr wird von beruflichen Problemstel-
lungen ausgegangen, die aus dem beruflichen Handlungsfeld
entwickelt und didaktisch aufbereitet werden. Das fiir die beruf-
liche Handlungsfdhigkeit erforderliche Wissen wird auf dieser
Grundlage generiert.

Die Mehrdimensionalitdt, die Handlungen kenngzeichnet (z. B.
okonomische, rechtliche, mathematische, kommunikative, so-
ziale Aspekte), erfordert eine breitere Betrachtungsweise als die
Perspektive einer einzelnen Fachdisziplin. Deshalb sind fachwis-
senschaftliche Systematiken in eine iibergreifende Handlungs-
systematik integriert. Die zu vermittelnden Fachbeziige, die fiir
die Bewidltigung beruflicher Tdtigkeiten erforderlich sind, er-
geben sich aus den Anforderungen der Aufgabenstellungen. Un-
mittelbarer Praxisbezug 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
Schiileraktivitdten erforderlich. Die Vermittlung von kor-
respondierendem Wissen, das systemorientierte vernetzte
Denken und Handeln sowie das Lésen komplexer und exem-
plarischer Aufgabenstellungen werden im Rahmen des Lern-
feldkonzeptes mit einem handlungsorientierten Unterricht in
besonderem Mafse gefordert. Dabei ist es in Abgrenzung und
zugleich notwendiger Ergdnzung der betrieblichen Ausbildung
unvergichtbare Aufgabe der Berufsschule, die jeweiligen Ar-
beits- und Geschdftsprozesse im Rahmen der Handlungssys-
tematik auch in den Erkldrungszusammenhang zugehdériger
Fachwissenschaften zu stellen und gesellschaftliche Entwick-
lungen zu reflektieren. Die einzelnen Lernfelder sind durch
die Handlungskompetenz mit inhaltlichen Konkretisierungen
und die Zeitrichtwerte beschrieben. Sie sind aus Handlungs-
feldern des jeweiligen Berufes entwickelt und orientieren sich
an berufsbezogenen Aufgabenstellungen innerhalb zusam-
mengehdriger Arbeits- und Geschdftsprozesse. Dabei sind die

Lernfelder iiber den Ausbildungsverlauf hinweg didaktisch so
strukturiert, dass eine Kompetenzentwicklung spiralcurricu-
lar erfolgen kann.“

Abbildung 10: Plan - Feld - Situation (Quelle: BIBB)

Mit der Einfithrung des Lernfeldkonzeptes wird die Lernort-
kooperation als wesentliche Voraussetzung fiir die Funkti-
onsfahigkeit des dualen Systems und fiir dessen Qualitét an-
gesehen.* Das Zusammenwirken von Betrieben und Berufs-
schulen spielt bei der Umsetzung des Rahmenlehrplans eine
zentrale Rolle, wenn es darum geht, berufliche Probleme,
die fiir die Betriebe relevant sind, als Ausgangspunkt fiir den
Unterricht zu identifizieren und als Lernsituationen aufzu-
bereiten. In der Praxis kann die Lernortkooperation je nach
regionalen Gegebenheiten eine unterschiedliche Intensitét
aufweisen, aber auch zu gemeinsamen Vorhaben fiihren.

Der Rahmenlehrplan wird in der didaktischen Jahresplanung
umgesetzt, einem umfassenden Konzept zur Unterrichts-
gestaltung. Sie ist in der Berufsschule zu leisten und setzt
fundierte Kenntnisse betrieblicher Arbeits- und Geschéfts-
prozesse voraus, die die Ausbilder und Lehrer z. B. durch Be-
triebsbesuche, Hospitationen oder Arbeitskreise erwerben.

Die Lander stellen fiir den Prozess der didaktischen Jahres-
planung Arbeitshilfen zur Verfiigung, die bekanntesten sind
die aus Bayern und Nordrhein-Westfalen.>® Kern der didakti-
schen Jahresplanung sind die Lernsituationen. Sie gliedern
und gestalten die Lernfelder fiir den schulischen Lernprozess
aus, stellen also kleinere thematische Einheiten innerhalb ei-
nes Lernfeldes dar. Die beschriebenen Kompetenzerwartun-
gen werden exemplarisch umgesetzt, indem Lernsituationen
berufliche Aufgaben und Handlungsabldufe aufnehmen und
fiir den Unterricht didaktisch und methodisch aufbereiten.
Insgesamt orientieren sich Lernsituationen am Erwerb um-
fassender Handlungskompetenz und unterstiitzen in ihrer
Gesamtheit die Entwicklung aller im Lernfeld beschriebenen
Kompetenzdimensionen. Der didaktische Jahresplan listet
alle Lernsituationen in dem jeweiligen Bildungsgang auf und
dokumentiert alle Kompetenzdimensionen, die Methoden,
Sozialformen, Verkniipfungen, Verantwortlichkeiten sowie
die Beziige zu den allgemeinbildenden Unterrichtsfachern.

3 Handreichung der KMK fiir die Erarbeitung von Rahmenlehrplanen, 2011, S. 10 [www.kmk.org/fileadmin/Dateien/veroeffentlichun-

gen_beschluesse/2011/2011_09_23_GEP-Handreichung.pdf]

4 Lipsmeier, Antonius: Lernortkooperation. In: Euler, Dieter (Hrsg.): Handbuch der Lernortkooperation. Bd. 1: Theoretische Fundierung.

Bielefeld 2004, S. 60-76

5 Staatsinstitut fiir Schulqualitdt und Bildungsforschung, Abteilung Berufliche Schulen, Didaktische Jahresplanung [www.isb.bayern.
de/download/10 684/druck_dj_v21.pdf], Kompetenzorientierten Unterricht systematisch planen, Miinchen 2012

6 Ministerium fiir Schule und Weiterbildung des Landes Nordrhein-Westfalen, Didaktische Jahresplanung [https://broschueren.nord-
rheinwestfalendirekt.de/broschuerenservice/msw/didaktische-jahresplanung/917], Pragmatische Handreichung fiir die Fachklassen

des dualen Systems, Diisseldorf 2015
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Die Arbeitsschritte, die fiir die Entwicklung von Lernsitua-
tionen erforderlich sind, konnen auf die betriebliche Um-
setzung des Ausbildungsrahmenplans zur Entwicklung von
Lern- und Arbeitsaufgaben oder von lernortiibergreifenden
Projekten iibertragen werden. Zur Nutzung von Synergie-
effekten bei der Umsetzung von Rahmenlehrpldnen hat die
KMK in ihrer Handreichung vereinbart, dass der jeweilige
Rahmenlehrplanausschuss exemplarisch eine oder mehrere
Lernsituationen zur Umsetzung von Lernfeldern entwickelt.
Dabei konnen auch Verkniipfungsmoglichkeiten aufgezeigt
werden zu berufsiibergreifenden Lernbereichen, zu verfiig-
baren Materialien oder Medien und exemplarischen Beispie-
len fiir den Unterricht. Die Darstellung erfolgt jeweils in der

Form, die fiir das federfiihrende Bundesland iiblich ist.

3.2 Rahmenlehrplan - berufsbezogene

Vorbemerkungen

Die Arbeitsgebiete des Verfahrenstechnologen Metall und
der Verfahrenstechnologin Metall liegen abhingig von der
gewdhlten Fachrichtung (Eisen- und Stahlmetallurgie, Stahl-
umformung, Nichteisenmetallurgie, Nichteisenmetallumfor-
mung) in der Herstellung von Werkstoffen, Halbzeugen und
Produkten. Sie nehmen Produktionsanlagen zur Erzeugung
von Werkstoffen sowie zur Herstellung von Halbzeugen und
Produkten in Betrieb, richten diese ein, bereiten den Produk-
tionsanlauf vor und begleiten diesen. Sie iiberwachen und
optimieren Fertigungsablaufe, auch rechnergestiitzt, analy-

sieren und dokumentieren technische Stérungen und Quali-
tatsabweichungen und beseitigen diese. Sie arbeiten inner-
halb des Produktionsablaufs im Team zusammen.

Ausgangspunkt der didaktisch-methodischen Gestaltung
der Lernsituation in den einzelnen Lernfeldern soll der Ge-
schifts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfel-
des sein. Dieser ist in den Zielformulierungen der einzelnen
Lernfelder abgebildet. Die Ziele der Lernfelder sind ma3geb-
lich fiir die Unterrichtsgestaltung und stellen zusammen mit
den ergénzenden Inhalten den Mindestumfang dar. Die fach-
lichen Inhalte der einzelnen Lernfelder sind nur generell be-
nannt und differenziert aufgelistet. Die Lernfelder themati-
sieren jeweils einen vollstindigen beruflichen Handlungsab-
lauf. Die Schule entscheidet im Rahmen ihrer Moglichkeiten
in Kooperation mit den Ausbildungsbetrieben eigensténdig
iiber die inhaltliche Ausgestaltung der Lernfelder. Die einzel-
nen Schulen erhalten somit mehr Gestaltungsaufgaben und
eine erweiterte didaktische Verantwortung.

Es besteht ein enger sachlicher Zusammenhang zwischen
dem Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan fiir
die betriebliche Ausbildung. Es wird empfohlen, fiir die Ge-
staltung von exemplarischen Lernsituationen in den einzel-
nen Lernfeldern beide Plédne zugrunde zu legen. Die vorlie-
genden Lernfelder konkretisieren das Lernen in beruflichen
Handlungen. Die in den Lernfeldern didaktisch zusammen-
gefassten thematischen Einheiten orientieren sich an den
berufsspezifischen Handlungsfeldern und Handlungsabléu-
fen. Sie umfassen ganzheitliche Lehr- und Lernprozesse, bei
denen nicht die Fachsystematik, sondern eine ganzheitliche
Handlungssystematik zugrunde gelegt wurde.

Die nachfolgende Ubersichtsmatrix verdeutlicht die Zuordnung der jeweiligen Lernfelder in den beruflichen Handlungs-

feldern.

1. Jahr

Handlungsfeld

2. Jahr

3. Jahr

Stoffe vor-und LF 1: LF 8:

zeugen fertigen (80)

aufpereiten Bauelemente mit Stoffe vor-, aufbereiten
sowie Produkte .
herstellen handgefiihrten Werk- und lagern (40)

LF 12:

Produkte nach Kun-
denanforderung be-
reitstellen (60)

LF 9a (Metallurgie):
Werkstoffe erzeugen
(120)

LF 2: LF 6:

LF 9b (Umformung):

Bauelemente mit Ma-
schinen fertigen (80)

Metallurgische Prozesse
durchfiihren (80)

Produkte durch Umfor-
men herstellen (120)

LF 3:
Baugruppen herstellen
und montieren (80)

LF 7:
Umformprozesse durch-
fiihren (80)

LF 10:
Werkstoffeigenschaften
verdandern (80)

Prozesse liber-
wachen, steuern
und regeln

LF 5:
Steuerungstechnische
Systeme installieren und
in Betrieb nehmen (80)

LF 13:

Prozessqualitdt iiber-
wachen und optimie-
ren (80)

Maschinen und
Anlageninstand
halten

LF 4:
Technische Systeme
instand halten (80)

LF11:
Produktionsanlagen
instand halten (80)
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3.3 Lernfelder

Ubersicht iiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf

Verfahrenstechnologe Metall und Verfahrenstechnologin Metall

Lernfelder . Zeitrithwerte
in Unterrichtsstunden

Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr 4. Jahr
1 Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen 80

2 Bauelemente mit Maschinen fertigen 80

3 Baugruppen herstellen und montieren 80

L | Technische Systeme instand halten 80

5 Steuerungstechnische Systeme installieren und in Betrieb nehmen 80

6 Metallurgische Prozesse durchfiihren 80

7 Umformprozesse durchfiihren 80

8 Stoffe vor-, aufbereiten und lagern L0

Fachrichtungen: Eisen- und Stahlmetallurgie und Nichteisenmetallurgie

9a | Werkstoffe erzeugen ‘ ‘ ‘ 120 ‘

Fachrichtungen: Stahlumformung und Nichteisenmetallumformung

9b | Produkte durch Umformen herstellen 120

10 | Werkstoffeigenschaften verandern 80

11 | Produktionsanlagen instand halten 80

12 | Produkte nach Kundenanforderung bereitstellen 60

13 | Prozessqualitdt iiberwachen und optimieren 80
Summen: Insgesamt 980 Stunden 320 280 280 140
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1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Lernfeld 1: Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen

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, @ndern oder ergdnzen technische Unterlagen (Zeichnungen, Stiicklisten, Ar-
beitspldne) auch mit Hilfe von Anwendungsprogrammen.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Fertigungsverfahren planen sie die Arbeitsschritte. Sie bereiten
den Werkzeugeinsatz vor, indem sie fiir die verschiedenen Werkstoffgruppen (Eisen-, Nichteisen- und Kunststoffwerkstoffe) die
Werkstoffeigenschaften vergleichen und die geeigneten Werkzeuge 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 Spanwin-
kel). 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 wéhlen 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 liber-
schldgig 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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1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Lernfeld 2: Bauelemente mit Maschinen fertigen

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 Arbeitspldne mit dem Ziel fertigungs-
bezogene Daten (Toleranzen, Passungen, Oberflichenangaben, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) auszuwerten.

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

Sie vergleichen ausgewahlte Fertigungsverfahren und ermitteln unter Beriicksichtigung funktionaler (Funktions- und Qualitédtsvor-
gaben), technologischer (Fertigungsverfahren) und wirtschaftlicher (Herstellungszeit, Fertigungskosten) Gesichtspunkte die erfor-
derlichen Fertigungsparameter.

Sie flihren die entsprechenden Berechnungen durch. Dazu nutzen sie technische Unterlagen wie Tabellenbiicher und Herstellerun-
terlagen auch in einer fremden Sprache. Sie planen den Werkzeugeinsatz, indem sie die spezifischen Werkstoffeigenschaften ermit-
teln und die Schneidstoffeigenschaften beriicksichtigen.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die Werkzeuggeometrien. Sie wahlen werkstoffspezifische
und schneidstoffspezifische Kiihl- und Schmiermittel aus.

Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den Aufbau und die Wirkungsweise von Werkzeugmaschinen und de-
ren 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 Gesund-
heitsschutz die Bearbeitungen durch.

Sie analysieren die Einfliisse des Fertigungsprozesses auf MaR- und Oberflachengiite und bewerten die Produktqualitat.

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Priifmittel aus, erstellen Priifplane und Priifpro-
tokolle. 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 (Prd-
sentationstechniken) und optimieren eigene Lern- und Arbeitsablaufe.
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1. Ausbildungsjahr

Lernfeld 3: Baugruppen herstellen und montieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

Die Schiilerinnen und Schiiler werten technische Dokumente, wie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen, Stiicklisten, Tech-
nologie-Schemata mit dem Ziel aus, die funktionalen Zusammenhdnge zu erfassen und zu beschreiben. Auf dieser Grundlage ana-
lysieren sie den Kraftfluss in der Baugruppe.

Sie planen die Montage von Baugruppen, indem sie sich einen Uberblick iiber die sachgerechten Montagereihenfolgen verschaffen.
Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen einen Montageplan und nutzen verschiedene Strukturierungs- und Darstellungsvarianten
(Strukturbaum, Tabelle, Flussdiagramm, Anordnungsplan).

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

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen die notwendigen Norm- und Bauteile mit Hilfe 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, Fltchenpressung, Reibung,
Festigkeit von Schrauben, Werkstoffkennwerte). Sie ermitteln die KenngréRen, erkennen und bewerten die physikalischen Zusam-
menhédnge und fiihren die Montage durch.

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

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

Fiir ein hohes Qualitdtsniveau bewerten die Schiilerinnen und Schiiler die funktionalen und qualitativen Merkmale von Bauteilen
und Baugruppen und werten Priifprotokolle aus. Sie leiten MaBnahmen zur Qualitdtsverbesserung und Qualitédtssicherung ab. Sie
reflektieren den Montageprozess 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.
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1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Lernfeld &: Technische Systeme instand halten

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

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

Sie lesen Betriebs- und Bedienungsanleitungen sowie Instandhaltungspldne fiir Maschinen und Technische Systeme auch in einer
fremden Sprache. 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 Instand-
haltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung, Verbesserung).

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Bezeichnungen und Kennzeichnungen von Schmierstoffen, Kiihilschmierstoffen, Hy-
draulikfliissigkeiten und Korrosionsschutzmitteln. Sie beschreiben deren Wirkungsweise und Einsatzbereiche. Sie analysieren die
Verschleiferscheinungen und stellen die Verschleiffursachen fest. Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Wartungs-, Inspekti-
ons- und Instandsetzungsarbeiten an Maschinen und Technische Systeme vor und fiihren diese unter Beachtung der Vorschriften
zum Umweltschutz (Entsorgungsvorschriften) und zum Umgang mit gesundheitsgefahrdenden Stoffen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen den Zusammenhang zwischen den MaBnahmen zur Instandhaltung, der Produktqualitdt und
der Maschinenverfiigbarkeit im Rahmen der Qualitdtssicherung dar. Durch Sichtpriifung und unter Beachtung der Sicherheitsvor-
schriften fiir elektrische Betriebsmittel erfassen sie mogliche Storstellen an Maschinen und Technischen Systemen, priifen die Funk-
tionen von Sicherheitseinrichtungen und beurteilen die Betriebssicherheit.

Mit Hilfe der Grundlagen der Elektrotechnik und Steuerungstechnik erkldaren die Schiilerinnen und Schiiler einfache Schaltpldne. Sie
messen, berechnen und vergleichen elektrische und physikalische GroRen. Die Schiilerinnen und Schiiler beurteilen SchutzmaRB-
nahmen und Schutzarten bei elektrischen Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgefiihrten InstandhaltungsmaRnahmen und erstellen eine Schadensanalyse. Sie beschreiben magliche
Fehlerursachen und leiten MaRnahmen zu deren Vermeidung und Behebung ab.
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2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Lernfeld 5: Steuerungstechnische Systeme installieren und in Betrieb nehmen

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, steuerungstechnische Systeme auf der Basis von technologischen und
wirtschaftlichen Vorgaben zu installieren und deren Betriebsbereitschaft sicher zu stellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren technische Dokumentationen von automatisierten Systemen. Sie grenzen Steuerungs-
und Regelungseinrichtungen voneinander ab (Steuerkette, Regelkreis, Regelungsarten), ordnen die Baugruppen (mechanische,
elektrische, hydraulische und pneumatische Elemente) berufsspezifischen Anlagen zu und beschreiben deren Wirkungsweise.

Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln auf der Grundlage des Schaltungsaufbaus (Schalt- und Funktionsplan, Stromlaufplan) den
Funktionsablauf der Schaltung. Hierfiir nutzen sie technische Informationsquellen (Herstellerunterlagen), auch in fremder Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen unter Beriicksichtigung von technologischen und 6kologischen Gesichtspunkten den Aufbau
von pneumatischen, hydraulischen und elektrischen Steuerungen. Zu diesem Zweck setzen sie auch Anwendungsprogramme ein.
Sie bestimmen die Dimensionen von steuerungstechnischen Systemen durch Berechnungen (Druck, Kraft, Volumenstrom, Kolbenge-
schwindigkeit, Wirkungsgrad, Arbeitsvermdgen) und Auswertungen von technischen Unterlagen (Tabellen, Diagrammen).

Die Schiilerinnen und Schiiler realisieren Schaltungen anhand der Schaltplane. Sie untersuchen die Funktionen, Einsatzbereiche
und Aufgaben verschiedener Sensoren (ndherungs- und beriihrungsempfindlich) zur Prozesssteuerung und Prozessiiberwachung
und setzen sie anwendungsbezogen ein. Sie integrieren sicherheits- und steuerungsrelevante Funktionseinheiten (Schutzeinrich-
tungen, Sicherheitsschaltungen, Arbeitssicherheit) in die Schaltungen.

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberpriifen auf der Basis des vorgegebenen Prozessablaufes die Funktion der Schaltung und beheben
auftretende Fehler. Sie entwickeln Strategien zur Fehlersuche und optimieren steuerungstechnische Systeme.

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen technische Dokumentationen und prdsentieren ihre Ergebnisse unter Verwendung von Pra-
sentationstechniken. Sie vergleichen und bewerten die erarbeiteten Losungsansatze im Team, reflektieren ihre Arbeitsweise und
optimieren ihre Arbeitsstrategien.

76 Ausbildung Gestalten | Verfahrenstechnologe Metall und Verfahrenstechnologin Metall



2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Lernfeld 6: Metallurgische Prozesse durchfiihren

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, metallurgische Prozesse fiir unterschiedliche Legierungen von Werkstof-
fen und Bauteilen zu planen, durchzufiihren und zu bewerten.

Die Schiilerinnen und Schiiler nutzen Informationsquellen, um sich iiber Werkstoffe (Primér- und Sekunddrmetallurgie) und metall-
urgische Verfahren (Reduktions-, Oxidationsmittel) zu informieren. Zur Realisierung der charakteristischen Eigenschaften der herge-
stellten Werkstoffe erfassen sie die chemischen Vorgénge (Reduktion, Raffination) der metallurgischen Prozesse. Dabei analysieren
sie die metallurgischen Verfahrensrouten und wahlen aufbereitete Einsatzstoffe aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Erstellung von Zweistoffschaubildern mit Hilfe von technischen Unterlagen (Werkstoff-
datenbldtter, Eisen-Kohlenstoff-Diagramm, Gefiigebilder, Normen) auch in fremder Sprache, indem sie Zustandsschaubilder
analysieren und Temperatur-Zeit-Verldufe auswerten. In diesem Zusammenhang unterscheiden und ermitteln sie verschiedene
Legierungsarten der Kristalle (Kristallgemenge, Mischkristall). Dazu verschaffen Sie sich einen Uberblick {iber die metallographischen
Untersuchungsverfahren (mikro- und makroskopische Verfahren). Sie beschreiben den Vorgang der Anderungen der Werkstoffeigen-
schaften durch Legieren und Legierungsbildung auf Grundlage des inneren Aufbaus der Metalle (Gitteraufbau, Gefiige). Anhand der
Werkstoffeigenschaften priifen sie die Einsatz- und Verwendungsmaéglichkeiten.

Die Schiilerinnen und Schiiler untersuchen die Energiebilanz bei metallurgischen Prozessen (Wdrmemenge, Wirkungsgrad). Sie
widhlen fiir verschiedene Legierungen zerstérende Werkstoffpriifverfahren (Zugversuch, Kerbschlagbiegeversuch, Hértepriifung) un-
ter Beachtung auftragsspezifischer Anforderungen aus. Sie ermitteln KenngroBen (Streckgrenze, Dehngrenze, Zugfestigkeit, Bruch-
dehnung, Kerbschlagarbeit, Hirte), erkennen Zusammenhdnge, bewerten diese und stellen sie anschaulich dar.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren metallurgische Prozesse auf Grundlage ihrer Planung durch und untersuchen die Erzeugnis-
se mit Hilfe des gewahlten Priifverfahrens unter Beriicksichtigung einzuhaltender Arbeitsanweisungen (Priifanweisung, Normen),
erstellen technische Dokumentationen (Tabellen, Diagramme) auch computergestiitzt unter Beriicksichtigung rechtlicher Bestim-
mungen und Datenschutz, bewerten diese im Vergleich mit Sollwerten und dokumentieren die Auswertung. Wahrend der gesamten
Durchfiihrung libernehmen sie Verantwortung fiir die Sicherheit am Arbeitsplatz und achten auf die Einhaltung der Unfallverhii-
tungsvorschriften, Regeln und Informationen im Regelwerk der Deutschen Gesetzlichen Unfallversicherung, des Gesundheitsschut-
zes sowie der Belange des Umweltschutzes.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren und erldutern bei den verwendeten Priifverfahren den Zusammenhang von Eingangsgro-
Ren und Ergebnissen (Auswertung von Diagrammen, Umrechnung von Gréf3en, Einhaltung der Priifbedingungen nach Norm). Sie

priifen und bewerten ihre Ergebnisse und formulieren Kriterien beziiglich Wirtschaftlichkeit, technischer Machbarkeit und Qualitat.
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2. Ausbildungsjahr

Lernfeld 7: Umformprozesse durchfiihren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Umformprozesse nach technologischen und kundenspezifischen Anforde-
rungen zu planen und durchzufiihren.

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich anhand technischer Unterlagen iiber kundenspezifische Anforderungen (Stiickzahl,
Gestalt, Toleranzen, Werkstoff, Werkstoffkennwerte) auch in einer fremden Sprache. Sie vergleichen Umformverfahren hinsichtlich

der Beanspruchungen und der Temperatur (Zugumformen, Druckumformen, Zug-Druck-Umformen, Biegeumformen, Torsionsum-

formen, Warm- und Kaltumformung, Rekristallisation) und unterscheiden Umformverfahren (Walzen, Strangpressen, Schmieden,

Ziehen).

Zur Bestimmung der erforderlichen Krdfte und Beanspruchungen (Zugspannung, Druckspannung) fiir die Umformung analysieren
die Schiilerinnen und Schiiler technische Unterlagen von Vormaterialien und deren technologische Eigenschaften (Spannungs-
Dehnungsdiagramme, plastische und elastische Verformung). Sie planen den Einsatz von Umformmaschinen anhand von Kennda-
ten (Drehzahl, Drehmoment, Leistung) und wahlen ein Verfahren aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren unter Beachtung der Arbeits- und Sicherheitsbestimmungen grundlegende Umformverfahren
an Bauteilen durch.

Sie kontrollieren das Bauteil hinsichtlich der Anforderungen (Riickfederung, Oberfldchengiite) und beurteilen die Umformbarkeit
der Werkstoffe (Gitterfehler). Sie bewerten ihre Arbeitsergebnisse hinsichtlich der Qualitat, Wirtschaftlichkeit, Umwelt- und Arbeits-
schutz.

Die Schiilerinnen und Schiiler prasentieren ihre Ergebnisse und reflektieren im Team den gesamten Prozess und optimieren Arbeits-
strategien (Lern-, Arbeitstechniken).

2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Lernfeld 8: Stoffe vor-, aufbereiten und lagern

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Einsatzstoffe und Einsatzprodukte zu bestimmen, zu unterscheiden und
fiir den weiteren Prozess vor- und aufzubereiten sowie diese zu lagern und zu entsorgen.

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich iiber den Stofffluss im gesamten Prozess (Stah/- und Nichteisenmetallurgie, Um-
formprozesse der Halbzeuge) sowie iiber die kundenspezifischen Anforderungen an das Produkt, auch in einer fremden Sprache.
Sie analysieren Hilfs- und Betriebsstoffe (Erze, Mineralien, Zuschlagstoffe, Reduktionsmittel, Brennstoffe, Energietrdger) auf de-
ren zweckmdRBige Anwendung, ordnen die einzelnen technischen Stoffe dem jeweiligen Prozessschritt zu und beriicksichtigen die
Grundlagen des Arbeits- und Umweltschutzes.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Stoffeinsatz, den Transport und die Entsorgung fachspezifischer Produkte. Hierbei wdhlen
sie unter sicherheitstechnischen Aspekten und mechanischen Parametern (Kraft, Arbeit, Leistung) Forderzeuge (Hebezeuge, Lastauf-
nahmemittel, Anschlagmittel, Tragmittel, Flurforderzeuge) aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren notwendige Prozessschritte der Materialvor- und -aufbereitung (Zerkleinern, Trennen und
Mischen von Feststoffen, Agglomeration) gemaR verfahrensbedingter Erfordernisse durch. Sie entnehmen Zwischenprodukte und
Fertigerzeugnisse aus der Produktion, um die Auswahl der Einsatzstoffe, Vormaterialien und Zwischenprodukte hinsichtlich der
geforderten Eigenschaften zu beurteilen. Sie lagern Materialien ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und bewerten ihre Arbeitsergebnisse, reflektieren ihr Handeln und leiten Optimie-

rungsmoglichkeiten fiir die Vor- und Aufbereitungsprozesse, die Lagerung sowie die Entsorgung der Stoffe ab.
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Fachrichtungen: Eisen- und Stahlmetallurgie und Nichteisenmetallurgie

3. Ausbildungsjahr

Lernfeld 9a: Werkstoffe erzeugen Zeitrichtwert: 120 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, aufbereitete Vormaterialien der Produktion zuzufiihren und Werkstoffe
nach Vorgaben und Anforderungen herzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren Werkstoffe und deren geforderte Eigenschaften (Legierungen, mechanisch-technologische
Eigenschaften, fertigungstechnologische Eigenschaften, chemisch-technologische Eigenschaften). Sie informieren sich anhand
technischer Unterlagen, auch in einer fremden Sprache, iiber den Stofffluss und vollziehen die einzelnen Prozessstufen vom Vorma-
terial bis zum Endprodukt nach (Stahlerzeugung, Nichteisenmetall-Erzeugung). Dabei beschreiben sie sowohl die Raffinationsstu-
fen (Reinheitsgrade) als auch die Bedingungen fiir die Herstellung und die Weiterverarbeitung (Primdr- und Sekunddrmetallurgie).

Die Schiilerinnen und Schiiler planen anhand der gewonnenen Informationen den Herstellungsprozess (Sauerstoffaufblasverfahren,
Elektroverfahren, pyro- und hydrometallurgische Verfahren, Schmelzflusselektrolyse, Vergiefen der Werkstoffe) und visualisieren den
Stofffluss (Diagramme) der Haupt- und Nebenprodukte (Stahl: Schlacke; Kupfer: Anodenschlamm; Aluminium: Rotschlamm, Erz-
stdube) aus den einzelnen Prozessstufen.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren den geplanten Herstellungsprozess unter Beriicksichtigung der Umwelt- und Arbeitssicher-
heitsaspekte sowie der Wirtschaftlichkeit durch. Sie leiten die entstehenden Nebenprodukte zur Verarbeitung weiter. Sie iiberwa-
chen den Herstellungsprozess (Probenziehen, Prozessdaten) und beurteilen die Qualitdt im jeweiligen Prozessschritt mit Hilfe von
Werkstoffpriifverfahren (zerstdrende und zerstGrungsfreie Priifverfahren). Sie ermitteln die entstehenden Schadstoffe (Luftschadstof-
fe, Treibhausgase) und fiihren diese der Weiterbehandlung zu. Sie bewerten den Herstellungsprozess hinsichtlich der geforderten
Werkstoffeigenschaften und dem Einfluss von Fehlern.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren den Herstellungsprozess und optimieren diesen.

Fachrichtungen: Stahlumformung und Nichteisenmetallumformung

3. Ausbildungsjahr

Lernfeld 9b: Produkte durch Umformen herstellen Zeitrichtwert: 120 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Produkte nach ProzesskenngréRen und kundenspezifischen Anforderun-
gen zu planen und herzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich anhand der Fertigungsunterlagen iiber die Auswahl der bendtigten Werkzeuge,
Hilfs- und Betriebsstoffe zur Formgebung der Produkte. Sie vergleichen und unterscheiden die Fertigungsverfahren (Kalt- und
Warmumformung, Ldngs-, Quer-, Schrdgwalzen, Freiformen, Gesenkformen, Ringwalzen, Ziehen, Strangpressen, nahtlose und
geschweifSte Hohlprofilherstellung) hinsichtlich der zu erzeugenden Gestalt sowie kundenspezifischer Anforderungen und planen
ein Umformverfahren (Mechanismen der Formgebung, Formdnderungswiderstand, Umformgrad, direkte und indirekte Erwdrmung,
Industriedfen, Heizwert, Wdrmebedarf, Rekristallisationstemperatur).

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen anhand der Kriterien den Aufbau und die Funktion der Werkzeuge (Walzgeriiste und Walzen-
arten, Schmiedewerkzeuge, Gesenke, Ziehsteine, Dorne, Tiefziehwerkzeuge, Matrizen) zur Umformung von Eisen- und Nichteisen-
werkstoffen aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler bedienen, steuern und tiberwachen dabei die unterschiedlichen Produktionsanlagen und Hilfsein-
richtungen. Bei der Durchfiihrung der Umformprozesse beriicksichtigen sie physikalische, mechanische, chemische und technologi-
sche Eigenschaften der Werkstoffe auch unter wirtschaftlichen Aspekten. Zur Vermeidung von Fehlern fiihren sie unter Beriicksichti-
gung technologischer Parameter die MaR-, Form- und Oberflachenpriifungen durch. Sie bereiten die gefertigten Erzeugnisse fiir die
Nachbearbeitung vor.

Die Schiilerinnen und Schiiler beurteilen die Qualitdt der umgeformten Produkte. Sie erkennen Fehler, unterscheiden Fehlerarten,
stellen Fehlerursachen fest und leiten MaBnahmen zur Beseitigung derer ein. Sie erfassen, dokumentieren und werten die auftre-
tenden Prozessdaten aus. Beim Herstellen von Produkten mit Umformmaschinen beachten die Schiilerinnen und Schiiler den Ar-
beits- und Umweltschutz (Reinigungsanlagen) sowie die Unfallverhiitungsvorschriften, Regeln und Informationen im Regelwerk der
Deutschen Gesetzlichen Unfallversicherung.
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3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Lernfeld 10: Werkstoffeigenschaften dndern

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, mechanische Werkstoffeigenschaften von Eisenwerkstoffen und Nichtei-
senmetallen nach Kundenauftrag einzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich iiber die Moglichkeiten und Verfahren Werkstoffeigenschaften zu verdndern (thermi-
sche, thermochemische und mechanische Verfahren). Sie verschaffen sich einen Uberblick iiber die ben&tigten Wirmebehandlungs-
diagramme (Zeit-Temperatur-Umwandlungs-Diagramm). Sie ermitteln die einzusetzenden Warmebehandlungsanlagen, Hilfsmittel
und -stoffe.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren den auch fremdsprachlichen Kundenauftrag und wahlen ein Verfahren (Hdrten, Anlas-
sen, Vergiiten, Gliihen, Randschichthdrten, Ausscheidungshdrtung) aus. Sie planen Arbeitsabldufe und Produktionsschritte, um
gewiinschte Werkstoffeigenschaften zu erzielen. Sie identifizieren Werkstoffe, beriicksichtigen die Zusammenhdnge zwischen Werk-
stoff und Warmebehandlung und legen die Parameter (Temperatur-Zeit-Verldufe) fest. Sie beschreiben auf Grundlage des inneren
Aufbaus der Metalle (Gefiige) die Verdnderung der Werkstoffeigenschaften.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren Stoffeigenschaftsanderungen durch, um die gewiinschten Werkstoffkennwerte (Hdrte, Fe-
stigkeit, Streckgrenzenverhdltnis) zu erzielen. Sie iiberwachen den Prozess, insbesondere die Zyklen der Warmebehandlung und
reagieren bei auftretenden Storungen. Sie erstellen Diagramme wahrend der Warmebehandlung zur Priifung und Dokumentation.
Wahrend der gesamten Durchfiihrung achten die Schiilerinnen und Schiiler auf die Einhaltung der Unfallverhiitungsvorschriften,
Regeln und Informationen im Regelwerk der Deutschen Gesetzlichen Unfallversicherung, des Gesundheitsschutzes am Arbeitsplatz
sowie die Belange der Wirtschaftlichkeit und des Umweltschutzes.

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen die Werkstoffkennwerte nach den Stoffeigenschaftsdanderungen (Priifprotokolle). Sie erkennen
fehlerhafte Behandlungen, bestimmen deren Ursachen und leiten nachhaltige VerbesserungsmaRnahmen ab. Hierbei beriicksichti-
gen sie den Einfluss von Begleit- und Legierungselementen auf das Geflige und Werkstoffeigenschaften. Sie vergleichen die Ergeb-
nisse mit den Kundenvorgaben und beurteilen die Energieeffizienz (Widrmemenge, Wirkungsgrad).

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren die Durchfiihrung der erfolgten Stoffeigenschaftsanderung, dokumentieren die Ergebnis-
se, auch in fremder Sprache, und diskutieren Alternativen.

3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Lernfeld 11: Produktionsanlagen instand halten

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, an Anlagen und Maschinen der Stahl- oder Nichteisenmetallurgie oder
zur Umformung von Metallen die notwendigen Instandhaltungsarbeiten einzuleiten und durchzufiihren.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren Prozesse in der Metallurgie oder Umformung. Sie beschreiben in ihrem Tatigkeitsbereich
Aufbau, Wirkungsweise, komplexe Verkniipfungen und Anwendungen der eingesetzten Maschinen und Anlagen (Maschinenelemen-
te, Bauteile, Baugruppen, Einrichtungen, Demontage- und Montagepldne).

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich iiber die Vorschriften zur Bedienung und Instandhaltung (Instandhaltungspldne,
Inspektion, Hilfs- und Betriebsstoffe) dieser Anlagen, auch in einer fremden Sprache. Sie planen die notwendigen Instandhaltungs-
maBnahmen an ausgewdhlten Produktionsanlagen, unterscheiden Instandhaltungskonzepte und bewerten deren Wirtschaftlichkeit
(vorbeugende, zustandsbedingte und schadensbedingte Instandsetzung).

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren erforderliche Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzungsarbeiten durch. Sie wirken auch an
der Erstellung von Wartungs- und Inspektionsplanen mit. Sie iiberwachen Anlagen und Maschinen und bewerten und dokumen-
tieren, auch unterstiitzt durch Informations- und Kommunikationstechniken, die Ergebnisse.

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberpriifen die Produktionsanlagen zur Bewahrung der Betriebsbereitschaft auf Prozessstorungen,
grenzen diese systematisch ein und veranlassen bei Stérungen MaRnahmen zu deren Beseitigung (Fehlersuchlaufplan, Abnutzungs-
vorrat, Ausfallverhalten). Sie fiihren diese, unter Einhaltung der Arbeitsschutzvorschriften und Unfallverhiitungsvorschriften, Regeln
und Informationen im Regelwerk der Deutschen Gesetzlichen Unfallversicherung sowie der Vorschriften aus dem Bereich des Um-
weltschutzes (Entsorgungsvorschriften) durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler leiten Optimierungsmoglichkeiten (Verbesserung) hinsichtlich Qualitat, Wirtschaftlichkeit, Arbeits-
und Umweltschutz ab und erstellen sowie ergdanzen Arbeitsanweisungen.
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L. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Lernfeld 12: Produkte nach Kundenanforderung bereitstellen

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Produkte auf die Einhaltung der Kundenanforderungen zu iiberpriifen
und fiir die weitere Verwendung vorzubereiten.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die auch fremdsprachlichen Kundenauftrage und leiten die zu priifenden quantitativen
und qualitativen Produktmerkmale ab (Soll-Ist-Vergleich, Anforderungsliste). Sie verschaffen sich einen Uberblick iiber Verfahren
zur Priifung der chemischen Zusammensetzung, metallographischer Untersuchungen sowie zerstérungsfreier Priifungen (Sichtprii-
fung, Ultraschallpriifung, Durchstrahlungspriifung, Farbeindringpriifung, Magnetpulverpriifung). Sie informieren sich iiber die
Bewertung der Priifergebnisse hinsichtlich kritischer Fehler sowie Haupt- und Nebenfehler. Sie analysieren die Vorgaben fiir die
Weitergabe des Produkts.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Priifung des Produkts und legen die Priifverfahren und Priifmittel fest. Sie bereiten die
Einsatzfahigkeit der Priifmittel vor und beachten die Vorschriften zur Unfallverhiitung.

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberpriifen das Produkt, gegebenenfalls anhand einer Stichprobe, und vergleichen die Ergebnisse mit
den Qualitdtsmerkmalen. Sie entscheiden nach der Datenanalyse iiber die Notwendigkeit und Eignung einer Nachbehandlung (me-
chanische, thermische und chemische Verfahren) und leiten diese ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren das Produkt der weiteren Verwendung zu, dokumentieren den Vorgang und fiihren eine
Kennzeichnung, auch mit Hilfe einer elektronischen Datenverarbeitung, durch und leiten diese weiter. Sie bereiten das Produkt
unter Beriicksichtigung der Vorschriften zur Unfallverhiitung fiir den Transport vor.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten die Ergebnisse und treffen Aussagen zum Herstellungsprozess. Sie reflektieren die Erkennt-
nisse und passen gegebenenfalls den Produktionsprozess (kontinuierlicher Verbesserungsprozess), auch unter Beriicksichtigung des
Umweltschutzes und wirtschaftlicher Gesichtspunkte im betrieblichen Leistungsprozess (Beschaffung, Produktion, Absatz), an.

&4, Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Lernfeld 13: Prozessqualitdt iiberwachen und optimieren

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, die Prozessqualitdt von Maschinen und Anlagen zu iiberwachen und zu
beurteilen.

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich iiber Qualitdts- und Umweltmanagementsysteme, deren Anwendung sowie deren
Bedeutung. Sie analysieren die auch fremdsprachlichen Kundenanforderungen und leiten daraus messbare Produktvoraussetzun-
gen und weitere Forderungen (Abluftfilterung und -reinheit) ab. Sie erfassen und analysieren Prozessdaten auch mit Hilfe elektro-
nischer Datenverarbeitung (elektronische Textverarbeitung und Tabellenkalkulation).

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Darstellung der Prozessqualitdt mit Hilfe der beschreibenden Statistik (Histogramm, Feh-
lersammelkarte). Sie entwerfen Diagramme und bereiten die statistischen Kennwerte (arithmetischer Mittelwert, Median, Modus,
Range, Standardabweichung) mit Hilfe elektronischer Datenverarbeitungsprogramme auf.

Die Schiilerinnen und Schiiler berechnen die Maschinen- und Prozessfahigkeitsindizes. Sie fiihren Fehleranalysen mit Hilfe von
Qualitatswerkzeugen (Ursache-Wirkungs-Diagramm, Pareto-Analyse) durch und leiten MaRnahmen zur Optierung ab. In diesem
Zusammenhang erstellen sie Priifpldne und wenden diese an. Sie iiberwachen die Merkmalswerte in der FlieRfertigung durch Qua-
litatsregelkarten und beschreiben den Verlauf.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren die MaRnahmen zur Qualitdtssicherung und der Dokumentation der Produktqualitdt.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten die Prozessqualitdt und nehmen Stellung zu ihren Ergebnissen.
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3.4 Lernsituationen in der Berufsschule

Beispiel fiir eine Lernsituation zum Thema Strangguss im Bereich Lernfeld 9a -
Fachrichtung Eisen- und Stahlmetallurgie

Lernfeld 9a Eisen- und Stahlmetallurgie
Lernsituation: & - Strangguss (20 UStd.)

Berufsbildposition Urformen von Stahl

Konkrete Aufgabenstellung Handlungsprodukt/Lernergebnis

Zwischenprodukte und Halbzeuge

Unterscheidung Strangguss und Blockguss

Vergleich Strangguss in der Stahlbranche-NE-Branche
Stranggussanlagen (Aufbau und Funktionsweise)
Fertigungsparameter (GieRleistung und GieRgeschwindig-
keit)

»  Fehlereinfluss beim StranggieRen

Bei der Sichtpriifung der Kniippel haben sich UnregelmdRigkei-
ten in der Form ergeben. Diese sind auf die Stranggussanlage
zuriickzufiihren. Ihre Aufgabe, ist es, die Kniippel genauer zu

vVvyVvyVvyywyw

untersuchen, das Schadensbild aufzunehmen und die Fehlerur-
sachen zu finden. AbschlieRend sollen Sie eine Aussage treffen,

fiir welche Weiterbearbeitung man die Kniippel einsetzen kann. Bewertungskriterien

»  Schadensbilder eigenstdandig analysieren und Schadensur-
sachen benennen

Kompetenzen

»  Die Schiilerinnen und Schiiler (SuS) analysieren Vormaterial und Fertigprodukte hinsichtlich der Eigenschaften und deren Wei-
terverarbeitung (Formgebung durch Walzen, Strangpressen usw.).

»  Die SuS planen den Einsatz von Vormaterial (Schmelze) und Hilfsstoffen (Schlackenbildner, Giepulver usw.).
Die SuS planen den Einsatz verschiedener GieRverfahren (Strangguss, Blockguss, Gief3en in Verlorene Formen usw.).
Die SuS fiihren den Herstellungsprozess in einer Stranggussanlage (Stranggusskokillen, Aufbau und Funktion einer Anlage)
durch und visualisieren den Stofffluss.

> Die SuS priifen die Produkte mithilfe zerstérender (Zugversuch, Druckversuch usw.) und zerstorungsfreien (Spektralanalyse
usw.) Werkstoffpriifverfahren.

> Die SuS reflektieren die Lernergebnisse, indem sie den Prozess auf Fehler (Reoxidation, Ausschwitzungen, Seigerungen) unter-
suchen und die Ursachen benennen.

Arbeitsform

Einzel- oder Gruppenarbeit

Arbeitsmaterialien

»  Pawlek ,Hiittenkunde"
»  Internet
»  Stahlfibel

Erlduterung der Arbeitsschritte

> Arbeitsschritt 1
Bereitstellung von gieRfertigem Stahl in einer GieBpfanne
Die GieRpfanne wird in diesem durch eine Kranpfanne mit gieRfertigem Stahl besetzt. Zusdtzlich kann in diesem Schritt noch
Schlackenbildner hinzugegeben werden.

> Arbeitsschritt 2
Aus einer Pfanne gelangt schmelzfliissiges Metall in den sog. Verteiler. Aus dem Verteiler gelangt die Schmelze in die Strang-
gusskokille (aus einer Kupferlegierung mit hoher Warmeleitfahigkeit, zusédtzlich wassergekiihlt). Die Schmelze erstarrt nun am
Kokillenrand. Innen ist der Strang zu diesem Zeitpunkt noch fliissig.
Der erstarrte Strang gelangt nun zu den Rollen (sog. Treiber). Die Rollen im Rollgang fiihren das Zwischenprodukt ab und regeln
mafgeblich die GieRBgeschwindigkeit. Gleichzeitig wird der Strang weiterhin abgekiihlt.
Letztendlich wird der Strang durch eine sogenannte ,fliegende Sdage" auf Wunschldange abgelangt.

Organisatorische Hinweise/Ressourcen

Tafel, Schiiler-PCs, Beamer, Messraum, Maschinenverfiigbarkeit

Weiterfiihrende Informationen

Literatur, Internetseiten etc.

82 Ausbildung Gestalten | Verfahrenstechnologe Metall und Verfahrenstechnologin Metall



L  Priifungen

4.1 Anforderungen an Priifungen

Durch die Priifungen soll nach dem Berufsbildungsgesetz
(BBiG) [www.gesetze-im-internet.de/bbig_2005] bzw. nach
der Handwerksordnung (HwO) [www.gesetze-im-internet.
de/hwo] festgestellt werden, ob der Priifling die berufliche
Handlungsféahigkeit erworben hat.

«In ihr soll der Priifling nachweisen, dass er die
erforderlichen beruflichen Fertigkeiten beherrscht,
die notwendigen beruflichen Kenntnisse und Fa-

§ higkeiten besitzt und mit dem im Berufsschul-
unterricht zu vermittelnden, fiir die Berufsaus-
bildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die
Ausbildungsordnung ist zugrunde zu legen.” (§ 38
BBiG/§ 32 HwO0)

Die wihrend der Ausbildung angeeigneten Kompetenzen
konnen dabei nur exemplarisch und nicht in Gédnze gepriift
werden. Aus diesem Grund ist es wichtig, berufstypische Auf-
gaben und Probleme fiir die Priifung auszuwihlen, anhand
derer die Kompetenzen in Breite und Tiefe gezeigt und damit
Aussagen zum Erwerb der beruflichen Handlungsfahigkeit
getroffen werden kénnen.

Die Priifungsbestimmungen werden auf der Grundlage der
BIBB-Hauptausschussempfehlung Nr. 158 [www.bibb.de/
dokumente/pdf/HA158.pdf] zur Struktur und Gestaltung
von Ausbildungsordnungen (Priifungsanforderungen) er-
arbeitet. Hierin werden das Ziel der Priifung, die nachzu-
weisenden Kompetenzen, die Priifungsinstrumente sowie
der dafiir festgelegte Rahmen der Priifungszeiten konkret
beschrieben. Dariiber hinaus werden die Gewichtungs- und
Bestehensregelungen bestimmt.

Die Ergebnisse dieser Priifungen sollen den am Ende einer
Ausbildung erreichten Leistungsstand dokumentieren und
zugleich Auskunft dariiber geben, in welchem MaR3e die
Priifungsteilnehmer/-innen die berufliche Handlungsfa-
higkeit derzeit aufweisen und auf welche Entwicklungs-
potenziale diese aktuellen Leistungen zukiinftig schlief3en
lassen.

Ein didaktisch und methodisch sinnvoller Weg, die Auszu-
bildenden auf die Priifung vorzubereiten, ist, sie von Beginn
ihrer Ausbildung an mit dem gesamten Spektrum der Anfor-
derungen und Probleme, die der Beruf mit sich bringt, ver-
traut zu machen und die Auszubildenden zum vollstindigen
beruflichen Handeln zu beféhigen.

Damit wird den Auszubildenden auch ihre eigene Verantwor-
tung fiir ihr Lernen in Ausbildungsbetrieb und Berufsschu-
le, fiir ihren Ausbildungserfolg und beruflichen Werdegang
deutlich gemacht. Eigenes Engagement in der Ausbildung
fordert die berufliche Handlungsfdhigkeit der Auszubilden-
den enorm.

Abbildung 11: Priiferportal

L.2 ,Gestreckte Abschlusspriifung"

Bei dieser Priifungsart (§ 44 BBiG) findet keine Zwischen-
priifung statt, sondern eine Abschlusspriifung, die sich aus
zwei bewerteten Teilen zusammensetzt. Teil 1 und 2 werden
zeitlich voneinander getrennt gepriift. Beide Priifungsteile
flieBen dabei in einem in der Verordnung festgelegten Ver-
héltnis in die Bewertung und das Gesamtergebnis der Ab-
schlusspriifung ein.

Ziel ist es, die berufliche Handlungsfihigkeit der Priifung
Teil 1 abschlieBend festzustellen. Priifungsgegenstand von
Teil 1 sind die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die
bis zu diesem Zeitpunkt gemifd dem Ausbildungsrahmen-
plan zu vermitteln sind. Priifungsgegenstand von Teil 2 sind
die Inhalte des zweiten Ausbildungsabschnitts.

Aufbau

Teil 1 der ,,Gestreckten Abschlusspriifung (GAP)“ findet spé-
testens am Ende des zweiten Ausbildungsjahres statt. Das Er-
gebnis geht mit einem Anteil in das Gesamtergebnis ein — die-
ser Anteil ist in der Ausbildungsverordnung festgelegt. Der
Priifling wird nach Ablegen von Teil 1 iiber seine erbrachte
Leistung informiert. Dieser Teil der Priifung kann nicht ei-
genstandig wiederholt werden, da er ein Teil der Gesamtprii-
fung ist. Ein schlechtes Ergebnis im Teil 1 kann also nicht ver-
bessert werden, sondern muss durch ein entsprechend gutes
Ergebnis im Teil 2 ausgeglichen werden, damit die Priifung
insgesamt als ,,bestanden* gilt.

Teil 2 der ,,Gestreckten Abschlusspriifung® erfolgt zum Ende
der Ausbildungszeit. Das Gesamtergebnis der Abschlussprii-
fung setzt sich aus den Ergebnissen der beiden Teilpriifun-
gen zusammen. Bei Nichtbestehen der Priifung muss sowohl
Teil 1 als auch Teil 2 wiederholt werden. Gleichwohl kann
der Priifling auf Antrag von der Wiederholung einzelner, be-
reits bestandener Priifungsabschnitte freigestellt werden.

Zulassung

Fiir jeden Teil der ,Gestreckten Abschlusspriifung® erfolgt
eine gesonderte Entscheidung iiber die Zulassung — alle Zu-
lassungsvoraussetzungen miissen erfiillt sein und von der zu-
standigen Stelle gepriift werden.

Die Zulassung zu Teil 1 erfolgt, wenn

» die vorgeschriebene Ausbildungszeit zuriickgelegt,

» der Ausbildungsnachweis gefithrt sowie

» das Berufsausbildungsverhéltnis im Verzeichnis der Berufs-
ausbildungsverhéltnisse eingetragen worden ist (§ 44 BBiG).
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Fiir die Zulassung zu Teil 2 der Priifung ist zusétzlich die
Teilnahme an Teil 1 der Priifung Voraussetzung. Ob dieser
Teil erfolgreich abgelegt wurde, ist dabei nicht entschei-
dend.

In Ausnahmefillen konnen Teil 1 und Teil 2 der ,,Gestreckten
Abschlusspriifung” auch zeitlich zusammengefasst werden,
wenn der Priifling Teil 1 aus Griinden, die er nicht zu ver-
treten hat, nicht ablegen konnte. Zeitlich zusammengefasst
bedeutet dabei nicht gleichzeitig, sondern in vertretbarer
zeitlicher Néhe. In diesem Fall kommt der zustdndigen Stelle
bei der Beurteilung der Griinde fiir die Nichtteilnahme ein
entsprechendes Ermessen zu. Zu beriicksichtigen sind neben
gesundheitlichen und terminlichen Griinden auch soziale
und entwicklungsbedingte Umsténde. Ein Entfallen des ers-
ten Teils kommt nicht in Betracht.

4.3 Priifungsinstrumente

Priifungsinstrumente beschreiben das Vorgehen des Priifens
und den Gegenstand der Bewertung in den einzelnen Prii-
fungsbereichen, die als Strukturelemente zur Gliederung
von Priifungen definiert sind.

Fiir jeden Priifungsbereich wird mindestens ein Priifungs-
instrument in der Verordnung festgelegt. Es konnen auch
mehrere Priifungsinstrumente innerhalb eines Priifungsbe-
reiches miteinander kombiniert werden. In diesem Fall ist
eine Gewichtung der einzelnen Priifungsinstrumente nur
vorzunehmen, wenn fiir jedes Priifungsinstrument eigene
Anforderungen beschrieben werden. Ist die Gewichtung in
der Ausbildungsordnung nicht geregelt, erfolgt diese durch
den Priifungsausschuss.

Das/Die gewdahlte/n Priifungsinstrument/e fiir einen Pri-
fungsbereich muss/miissen es ermoglichen, dass die Priif-
linge anhand von zusammenhéngenden Aufgabenstellungen
Leistungen zeigen konnen, die den Anforderungen entspre-
chen.

Die Anforderungen aller Priifungsbereiche und die dafiir
jeweils vorgesehenen Priifungsinstrumente und Priifungs-
zeiten miissen insgesamt fiir die Feststellung der beruflichen
Handlungsféhigkeit, d. h. der beruflichen Kompetenzen, die
am Ende der Berufsausbildung zum Handeln als Fachkraft
befdhigen, in dem jeweiligen Beruf geeignet sein.

Fiir den Nachweis der Priifungsanforderungen werden fiir
jedes Priifungsinstrument Priifungszeiten festgelegt, die sich
an der durchschnittlich erforderlichen Zeitdauer fiir den
Leistungsnachweis durch den Priifling orientieren.

Wird fiir den Nachweis der Priifungsanforderungen ein Vari-
antenmodell verordnet, muss diese Alternative einen gleich-
wertigen Nachweis und eine gleichwertige Messung der
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten (identische Anfor-
derungen) erméglichen. Die Priifungsinstrumente werden in
der Verordnung vorgegeben.’

Priifungsinstrumente in der Berufsausbildung
Verfahrenstechnologe Metall
und Verfahrenstechnologin Metall:

Teil 1

Priifungsprodukt

Der Priifling erhélt die Aufgabe, ein berufstypisches Produkt
herzustellen. Beispiel fiir ein solches Priifungsprodukt ist ein
Metallerzeugnis etc. Es werden eigene Priifungsanforderun-
gen formuliert. Das Priifungsprodukt erhélt daher eine eige-
ne Gewichtung.

Bewertet wird

» das Endergebnis bzw. das Produkt.

Dariiber hinaus ist die Arbeit mit praxisbezogenen Unterla-
gen zu dokumentieren.

Dokumentieren mit praxisbezogenen Unterlagen

Das Dokumentieren mit praxisbezogenen Unterlagen erfolgt
im Zusammenhang mit der Durchfiihrung der Arbeitsaufga-
be, der Arbeitsprobe, des Priifungsprodukts oder des betrieb-
lichen Auftrags und bezieht sich auf dieselben Priifungsan-
forderungen. Deshalb erfolgt keine gesonderte Gewichtung.
Der Priifling erstellt praxisbezogene Unterlagen wie z. B. Be-
richte, Stiicklisten, Arbeitspléne, Priif- und Messprotokolle,
Bedienungsanleitungen und/oder stellt vorhandene Unter-
lagen zusammen, mit denen die Planung, Durchfithrung
und Kontrolle einer Aufgabe beschrieben und belegt werden.
Die praxisbezogenen Unterlagen werden unterstiitzend zur
Bewertung der Arbeits- und Vorgehensweise und/oder des
Arbeitsergebnisses herangezogen. Die Art und Weise des Do-
kumentierens wird nicht bewertet.

Schriftlich zu bearbeitende Aufgaben

Die schriftlich zu bearbeitenden Aufgaben sind praxisbezo-
gen oder berufstypisch. Bei der Bearbeitung entstehen Er-
gebnisse wie z. B. Losungen zu einzelnen Fragen, Stiicklis-
ten, Schaltpldne, Projektdokumentationen oder Bedienungs-
anleitungen.

Die schriftlich zu bearbeitenden Aufgaben haben keine eige-
ne Gewichtung.

Bewertet werden

» fachliches Wissen,

» Verstdndnis fiir Hintergriinde und Zusammenhénge
und/ oder

» methodisches Vorgehen und Losungswege.

Teil 2
Arbeitsaufgabe

Die Arbeitsaufgabe besteht aus der Durchfithrung einer kom-
plexen berufstypischen Aufgabe. Es werden eigene Priifungs-
anforderungen formuliert. Die Arbeitsaufgabe erhélt daher
eine eigene Gewichtung.

7 (Anlage 1 und Anlage 2 der HA-Empfehlung Nr. 158) [www.bibb.de/dokumente/pdf/HA158.pdf]
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Bewertet werden

» die Arbeits-/Vorgehensweise und das Arbeitsergebnis
oder
» nur die Arbeits-/Vorgehensweise.

Die Arbeitsaufgabe wird durch ein situatives Fachgesprach,
und durch Dokumentieren mit praxisbezogenen Unterlagen,
ergédnzt. Diese beziehen sich auf die zu bearbeitende Arbeits-
aufgabe.

Dokumentieren mit praxisbezogenen Unterlagen

Das Dokumentieren mit praxisbezogenen Unterlagen erfolgt
im Zusammenhang mit der Durchfithrung der Arbeitsaufga-
be und bezieht sich auf dieselben Priifungsanforderungen.
Deshalb erfolgt keine gesonderte Gewichtung. Der Priifling
erstellt praxisbezogene Unterlagen wie z. B. Berichte, Bera-
tungsprotokolle, Stiicklisten, Arbeitsplane, Priif- und Mess-
protokolle, Bedienungsanleitungen und/oder stellt vorhan-
dene Unterlagen zusammen, mit denen die Planung, Durch-
flihrung und Kontrolle einer Aufgabe beschrieben und belegt
werden. Die praxisbezogenen Unterlagen werden unterstiit-
zend zur Bewertung der Arbeits- und Vorgehensweise und/
oder des Arbeitsergebnisses herangezogen. Die Art und Wei-
se des Dokumentierens wird nicht bewertet.

Situatives Fachgesprach

Das situative Fachgesprach bezieht sich auf Situationen wéh-
rend der Durchfithrung einer Arbeitsaufgabe und unterstiitzt
deren Bewertung; es hat keine eigenen Priifungsanforderun-
gen und erhélt daher auch keine gesonderte Gewichtung. Es
werden Fachfragen, fachliche Sachverhalte und Vorgehens-
weisen sowie Probleme und Losungen erortert. Es findet
wéhrend der Durchfithrung der Arbeitsaufgabe statt; es kann
in mehreren Gespriachsphasen durchgefiihrt werden.

Bewertet werden

» methodisches Vorgehen und Lésungswege und/oder
» Versténdnis fiir Hintergriinde und Zusammenhénge.

Schriftlich zu bearbeitende Aufgaben

Die schriftlich zu bearbeitenden Aufgaben sind praxisbezo-
gen oder berufstypisch. Bei der Bearbeitung entstehen Er-
gebnisse wie z. B. Losungen zu einzelnen Fragen, Stiicklis-
ten, Schaltpléne, Projektdokumentationen oder Bedienungs-
anleitungen.

Die schriftlich zu bearbeitenden Aufgaben sind in den Prii-
fungsbereichen separat gewichtet.

Bewertet werden

» fachliches Wissen,

» Verstandnis flir Hintergriinde und Zusammenhinge
und/oder

» methodisches Vorgehen und Losungswege.
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4.3.1 Abschlusspriifung Teil 1

Priifungsbereich

Metalltechnik

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

1. technische Unterlagen auszuwerten, technische Parameter zu bestimmen, Arbeitsabldufe zu planen und abzustimmen
sowie Materialien und Werkzeuge zu disponieren,

2. Bauteile durch maschinelles Bohren und manuelle Bearbeitung herzustellen sowie manuell zu Baugruppen zufiigen,
3. steuerungstechnische Baugruppen aufzubauen, zu priifen und in Betrieb zu nehmen,

4. Vorschriften zur Unfallverhiitung und Umweltschutzbestimmungen einzuhalten und die Sicherheit von Betriebsmitteln
zu beurteilen,

5. Priifverfahren und Priifmittel auszuwdahlen und anzuwenden,

6. Arbeitsergebnisse zu priifen, zu beurteilen und zu dokumentieren,

7. Werk- und Hilfsstoffe zu unterscheiden,

8. Malknahmen zum Arbeits-, Umwelt- und Gesundheitsschutz sowie zur Qualitatssicherung zu erkldren,
9. manuelle und maschinelle Fertigungsverfahren zu beschreiben sowie Fiigeverfahren zu unterscheiden,
10. technische Berechnungen durchzufiihren,

11. Erzeugungs- und Warmebehandlungsverfahren fiir Metalle zu unterscheiden,

12.Steuerungen und Regelungen zu unterscheiden sowie Schaltplane zu erganzen und

13. Instandhaltungsunterlagen auszuwerten.

Fiir den Nachweis sind folgende Tdtigkeiten zugrunde zu legen:

1. Anfertigen und Priifen einer mechanischen Baugruppe sowie

2. Errichten und Inbetriebnehmen einer elektropneumatischen Steuerung.

Herstellung eines Priifungsprodukts, Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen,
schriftliche Bearbeitung von Aufgaben

Priifungszeit: insgesamt achteinhalb Stunden;
sieben Stunden fiir die Herstellung des Priifungsprodukts und die Dokumentation,
90 Minuten fiir die schriftliche Bearbeitung der Aufgaben
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4.3.2 Abschlusspriifung Teil 2 — Fachrichtung Eisen- und Stahlmetallurgie

Die vier Priifungsbereiche von Teil 2 sind untereinander dargestellt.

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

1. Art und Umfang von Produktionsauftragen fiir die
Herstellung von Eisen- und Stahlwerkstoffen abzu-
stimmen,

2. Informationen fiir das Herstellen von Produkten zu
beschaffen, auszuwerten und zu nutzen sowie sicher-
heitselevante Vorgaben zu beachten,

3. Auftragsabwicklungen unter Beriicksichtigung wirt-
schaftlicher und okologischer Gesichtspunkte zu pla-
nen und mit vor- und nachgelagerten Bereichen ab-
zustimmen sowie Planungsunterlagen zu erstellen,

L. Produkte unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit
und Umweltschutz herzustellen und Terminvorgaben
einzuhalten,

5. betriebliche Qualitatssicherungssysteme anzuwenden
und Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch zu
suchen, zu beseitigen und zu dokumentieren,

6. die Einsatzfahigkeit von Priifmitteln festzustellen,
Priifplane und betriebliche Priifvorschriften anzuwen-
den sowie Priifergebnisse zu bewerten und zu doku-
mentieren,

7. Arbeitsabldufe und Prozessdaten zu erldutern sowie
Produkte an den nachgelagerten Prozessschritt zu
tibergeben und

8. Instandhaltungserfordernisse festzustellen und not-
wendige MaRnahmen einzuleiten.

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

1. Auftrage, Prozesse und Sachverhalte zu analysieren
und technische Unterlagen auf Vollstandigkeit und
Richtigkeit zu priifen und zu erganzen,

2. Messwerte, Tabellen und Diagramme auszuwerten
sowie Berechnungen durchzufiihren,

3. Prozesse und Fertigungsabldufe zu planen und zu
bewerten sowie Warenstrome zu erfassen und si-
cherzustellen,

L. Warmebehandlungsverfahren anzuwenden und die
Beeinflussung von chemischen Vorgangen auf Produk-
te und Umwelt zu beurteilen,

5. qualitatssichernde MaRnahmen durchzufiihren und
technische Regelwerke, berufsbezogene Vorschriften
sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestim-
mungen anzuwenden und

6. InstandhaltungsmaRnahmen zu unterscheiden, zu
planen und durchzufiihren.

Durchfiihren einer Arbeitsaufgabe
(kann aus mehreren Teilaufgaben bestehen),
Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen
Fiihren eines situativen Fachgesprachs wahrend der
Arbeitsaufgabe

schriftliche Bearbeitung von Aufgaben

Priifungszeit: insgesamt vier Stunden; davon hdchstens
30 Minuten fiir das situative Fachgesprach

Priifungszeit: 90 Minuten
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Priifungsbereich

Eisen- und stahlmetallurgische Prozesse

Priifungsbereich
Wirtschafts- und Sozialkunde

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

10.

11.

12.

Einsatzstoffe nach Eigenschaften zu unterscheiden,

. Verfahren und Anlagen fiir metallurgische Prozesse zu

unterscheiden,

metallurgische Produktionsprozesse zu erlautern und
qualitdtssichernde MaRnahmen zu beschreiben,

Feuerfestmaterialien zu beurteilen und zu beschrei-
ben,

gieBtechnische Vorgange zu erldutern, Fehler zu er-
kennen und MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung zu
beschreiben und

verfahrenstechnologische Berechnungen durchzufiih-
IEIns

Im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde soll der
Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist, allgemeine
wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhdnge der
Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

Schriftliche Bearbeitung von Aufgaben

Schriftliche Bearbeitung von Aufgaben

Priifungszeit: 90 Minuten

Priifungszeit: 60 Minuten
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4.3.3 Abschlusspriifung Teil 2 — Fachrichtung Stahlumfomung

Die vier Priifungsbereiche von Teil 2 sind untereinander dargestellt.

Priifungsbereich

Arbeitsauftrag

Priifungsbereich
Auftrags- und Fertigungsplanung

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

1. Art und Umfang von Produktionsauftragen fiir die
Herstellung von Halbzeugen abzustimmen,

2. Informationen fiir das Herstellen von Produkten zu
beschaffen, auszuwerten und zu nutzen sowie sicher-
heitsrelevante Vorgaben zu beachten,

3. Auftragsabwicklungen unter Beriicksichtigung wirt-
schaftlicher und dkologischer Gesichtspunkte zu pla-
nen und mit vor- und nachgelagerten Bereichen ab-
zustimmen sowie Planungsunterlagen zu erstellen,

L. Produkte unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit
und Umweltschutz herzustellen und Terminvorgaben
einzuhalten,

5. betriebliche Qualitatssicherungssysteme anzuwenden
und Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch zu
suchen, zu beseitigen und zu dokumentieren,

6. die Einsatzfahigkeit von Priifmitteln festzustellen,
Priifplane und betriebliche Priifvorschriften anzuwen-
den sowie Priifergebnisse zu bewerten und zu doku-
mentieren,

7. Arbeitsablaufe und Prozessdaten zu erldutern sowie
Produkte an den nachgelagerten Prozessschritt zu
tibergeben und

8. Instandhaltungserfordernisse festzustellen und not-
wendige MaRnahmen einzuleiten.

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

1. Auftrage, Prozesse und Sachverhalte zu analysieren
und technische Unterlagen auf Vollstandigkeit und
Richtigkeit zu priifen und zu ergdanzen,

2. Messwerte, Tabellen und Diagramme auszuwerten
sowie Berechnungen durchzufiihren,

3. Prozesse und Fertigungsabldufe zu planen und zu
bewerten sowie Warenstrome zu erfassen und si-
cherzustellen,

L. Warmebehandlungsverfahren anzuwenden und die
Beeinflussung von chemischen Vorgangen auf Produk-
te und Umwelt zu beurteilen,

5. qualitatssichernde MaRnahmen durchzufiihren und
technische Regelwerke, berufsbezogene Vorschriften
sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestim-
mungen anzuwenden und

6. InstandhaltungsmaRnahmen zu unterscheiden, zu
planen und durchzufiihren.

Durchfiihren einer Arbeitsaufgabe
(kann aus mehreren Teilaufgaben bestehen),
Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen
Fiihren eines situativen Fachgesprachs wahrend der
Arbeitsaufgabe

schriftliche Bearbeitung von Aufgaben

Priifungszeit: insgesamt vier Stunden; davon hochstens
30 Minuten fiir das situative Fachgesprdch

Priifungszeit: 90 Minuten
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Priifungsbereich

Stahlumformprozesse

Priifungsbereich
Wirtschafts- und Sozialkunde

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

1.

Vormaterialien und Stahlumformverfahren zu unter-
scheiden,

Fehlerarten zu unterscheiden, Fehlerursachen zu be-
nennen und MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung zu
erldutern,

Anlagen fiir Stahlumformprozesse zu beschreiben,
Oberflachenbehandlungsprozesse zu unterscheiden,
Anlagen zur Temperaturfiihrung zu unterscheiden,

Adjustageabldufe zu erkldren,

. verfahrenstechnologische Berechnungen durchzufiih-

ren und

Werkstoff- und Giitenormen zu erldutern.

Im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde soll der
Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist, allgemeine
wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhdnge der
Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

Schriftliche Bearbeitung von Aufgaben

Schriftliche Bearbeitung von Aufgaben

Priifungszeit: 90 Minuten

Priifungszeit: 60 Minuten
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4.3.4 Abschlusspriifung Teil 2 — Fachrichtung Nichteisenmetallurgie

Die vier Priifungsbereiche von Teil 2 sind untereinander dargestellt.

Priifungsbereich

Arbeitsauftrag

Priifungsbereich
Auftrags- und Fertigungsplanung

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

1. Art und Umfang von Produktionsauftragen fiir die
Herstellung von Nichteisenmetallen abzustimmen,

2. Informationen fiir das Herstellen von Produkten zu
beschaffen, auszuwerten und zu nutzen sowie sicher-
heitsrelevante Vorgaben zu beachten,

3. Auftragsabwicklungen unter Beriicksichtigung wirt-
schaftlicher und okologischer Gesichtspunkte zu pla-
nen und mit vor- und nachgelagerten Bereichen ab-
zustimmen sowie Planungsunterlagen zu erstellen,

4. Produkte unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit
und Umweltschutz herzustellen und Terminvorgaben
einzuhalten,

5. betriebliche Qualitatssicherungssysteme anzuwenden
und Ursachen von Qualitatsmangeln systematisch zu
suchen, zu beseitigen und zu dokumentieren,

6. die Einsatzfahigkeit von Priifmitteln festzustellen,
Priifplane und betriebliche Priifvorschriften anzuwen-
den sowie Priifergebnisse zu bewerten und zu doku-
mentieren,

7. Arbeitsabldufe und Prozessdaten zu erldutern sowie
Produkte an den nachgelagerten Prozessschritt zu
tibergeben und

8. Instandhaltungserfordernisse festzustellen und not-
wendige MaBnahmen einzuleiten.

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

1. Auftrage, Prozesse und Sachverhalte zu analysieren
und technische Unterlagen auf Vollstandigkeit und
Richtigkeit zu priifen und zu ergdnzen,

2. Messwerte, Tabellen und Diagramme auszuwerten
sowie Berechnungen durchzufiihren,

3. Prozesse und Fertigungsabldaufe zu planen und zu
bewerten sowie Warenstrome zu erfassen und si-
cherzustellen,

L. Warmebehandlungsverfahren anzuwenden und die
Beeinflussung von chemischen Vorgangen auf Produk-
te und Umwelt zu beurteilen,

5. qualitatssichernde MaRnahmen durchzufiihren und
technische Regelwerke, berufsbezogene Vorschriften
sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestim-
mungen anzuwenden und

6. InstandhaltungsmaBnahmen zu unterscheiden, zu
planen und durchzufiihren.

Durchfiihren einer Arbeitsaufgabe
(kann aus mehreren Teilaufgaben bestehen),
Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen
Fiihren eines situativen Fachgesprachs wahrend der
Arbeitsaufgabe

schriftliche Bearbeitung von Aufgaben

Priifungszeit: insgesamt vier Stunden; davon hdchstens
30 Minuten fiir das situative Fachgesprdch

Priifungszeit: 90 Minuten
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Priifungsbereich Priifungsbereich

Nichteisenmetallurgische Prozesse Wirtschafts- und Sozialkunde

Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist, Im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde soll der
Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist, allgemeine
wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhdnge der
2. Verfahren und Anlagen fiir nichteisenmetallurgische Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.
Prozesse zu unterscheiden,

1. Einsatzstoffe nach Eigenschaften zu unterscheiden,

3. Metallgewinnung und Raffination zu beschreiben,

4. metallurgische Produktionsprozesse zu erldutern und
qualitdatssichernde MaBnahmen zu beschreiben,

5. Feuerfestmaterialien zu beurteilen und zu beschrei-
ben,

6. gieBtechnische Vorgange zu erldutern, Fehler zu er-
kennen und MaRnahmen zur Fehlerbeseitigung zu
beschreiben und

7. verfahrenstechnologische Berechnungen durchzufiih-
ren.

Schriftliche Bearbeitung von Aufgaben Schriftliche Bearbeitung von Aufgaben

Priifungszeit: 90 Minuten Priifungszeit: 60 Minuten
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4.3.5 Abschlusspriifung Teil 2 — Fachrichtung Nichteisenmetallumformung

Die vier Priifungsbereiche von Teil 2 sind untereinander dargestellt.

Priifungsbereich

Arbeitsauftrag

Priifungsbereich
Auftrags- und Fertigungsplanung

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

1. Art und Umfang von Produktionsauftragen fiir die
Herstellung von Halbzeugen abzustimmen,

2. Informationen fiir das Herstellen von Produkten zu
beschaffen, auszuwerten und zu nutzen sowie sicher-
heitsrelevante Vorgaben zu beachten,

3. Auftragsabwicklungen unter Beriicksichtigung wirt-
schaftlicher und okologischer Gesichtspunkte zu pla-
nen und mit vor- und nachgelagerten Bereichen ab-
zustimmen sowie Planungsunterlagen zu erstellen,

4. Produkte unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit
und Umweltschutz herzustellen und Terminvorgaben
einzuhalten,

5. betriebliche Qualitatssicherungssysteme anzuwenden
und Ursachen von Qualitatsmangeln systematisch zu
suchen, zu beseitigen und zu dokumentieren,

6. die Einsatzfahigkeit von Priifmitteln festzustellen,
Priifplane und betriebliche Priifvorschriften anzuwen-
den sowie Priifergebnisse zu bewerten und zu doku-
mentieren,

7. Arbeitsablaufe und Prozessdaten zu erldutern sowie
Produkte an den nachgelagerten Prozessschritt zu
tibergeben und

8. Instandhaltungserfordernisse festzustellen und not-
wendige MaBnahmen einzuleiten.

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

1.

Auftrage, Prozesse und Sachverhalte zu analysieren
und technische Unterlagen auf Vollstandigkeit und
Richtigkeit zu priifen und zu ergdanzen,

Messwerte, Tabellen und Diagramme auszuwerten
sowie Berechnungen durchzufiihren,

Prozesse und Fertigungsabldaufe zu planen und zu
bewerten sowie Warenstrome zu erfassen und si-
cherzustellen,

Warmebehandlungsverfahren anzuwenden und die
Beeinflussung von chemischen Vorgangen auf Produk-
te und Umwelt zu beurteilen,

qualitatssichernde MaRnahmen durchzufiihren und
technische Regelwerke, berufsbezogene Vorschriften
sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestim-
mungen anzuwenden und

InstandhaltungsmalRnahmen zu unterscheiden, zu
planen und durchzufiihren.

Durchfiihren einer Arbeitsaufgabe
(kann aus mehreren Teilaufgaben bestehen),
Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen
Fiihren eines situativen Fachgesprachs wahrend der
Arbeitsaufgabe

schriftliche Bearbeitung von Aufgaben

Priifungszeit: insgesamt vier Stunden; davon hdchstens
30 Minuten fiir das situative Fachgesprach

Priifungszeit: 90 Minuten
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Priifungsbereich

Nichteisenmetallumformprozesse

Priifungsbereich
Wirtschafts- und Sozialkunde

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

1.

Vormaterialien und Nichteisenmetallumformverfahren
zu unterscheiden,

Im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde soll der
Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist, allgemeine
wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhdnge der
Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

2. Fehlerarten zu unterscheiden, Fehlerursachen zu be-
nennen und MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung zu
erldutern,
3. Anlagen fiir Nichteisenmetallumformprozesse zu be-
schreiben,
L. Oberflaichenbehandlungsprozesse zu unterscheiden,
5. Anlagen zur Temperaturfiihrung zu unterscheiden,
6. Adjustageabldaufe zu erkldren,
7. verfahrenstechnologische Berechnungen durchzufiih-
ren und
8. Werkstoff- und Giitenormen zu erldutern.
Schriftliche Bearbeitung von Aufgaben Schriftliche Bearbeitung von Aufgaben
Priifungszeit: 90 Minuten Priifungszeit: 60 Minuten
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L.L Beispielhafte Priifungsaufgaben

Teil 2: Beispiele fiir den Priifungsbereich Arbeitsauftrag, Priifungsinstrument Arbeitsaufgabe

Fachrichtung Eisen- und Stahimetallurgie

Abschlusspriifung Teil 2 - Beispiel Eisen- und Stahlmetallurgie
Arbeitsaufgabe inkl. situatives Fachge- Vorbereitung und Steuerung der technologischen Abldufe zur Chargierung eines
sprach und Dokumentation Schrottkorbes und die Herstellung der Abgussbereitschaft fiir Kokillenguss im

Bereich der GieRgrube

Zeit: 240 Min.

Priif.-Nr.: Name:

Fiihren Sie alle Arbeiten aus, die erforderlich sind, um eine chargengerechte Befiillung des Schrottkorbes mittels Hebezeu-
gen (Kabinensteuerung) vorzubereiten und zu steuern. Stellen Sie die Abgussbereitschaft fiir den Ober- bzw. Steigenden
Guss im Bereich der GielRgrube her.

Aufgabenbezogene Planung:

» Welche Arbeiten sind vor der Chargierung zu planen, durchzufiihren und zu kontrollieren?
» Welche Fakten sind bei der Benutzung der Hebezeuge insbesondere Kranbenutzung zu beachten?
» Benutzen Sie den Kran fachgerecht!
» Bestimmen Sie die Schrottkorbmenge und dessen Inhalt!
» Befiillen Sie den Korb technologisch korrekt und stellen diesen dann bereit!
» Bereiten Sie die GielRgrube, die Platte und alle anderen technologisch notwendigen Bestandteile der GieRgrube
fachgerecht vor!
» Setzen Sie die Kokillen fachgerecht!
» Wahlen Sie die geeigneten Feuerfest-Materialien aus?
» Beachten Sie einen genauen Einsatz und Verfugung des Feuerfest-Materials!
» Welche Regeln der Arbeitssicherheit miissen Sie zum Probenehmen beachten?
o etc.
»  Der Priifungsausschuss mdchte Sie heute als Fachmann erleben, der seine in der Ausbildung erworbenen Fahigkeiten
fachgerecht anwendet.
> Arbeiten Sie selbststandig (soweit fiir diesen Arbeitsplatz vorgesehen).
»  Falls der Arbeitsgang bereits begonnen wurde, machen Sie sich kundig liber den Arbeitsfortschritt und iibernehmen Sie
den Arbeitsplatz.
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Fachrichtung Stahlumformung

Abschlusspriifung Teil 2 - Beispiel Stahlumformung

Arbeitsaufgabe inkl. situatives Fachge- Langsteilanlage riisten und bedienen
sprach und Dokumentation Zeit: 240 Min.

Priif.-Nr.: Name:
Fiihren Sie alle notwendigen Arbeiten im Anlagenbereich aus, die erforderlich sind, um das auf der Arbeitskarte beschriebene

Spaltband zu erstellen.
Aufgabenbezogene Planung:

»  Sie sollen die Langsteilanlage mit Material bestiicken, mit den notwendigen Werkzeugen ausriisten und ein Spaltband
mit den geforderten Abmessungen erstellen.
« Welche Arbeiten sind vor und nach dieser Fertigungsstufe durchzufiihren?
« Welche Informationen konnen Sie der Arbeitskarte entnehmen?
» Welche Regeln der Arbeitssicherheit miissen Sie zum Probenehmen beachten?
» Welche Messmittel stehen Ihnen zur Verfiigung bzw. wiirden Sie einsetzen?
» etc.

»  Der Priifungsausschuss mochte Sie heute als Fachmann erleben, der seine in der Ausbildung erworbenen Fahigkeiten
fachgerecht anwendet.

»  Arbeiten Sie selbststdndig (soweit fiir diesen Arbeitsplatz vorgesehen).

»  Falls der Arbeitsgang bereits begonnen wurde, machen Sie sich kundig liber den Arbeitsfortschritt und iibernehmen Sie
den Arbeitsplatz.

Fachrichtung Nichteisenmetallurgie

Abschlusspriifung Teil 2 - Beispiel Nichteisen-Metallurgie

Arbeitsaufgabe inkl. situatives Fachge- GieBofen betreiben zur Drahterzeugung

sprach und Dokumentation Zeit: 240 Min.

Priif.-Nr.: Name:

Fiihren Sie alle Arbeiten im Schmelzbereich aus, die erforderlich sind, um das GieBrad zuverldssig mit fliissigem Kupfer zu
versorgen.
Aufgabenbezogene Planung:
»  Sie sollen am GieRofen eine Schmelzprobe entnehmen.
» Welche Arbeiten sind vor der Probenahme durchzufiihren?
» Was wird mit der Probe gemacht und welche Erkenntnisse kdnnen gewonnen werden?
» Welche Regeln der Arbeitssicherheit miissen Sie zum Probenehmen beachten?
» etc.
»  Der Priifungsausschuss mochte Sie heute als Fachmann erleben, der seine in der Ausbildung erworbenen Fahigkeiten
fachgerecht anwendet.
> Arbeiten Sie selbststandig (soweit fiir diesen Arbeitsplatz vorgesehen).
»  Falls der Arbeitsgang bereits begonnen wurde, machen Sie sich kundig liber den Arbeitsfortschritt und iibernehmen Sie
den Arbeitsplatz.
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Fachrichtung Nichteisenmetallumformung

Abschlusspriifung Teil 2 - Beispiel

Nichteisenmetallumformung

Arbeitsaufgabe inkl. situatives Fachge-
sprach und Dokumentation

Herstellung eines Walzbandes an einem Breitband-Sexto-Walzgeriist

Zeit: 240 Min.

Priif.-Nr.:

Name:

Aufgabenbezogene Planung:

« etc.

fachgerecht anwendet.

den Arbeitsplatz.

Fiihren Sie alle Arbeiten im Walzbereich aus, die fiir die Fertigung der Walzbander erforderlich sind.

»  Sie sollen am Breitband-Sexto-Walzgeriist ein Diinnband herstellen
» Welche Arbeiten sind vor dem Walzprozess auszufiihren?
» Wo finden Sie alle zum Walzen notwendigen Informationen und Werkzeuge?
» Welche Aufgabenbereiche haben der erste bzw. der zweite Walzer?
» Welche Umweltaspekte sind bei den vorbereitenden Arbeiten und beim Walzprozess zu beachten?
» Welche Regeln der Arbeitssicherheit miissen Sie bei den vorbereitenden Arbeiten und beim Walzprozess beachten?

»  Der Priifungsausschuss mochte Sie heute als Fachmann erleben, der seine in der Ausbildung erworbenen Fahigkeiten

»  Fihren Sie zundchst die Aufgaben des zweiten Walzers durch.

»  Danach libernehmen Sie die Aufgabe des ersten Walzers und fiihren Sie den Walzprozess aus.

> Arbeiten Sie selbststandig (soweit fiir diesen Arbeitsplatz vorgesehen).

»  Falls der Arbeitsgang bereits begonnen wurde, machen Sie sich kundig liber den Arbeitsfortschritt und iibernehmen Sie
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5 Weiterfiihrende Informationen

5.1 Fachliteratur
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VERHOEVEN, John D.: Stahl-Metallurgie fiir Einsteiger: Kom-
plizierte Zusammenhénge verstidndlich erklart. Wieland
Verlag. Bad Aiblingen 2013

5.2 Links

Verfahrenstechnologe Metall und
Verfahrenstechnologin Metall

Der Beruf auf einen Blick

Die Ausbildungsordnung

Der Rahmenlehrplan (KMK)
Zeugniserlduterungen?

Eisen- und Stahlmetallurgie

Stahlumformung

Nichteisenmetallurgie

Nichteisenmetallumformung

Kurzfilm BR alpha ,,Ich mach’s“
Stidwestfalische Industrie- und Handelskam-
mer (SIHK) zu Hagen

Verlag Stahlschliissel Wegst GmbH
Deutsches Kupferinstitut

Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz und Arbeits-
medizin (BAuA)

Deutsche Gesetzliche Unfallversicherung

[www.sihk.de]

[www.baua.de]

[www.dguv.de]

OETERS, Franz: Metallurgie der Stahlherstellung. Springer
Verlag. Berlin 2012

KaMmMER, Catrin: Werkstoffkunde fiir Praktiker. Europa-
Lehrmittel. 6. Auflage, Haan 2009

ScHaL, Willy; LANDT, Lothar: Fertigungstechnik, Bd. 2; Ver-
lag Handwerk und Technik. Hamburg 2013

DoEGe, Eckart: Handbuch Umformtechnik: Grundlagen,
Technologien, Maschinen. Springer Verlag. Berlin 2013

KuGLER, Harald: Umformtechnik: Umformen metallischer
Konstruktionswerkstoffe. Carl Hanser Verlag. Miinchen
2009

LApPLE, Volker: Warmebehandlung des Stahls: Grundlagen:
Verfahren und Werkstoffe. Europa-Lehrmittel. 11. Aufla-
ge, Haan 2014

[www.bibb.del/del/berufeinfo.php/profile/apprenticeship/1132016]

[www.bibb.de/tools/berufesuchel/index.php/regulation/verfahrenstechnolo-
ge_metall_2018.pdf]

[www.kmk.org/themen/berufliche-schulen/duale-berufsausbildung/downloa-
dbereich-rahmenlehrplaene.htmi]

[www.bibb.de/tools/berufesuche/index.phpl/certificate_supplement/de/verfah-
renstechnologie_metall_fr_eisen_und_stahImetallurgie_d.pdf]

[www.bibb.de/tools/berufesuchel/index.php/certificate_supplement/de/verfah-
renstechnologe_metall_fr_stahlumformung_d.pdf]

[www.bibb.deltools/berufesuchel/index.php/certificate_supplement/de/verfah-
renstechnologe_metall_fr_nichteisenmetallurgie_d.pdf]

[www.bibb.de/tools/berufesuchel/index.php/certificate_supplement/de/verfah-
renstechnologe_metall_fr_nichteisenmetallumformung_d.pdf]

[www.br.de/fernsehen/ard-alphalsendungen/ich-machs/verfahrensmechani-
ker-huetten-halbzeugindustrie-100.html]

[www.keytosteel.com]

[www.kupferinstitut.de]

8 In englischer und franzosischer Sprache iiber die jeweiligen Berufeseiten der Fachrichtungen
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http://www.sihk.de
http://www.keytosteel.com
http://www.kupferinstitut.de
http://www.baua.de
http://www.dguv.de

Berufsiibergreifende Informationen
Forum Ausbilder/Ausbilderinnen (foraus)
Priiferportal

Ausbilden im Verbund
Ausbildungsvertragsmuster
Ausbildereignungsverordnung (AEVO)
Berufsbildungsgesetz (BBiG)

Deutscher Qualifikationsrahmen (DQR)
Europass Zeugniserlduterungen
Hauptausschussempfehlungen gesamt
Musterpriifungsordnungen
Nachhaltigkeit in der beruflichen Bildung

Bundesagentur fiir Arbeit ,,Berufenet”

Broschiiren zum Download

Ausbildungsordnungen und wie sie entstehen

Kriterienkatalog zur Ausbildungsreife

Tipps und Hilfen fiir Betriebe

Ausbildung und Beruf — Rechte und Pflichten
wiahrend der Berufsausbildung

Handreichung fiir ausbildende Fachkrafte

Kosten und Nutzen der betrieblichen Berufs-
ausbildung

[www.foraus.de]

[www.prueferportal.org]

[www.jobstarter.de]
[www.bmbf.de/publ/Lernen_und_Beruf_digital_verbinden.pdf]
[www.prueferportal.org/html/545.php]
[www.gesetze-im-internet.de/bbig_2005]

[www.dqr.de]
[www.europass-info.de/dokumente/zeugniserlaeuterungen]
[www.bibb.de/de/11703.php]
[www.prueferportal.org/html/548.php]
[www.bibb.del/de/709.php]

[www.berufenet.arbeitsagentur.de]

[www.bibb.delveroeffentlichungen/de/publication/show/id/2061]

[www.arbeitsagentur.de/web/wcm/idc/groups/public/documents/webdatei/
mdaw/mdk1/~edisp/16019022dstbai378703.pdf]

[www.arbeitsagentur.de/web/wcm/idc/groups/public/documents/
webdatei/mdaw/mdk4/~edisp/16019022dstbai390235.pdf?_
ba.sid=L6019022DSTBAI390238]

[www.bmbf.de/pub/ausbildung_und_beruf.pdf]

[www.bmbf.de/pub/Handreichung_fuer_ausbildende_Fachkraefte.pdf]

[www?2.bibb.de/BIBBtools/tools/dapro/data/documents/pdf/eb_21203.pdf]
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5.3 Adressen

Bundesinstitut fiir Berufsbildung (BIBB)

Robert-Schuman-Platz 3
53175 Bonn

Tel.: 0228 | 1070
www.bibb.de

Bundesministerium fiir Bildung und Forschung (BMBF)

Heinemannstrale 2 und 6
53175 Bonn

Tel.: 0228 | 99570
www.bmbf.de

Bundesministerium fiir Wirtschaft und Energie (BMWi)

Scharnhorststrale 34-37
10115 Berlin

Tel.: 030 | 186150
www.bmwi.de

Sekretariat der Sténdigen Konferenz der Kultusminister
der Léander in der Bundesrepublik Deutschland (KMK)

Taubenstrafse 10
10117 Berlin

Tel.: 030 | 254180
www.kmk.de

DIHK | Deutscher Industrie- und Handelskammertag e. V.

Breite StraRe 29
10178 Berlin

Tel.: 030 | 20 308-0
www.dihk.de

Kuratorium der Deutschen Wirtschaft fiir Berufsbildung
(KWB)

Simrockstra3e 13

53113 Bonn

Tel.: 0228 | 915230
www.kwb-berufsbildung.de

Arbeitgeberverband Gesamtmetall

Vofstrafde 16

10117 Berlin

Tel.: 030 | 551500
www.gesamtmetall.de

Bundesinstitut B‘ BB
fiir Berufsbildung ' 4
» Forschen

) Beraten
) Zukunft gestalten

Bundesministerium
fiir Bildung
und Forschung

L

Bundesministerium
fiir Wirtschaft
und Energie

R

KULTUSMINISTER
KONFERENZ

D Deutscher
Industrie- und Handelskammertag

KURATORIUM
DER DEUTSCHEN
WIRTSCHAFT FUR
BERUFSBILDUNG
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Bundesvereinigung der Deutschen Arbeitgeberverbinde
(BDA)

Breite Straf3e 29

10178 Berlin

Tel.: 030 | 20 33-0
www.arbeitgeber.de

DIE ARBEITGEBER

Deutscher Gewerkschaftsbund (DGB)
Henriette-Herz-Platz 2

10178 Berlin

Tel.: 030 | 240 600

www.dgb.de

Deutsches Kupferinstitut Berufsverband e. V.
Heinrich Strale 24

40239 Diisseldorf

Tel.: 0211 | 211 239469-0

www. kupferinstitut.de

IG BCE Industriegewerkschaft Bergbau, Chemie, Energie
Konigsworther Platz 6

30167 Hannover

Tel.: 0511 | 76 31-0

www.igbce.de

IG Metall IGM)
Wilhelm-Leuschner-Straf3e 79
60329 Frankfurt am Main
Tel.: 069 | 66 93-0
www.igmetall.de

Verband der Chemischen Industrie e. V. (VCI)
Mainzer Landstral3e 55
60329 Frankfurt am Main

Tel.: 069 | 25 56-0
www.vci.de

WirtschaftsVereinigung Metalle. e. V.
Wallstrafse 58/59

10179 Berlin

Tel.: 030 | 726207-100
www.wvmetalle.de

Wirtschaftsvereinigung Stahl/Stahlinstitut VDEh
Sohnstraf3e 65
40237 Diisseldorf

Tel.: 0211 | 6707-0
www.stahl-online.de
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5.4 Hinweise und Begriffserlauterungen

Ausbildereignung

Der Nachweis der berufs- und arbeitspddagogischen Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten kann gesondert geregelt
werden (§ 30 Abs. 5 BBiG).

Diese Konkretisierung erfolgt seit August 2009 in der novel-
lierten Ausbilder-Eignungsverordnung (AEVO) vom 21. Ja-
nuar 2009. Sie legt die wichtigsten Aufgaben fiir die Ausbil-
derinnen und Ausbilder fest: Sie sollen beurteilen konnen, ob
im Betrieb die Voraussetzungen fiir eine gute Ausbildung er-
fiillt sind, bei der Einstellung von Auszubildenden mitwirken
und die Ausbildung im Betrieb vorbereiten. Um die Auszubil-
denden zu einem erfolgreichen Abschluss zu fiihren, sollen
sie auf individuelle Anliegen eingehen und mogliche Konflik-
te frithzeitig 16sen. In der neuen Verordnung wurde die Zahl
der Handlungsfelder von sieben auf vier komprimiert, wobei
die Inhalte weitgehend erhalten bzw. modernisiert und um
neue Inhalte ergdnzt wurden.

Die vier Handlungsfelder gliedern sich wie folgt:

» Handlungsfeld Nr. 1 umfasst die berufs- und arbeitspéad-
agogische Eignung, Ausbildungsvoraussetzungen zu prii-
fen und Ausbildung zu planen.

» Handlungsfeld Nr. 2 umfasst die berufs- und arbeitspad-
agogische Eignung, die Ausbildung unter Beriicksichti-
gung organisatorischer sowie rechtlicher Aspekte vorzu-
bereiten.

» Handlungsfeld Nr. 3 umfasst die berufs- und arbeitspéd-
agogische Eignung, selbststédndiges Lernen in berufstypi-
schen Arbeits- und Geschiftsprozessen handlungsorien-
tiert zu fordern.

» Handlungsfeld Nr. 4 umfasst die berufs- und arbeitspad-
agogische Eignung, die Ausbildung zu einem erfolgrei-
chen Abschluss zu fithren und dem Auszubildenden Per-
spektiven fiir seine berufliche Weiterentwicklung aufzu-
zeigen.

In der AEVO-Priifung miissen aus allen Handlungsfeldern
praxisbezogene Aufgaben bearbeitet werden. Vorgesehen
sind eine dreistiindige schriftliche Priifung mit fallbezoge-
nen Fragestellungen sowie eine praktische Priifung von ca.
30 Minuten, die aus der Prasentation einer Ausbildungssitu-
ation und einem Fachgespréch besteht.

Es bleibt Aufgabe der zustéandigen Stelle, dariiber zu wachen,
dass die personliche und fachliche Eignung der Ausbilder/
Ausbilderinnen und der Ausbildenden vorliegt (§ 32 BBiG
und § 23 HwO).

Unter der Verantwortung des Ausbilders oder der Ausbilde-
rin kann bei der Berufsbildung mitwirken, wer selbst nicht
Ausbilder oder Ausbilderin ist, aber abweichend von den be-
sonderen Voraussetzungen des § 30 BBiG und § 22b HwO die
fiir die Vermittlung von Ausbildungsinhalten erforderlichen
beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten besitzt
und personlich geeignet ist (§ 28 BBiG und § 22 HwO).

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

Weitere Informationen:

e Forum fiir Ausbilder und Ausbilderinnen [www.foraus.de]
Ausbilder Eignungsverordnung [www.foraus.de/media/
AEVO_2009.pdf]

o Ausbilder-Eignungspriifung [www.foraus.de/html/fo-
raus_871.php]

Dauer der Berufsausbildung

.Die Berufsausbildung hat die fiir die Ausiibung
einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit in einer
sich wandelnden Arbeitswelt notwendigen berufli-

§ chen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fihigkeiten (be-
rufliche Handlungsfihigkeit) in einem geordneten
Ausbildungsgang zu vermitteln. Sie hat ferner den
Erwerb der erforderlichen Berufserfahrungen zu er-
moglichen.” (§ 1 Absatz 3 BBiG).

Beginn und Dauer der Berufsausbildung werden im Berufs-
ausbildungsvertrag angegeben (§ 11 Absatz 1 Nummer 2
BBiG). Das Berufsausbildungsverhéltnis endet mit Ablauf
der Ausbildungszeit oder bei Bestehen der Abschlusspriifung
mit der Bekanntgabe des Ergebnisses durch den Priifungs-
ausschuss (§ 21 Absatz 1 und 2 BBiG).

Ausnahmeregelungen:

Anrechnung beruflicher Vorbildung auf die
Ausbildungszeit

Eine Verkiirzung der Ausbildungszeit ist moglich, sofern auf
der Grundlage einer Rechtsverordnung ein vollzeitschuli-
scher Bildungsgang oder eine vergleichbare Berufsausbil-
dung ganz oder teilweise auf die Ausbildungszeit anzurech-
nen ist (§ 7 BBiG Absatz 1). Die Anrechnung bedarf des ge-
meinsamen Antrags der Auszubildenden und Ausbildenden
(§ 7 Absatz 2 BBiG).

Abkiirzung der Ausbildungszeit, Teilzeitberufsausbildung

Auf gemeinsamen Antrag der Auszubildenden und Aus-
bildenden hat die zustédndige Stelle die Ausbildungszeit zu
kiirzen, wenn zu erwarten ist, dass das Ausbildungsziel in
der gekiirzten Zeit erreicht wird. Bei berechtigtem Interesse
kann sich der Antrag auch auf die Verkiirzung der taglichen
oder wochentlichen Ausbildungszeit richten (Teilzeitberufs-
ausbildung, § 8 Absatz 1 BBiG).

Verldngerung der Ausbildungszeit

In Ausnahmeféllen kann die Ausbildungszeit auch verldngert
werden, wenn die Verldngerung notwendig erscheint, um
das Ausbildungsziel zu erreichen. Ausnahmefille sind z. B.
langere Abwesenheit infolge einer Krankheit oder andere
Ausfallzeiten. Vor dieser Entscheidung sind die Ausbilden-
den zu horen (§ 8 Absatz 2 BBiG). Die Ausbildungszeit muss
auf Verlangen der Auszubildenden verlangert werden (bis
zur zweiten Wiederholungspriifung’, aber insgesamt hochs-
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tens um ein Jahr), wenn diese die Abschlusspriifung nicht be-
stehen (§ 21 Absatz 3 BBiG).

Deutscher Qualifikationsrahmen (DQR)

Im Oktober 2006 verstédndigten sich das Bundesministerium
fiir Bildung und Forschung (BMBF) und die Kultusminister-
konferenz (KMK) darauf, gemeinsam einen Deutschen Qua-
lifikationsrahmen" (DQR) fiir lebenslanges Lernen zu entwi-
ckeln. Ziel des DQR ist es, das deutsche Qualifikationssystem
mit seinen Bildungsbereichen (Allgemeinbildung, berufliche
Bildung, Hochschulbildung) transparenter zu machen, Ver-
lasslichkeit, Durchléssigkeit und Qualitatssicherung zu un-
terstiitzen und die Vergleichbarkeit von Qualifikationen zu
erhohen.

Unter Einbeziehung der relevanten Akteure wurde in den
folgenden Jahren der Deutsche Qualifikationsrahmen entwi-

Niveau 8

Niveau 7
Niveau 6
Niveau 5
Niveau &
Niveau 3

Niveau 2

ckelt, erprobt, tiberarbeitet und schlief3lich im Mai 2013 ver-
abschiedet. Er bildet die Voraussetzung fiir die Umsetzung
des Europidischen Qualifikationsrahmens (EQR), der die
Transparenz und Vergleichbarkeit von Qualifikationen, die
Mobilitdt und das lebenslange Lernen in Europa fordern soll.

Der DQR weist acht Niveaustufen auf, denen formale Quali-
fikationen der Allgemeinbildung, der Hochschulbildung und
der beruflichen Bildung — jeweils einschlieBlich der Weiter-
bildung — zugeordnet werden sollen. Die acht Niveaustufen
werden anhand der Kompetenzkategorien ,,Fachkompetenz*
und ,,personale Kompetenz“ beschrieben.

In einem Spitzengesprach am 31.01.2012 haben sich Bund,
Lander, Sozialpartner und Wirtschaftsorganisationen auf
eine gemeinsame Position zur Umsetzung des Deutschen
Qualifikationsrahmens geeinigt; demnach werden die zwei-
jéhrigen Berufe des dualen Systems dem Niveau 3, die drei-
jahrigen und dreieinhalbjéhrigen Berufe dem Niveau 4 zu-
geordnet.

Abbildung 12: Die Niveaustufen des DQR (Quelle: IHK Stuttgart)

Die Zuordnung wird in den Europass-Zeugniserlduterungen
[www.bibb.de/de/659.php] und im Europass [www.euro-
pass-info.de/] ausgewiesen sowie im Verzeichnis der aner-
kannten Ausbildungsberufe [www.bibb.de/dokumente/pdf/
verzeichnis_anerk_berufe_2016_bibb.pdf].

10 Umfangreiche Informationen zum Deutschen Qualifikationsrahmen [www.dqr.de]
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Eignung der Ausbildungsstatte

Auszubildende diirfen nur eingestellt und ausgebil-
det werden, wenn die Ausbildungsstdtte nach Art
und WEinrichtung fiir die Berufsausbildung geeig-

§ net ist und die Zahl der Auszubildenden in einem
angemessenen Verhaltnis zur Zahl der Ausbildungs-
pldtze oder beschdftigten Fachkrifte steht.” (§ 27
BBiG und § 21 HwO0)

Die Eignung der Ausbildungsstétte ist in der Regel vorhan-
den, wenn dort die in der Ausbildungsordnung vorgeschrie-
benen beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkei-
ten in vollem Umfang vermittelt werden kénnen. Betriebe
sollten sich vor Ausbildungsbeginn bei den zustdndigen
Handwerkskammern iiber Ausbildungsmoglichkeiten er-
kundigen. Was z. B. ein kleinerer Betrieb nicht abdecken
kann, darf auch durch Ausbildungsmafnahmen auf3erhalb
der Ausbildungsstatte (z. B. in iiberbetrieblichen Einrich-
tungen) vermittelt werden. Moglich ist auch der Zusam-
menschluss mehrerer Betriebe im Rahmen einer Verbund-
ausbildung.

Mobilitdat von Auszubildenden in Europa -
Teilausbildung im Ausland

Eine Chance, den Prozess der internationalen Vernetzung
von Branchen und beruflichen Aktivititen selbst aktiv mit-
zugestalten, ist im Berufsbildungsgesetz (BBiG § 2 Absatz 3)
beschrieben: ,Teile der Berufsausbildung kénnen im Ausland
durchgefiihrt werden, wenn dies dem Ausbildungsziel dient.
Thre Gesamtdauer soll ein Viertel der in der Ausbildungsord-
nung festgelegten Ausbildungsdauer nicht tiberschreiten.“

In immer mehr Berufen bekommt der Erwerb von interna-
tionalen Kompetenzen und Auslandserfahrung eine zuneh-
mend grol3e Bedeutung. Im weltweiten Wettbewerb benotigt
die Wirtschaft qualifizierte Fachkrifte, die iiber internatio-
nale Erfahrungen, Fremdsprachenkenntnisse und Schliis-
selqualifikationen wie z. B. Teamfédhigkeit, interkulturelles
Verstédndnis und Belastbarkeit verfiigen. Auch die Auszubil-
denden haben durch Auslandserfahrung und interkulturelle
Kompetenzen bessere Chancen auf dem Arbeitsmarkt.

Auslandsaufenthalte in der beruflichen Bildung stellen eine
hervorragende Moglichkeit dar, solche Kompetenzen zu er-
werben. Sie sind als Bestandteil der Ausbildung nach dem
BBiG anerkannt; das Ausbildungsverhéltnis mit all seinen
Rechten und Pflichten (Ausbildungsvergiitung, Versiche-
rungsschutz, Fiihren des Ausbildungsnachweises etc.) be-
steht weiter. Der Lernort liegt fiir diese Zeit im Ausland. Dies
wird entweder bereits bei Abschluss des Ausbildungsvertra-
ges beriicksichtigt und geméf® § 11 Absatz 1 Nr. 3 BBiG in
die Vertragsniederschrift aufgenommen oder im Verlauf der
Ausbildung vereinbart und dann im Vertrag entsprechend
verandert. Wichtig ist: Mit der auslédndischen Partnereinrich-
tung werden die zu vermittelnden Inhalte vorab verbindlich
festgelegt. Diese orientieren sich an den Inhalten der deut-
schen Ausbildungsordnung.

Solche Auslandsaufenthalte werden europaweit finanziell
und organisatorisch in Form von Mobilitétsprojekten im eu-
ropdischen Programm ,Erasmus+“ [www.erasmusplus.de]
unterstiitzt. Es tragt dazu bei, einen européaischen Bildungs-

raum und Arbeitsmarkt zu gestalten. In Deutschland ist die
Nationale Agentur Bildung fiir Europa beim Bundesinstitut
fiir Berufsbildung (NA beim BIBB) die koordinierende Stelle.

Mobilitdtsprojekte sind organisierte Lernaufenthalte im
europdischen Ausland, deren Gestaltung flexibel ist und
deren Inhalte dem Bedarf der Organisatoren entsprechend
gestaltet werden konnen. Im Rahmen der Ausbildung sollen
anerkannte Bestandteile der Ausbildung oder sogar gesamte
Ausbildungsabschnitte am ausldndischen Lernort absolviert
werden.

Weitere Informationen:

o Nationale Agentur — Portal [www.machmehrausdeiner-
ausbildung.de]

e Berufsbildung international BMBF [www.bmbf.de/
de/894.php]

o Berufsbildung ohne Grenzen [www.mobilitaetscoach.de]

o Go-for-europe [www.goforeurope.de]

Nachhaltige Entwicklung in der Berufsausbildung

Was ist nachhaltige Entwicklung?

Der 2012 ins Leben gerufene Rat fiir Nachhaltige Entwick-
lung definiert nachhaltige Entwicklung folgendermalen:
,Nachhaltige Entwicklung heil3t, Umweltgesichtspunkte
gleichberechtigt mit sozialen und wirtschaftlichen Gesichts-
punkten zu beriicksichtigen. Zukunftsfahig wirtschaften be-
deutet also: Wir miissen unseren Kindern und Enkelkindern
ein intaktes 6kologisches, soziales und 6konomisches Gefiige
hinterlassen. Das eine ist ohne das andere nicht zu haben.“

Bildung fiir nachhaltige Entwicklung (BNE)

Gemeint ist eine Bildung, die Menschen zu zukunftsfidhigem
Denken und Handeln befdhigt: Wie beeinflussen meine Ent-
scheidungen Menschen nachfolgender Generationen oder in
anderen Erdteilen? Welche Auswirkungen hat es beispiels-
weise, wie ich konsumiere, welche Fortbewegungsmittel ich
nutze oder welche und wie viel Energie ich verbrauche? Wel-
che globalen Mechanismen fithren zu Konflikten, Terror und
Flucht? Bildung fiir nachhaltige Entwicklung ermdéglicht es
jedem/jeder Einzelnen, die Auswirkungen des eigenen Han-
delns auf die Welt zu verstehen und verantwortungsvolle
Entscheidungen zu treffen. (Quelle: www.bne-portal.de)

Nachhaltige Entwicklung als Bildungsauftrag

Eine nachhaltige Entwicklung ist nur dann moglich, wenn
sich viele Menschen auf diese Leitidee als Handlungsmaxime
einlassen, sie mittragen und umsetzen helfen. Dafiir Wissen
und Motivation zu vermitteln, ist die Aufgabe einer Bildung
fiir nachhaltige Entwicklung. Auch die Berufsausbildung
kann ihren Beitrag dazu leisten, steht sie doch in einem un-
mittelbaren Zusammenhang mit dem beruflichen Handeln
in der gesamten Wertschopfungskette. In kaum einem an-
deren Bildungsbereich hat der Erwerb von Kompetenzen
fiir nachhaltiges Handeln eine so grof3e Auswirkung auf die
Zukunftsfahigkeit wirtschaftlicher, technischer, sozialer und
okologischer Entwicklungen wie in den Betrieben der Wirt-
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schaft und anderen Stétten beruflichen Handelns. Aufgabe
der Berufsbildung ist es daher, die Menschen auf allen Ebe-
nen zu befdhigen, Verantwortung zu iibernehmen, effizient
mit Ressourcen umzugehen und nachhaltig zu wirtschaften
sowie die Globalisierung gerecht und sozial vertraglich zu
gestalten.

Dazu miissen Personen in die Lage versetzt werden, sich die
6kologischen, 6konomischen und sozialen Beziige ihres Han-
delns und sich daraus ergebende Spannungsfelder deutlich
zu machen und abzuwégen.

Nachhaltige Entwicklung erweitert die beruflichen
Fahigkeiten

Nachhaltige Entwicklung bietet auch Chancen fiir eine Qua-
litatssteigerung und Modernisierung der Berufsausbildung
— sie muss fiir Betriebe in nachvollziehbaren praktischen Bei-
spielen veranschaulicht werden. Nachhaltige Entwicklung
zielt auf Zukunftsgestaltung und erweitert damit das Spek-
trum der beruflichen Handlungskompetenz, um die folgen-
den Aspekte:

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

» Priifung des eigenen beruflichen Handelns, des Betriebes
und seiner Produkte und Dienstleistungen auf Zukunfts-
fahigkeit;

» kompetenten Mitgestaltung von Arbeit, Wirtschaft und
Technik;

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

» Beteiligung am betrieblichen und gesellschaftlichen Dia-
log iiber nachhaltige Entwicklung.

Umsetzung in der Ausbildung

Berufsbildung fiir eine nachhaltige Entwicklung geht iiber
das Instruktionslernen hinaus und muss Rahmenbedingun-
gen schaffen, die den notwendigen Kompetenzerwerb for-
dern. Hierzu gehort es auch, Lernsituationen zu gestalten,
die mit Widerspriichen zwischen ©kologischen und o6ko-
nomischen Zielen konfrontieren und Anreize schaffen, Ent-
scheidungen im Sinne einer nachhaltigen Entwicklung zu

treffen bzw. vorzubereiten. Folgende Leitfragen konnen bei
der Beriicksichtigung von Nachhaltigkeit in der Berufsaus-
bildung zur Planung von Lernsituationen und zur Reflexion
betrieblicher Arbeitsaufgaben herangezogen werden:

» Welche sozialen, okologischen und 6konomischen As-
pekte sind in der beruflichen Tétigkeit zu beachten?

» Welche lokalen, regionalen und globalen Auswirkun-
gen bringen die hergestellten Produkte und erbrachten
Dienstleistungen mit sich?

> Welche langerfristigen Folgen sind mit der Herstellung
von Produkten und der Erbringung von Dienstleistungen
verbunden?

» Wie konnen diese Produkte und Dienstleistungen nach-
haltiger gestaltet werden?

» Welche Materialien und Energien werden in Arbeitspro-
zessen und den daraus folgenden Anwendungen verwen-
det?

» Wie konnen diese effizient und naturvertriglich einge-
setzt werden?

» Welche Produktlebenszyklen und Prozessketten sind bei
der Herstellung von Produkten und der Erbringung von
Dienstleistungen mit einzubeziehen und welche Gestal-
tungsmoglichkeiten sind im Rahmen der beruflichen T&-
tigkeit vorhanden?

Weitere Informationen:

Nachhaltigkeit in der Berufsbildung (BIBB) [www.bibb.de/
de/709.phpl]

Lexikon der Nachhaltigkeit der Aachener Stiftung Kathy Beys
[www.nachhaltigkeit.info]

Musterpriifungsordnung fiir die Durchfiihrung von
Abschluss und Gesellenpriifungen

Die zusténdigen Stellen erlassen nach den §§ 47 und 62 des
Berufsbildungsgesetzes (BBiG) und §§ 38 und 42 der Hand-
werksordnung (HwO) entsprechende Priifungsordnungen.
Die Musterpriifungsordnungen sind als Richtschnur dafiir
gedacht, dass sich diese Priifungsordnungen in wichtigen
Fragen nicht unterscheiden und es dadurch bei gleichen
Sachverhalten nicht zu unterschiedlichen Entscheidungen
kommt. Eine Verpflichtung zur Ubernahme besteht jedoch
nicht.

Musterpriifungsordnung des BIBB-Hauptausschusses [www.
bibb.de/dokumente/pdf/HA120.pdf]
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Uberbetriebliche Ausbildung und
Ausbildungsverbiinde

Sind Ausbildungsbetriebe in ihrer Ausrichtung zu speziali-
siert oder zu klein, um alle Ausbildungsinhalte abdecken zu
konnen sowie die sachlichen und personellen Ausbildungs-
voraussetzungen sicherzustellen, gibt es Moglichkeiten,
diese durch Ausbildungsmafnahmen aul3erhalb des Ausbil-
dungsbetriebes auszugleichen.

nEine Ausbildungsstatte, in der die erforderlichen
beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-

§ keiten nicht im vollen Umfang vermittelt werden
konnen, gilt als geeignet, wenn diese durch Aus-
bildungsmaBnahmen auRerhalb der Ausbildungs-
stitte vermittelt werden.” (§ 27 Absatz 2 BBiG, § 21
Absatz 2 HwO)

Hierzu gehoren folgende AusbildungsmaBnahmen:

Uberbetriebliche Unterweisung im Handwerk

Die {iberbetriebliche Unterweisung (ULU, UBA) ist ein
wichtiger Baustein im dualen System der Berufsbildung in
Deutschland. Sie sichert die gleichma3ig hohe Qualitit der
Ausbildung jedes Berufes im Handwerk, unabhangig von der
Ausbildungsleistungsfahigkeit des einzelnen Handwerksbe-
triebes.

Inhalte und Dauer der iiberbetrieblichen Unterweisung wer-
den gemeinsam von den Bundesfachverbédnden und dem
Heinz-Piest-Institut fiir Handwerkstechnik (HPI) [www.
hpi-hannover.de/?page=unterweisungsplaene] der Leib-
niz-Universitdt Hannover festgelegt.

Die Anerkennung erfolgt iiber das Bundesministerium fiir
Wirtschaft und Energie bzw. {iber die zustédndigen Landesmi-
nisterien. Gegenwaértig umfasst das bundeseinheitliche Lehr-
gangsangebot rund 500 Lehrpléane fiir die iiberbetriebliche
Unterweisung, die fiir die Mehrzahl der Handwerksberufe
zur Verfiigung stehen.

Die iiberbetrieblichen Ausbildungszeiten sind Teile der be-
trieblichen Ausbildungszeit. Die Ausbildung in iiberbetrieb-
lichen Ausbildungsstédtten [www.bibb.de/de/741.php] um-
fasst:

» Anpassung an technische Entwicklungen und verglei-
chende Arbeitstechniken;

» Vermittlung und Vertiefung von Fertigkeiten, Kenntnis-
sen und Fahigkeiten in einer planméRig und systematisch
aufgebauten Art und Weise;

» Vermittlung und Vertiefung von Fertigkeiten, Kenntnis-
sen und Fahigkeiten, die vom Ausbildungsbetrieb nur in
einem eingeschréankten Umfang abgedeckt werden.

Ausbildungsverbund

»Zur Erfiillung der vertraglichen Verpflichtungen
der Ausbildenden kdnnen mehrere natiirliche oder
juristische Personen in einem Ausbildungsverbund
§ zusammenwirken, soweit die Verantwortlichkeit fiir
die einzelnen Ausbildungsabschnitte sowie fiir die
Ausbildungszeit insgesamt sichergestellt ist (Ver-
bundausbildung).” (§ 10 Absatz 5 BBiG)

Ein Ausbildungsverbund liegt vor, wenn verschiedene Be-
triebe sich zusammenschlieBen, um die Berufsausbildung
gemeinsam zu planen und arbeitsteilig durchzufiihren. Die
Auszubildenden absolvieren dann bestimmte Teile ihrer Aus-
bildung nicht im Ausbildungsbetrieb, sondern in einem oder
mehreren Partnerbetrieben.

In der Praxis haben sich vier Varianten von Ausbildungsver-
biinden, auch in Mischformen, herausgebildet:

» Leitbetrieb mit Partnerbetrieben;

» Konsortium von Ausbildungsbetrieben;

» Betrieblicher Ausbildungsverein;

» Betriebliche Auftragsausbildung.

Folgende rechtlichen Bedingungen sind bei einem Ausbil-
dungsverbund zu beachten:

» Der Ausbildungsbetrieb, in dessen Verantwortung die
Ausbildung durchgefiihrt wird, muss den iiberwiegenden
Teil des Ausbildungsberufsbildes abdecken.

» Der Ausbildende kann Bestimmungen zur Ubernahme
von Teilen der Ausbildung nur dann abschliel}en, wenn
er gewahrleistet, dass die Qualitédt der Ausbildung in der
anderen Ausbildungsstétte ebenfalls gesichert ist.

» Der ausbildende Betrieb muss auf die Bestellung des Aus-
bilders/der Ausbilderin Einfluss nehmen kénnen.

» Der Ausbildende muss iiber den Verlauf der Ausbildung
informiert werden und gegeniiber dem Ausbilder/der
Ausbilderin eine Weisungsbefugnis haben.

» Der Berufsausbildungsvertrag darf keine Beschrankun-
gen der gesetzlichen Rechte und Pflichten des Ausbilden-
den und des Auszubildenden enthalten. Die Vereinbarun-
gen der Partnerbetriebe betreffen nur deren Verhiltnis
untereinander.

» Im betrieblichen Ausbildungsplan muss grundsitzlich
angegeben werden, welche Ausbildungsinhalte zu wel-
chem Zeitpunkt in welcher Ausbildungsstétte (Verbund-
betrieb) vermittelt werden.

Detaillierte Informationen auf www.jobstarter.de [www.job-
starter.de/de/verbundausbildung-80.php] sowie Broschiire
,Verbundausbildung - vier Modelle fiir die Zukunft“ [www.
bmbf.de/pub/jobstarter_praxis_band_sechs.pdf]
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Zeugnisse

Priifungszeugnis

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

Danach muss das Priifungszeugnis Folgendes enthalten:

» die Bezeichnung ,Priifungszeugnis nach § 37 Abs. 2
BBiG“ oder ,,Priifungszeugnis nach § 62 Abs. 3 BBiG in
Verbindung mit § 37 Abs. 2 BBiG“,

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

» die Bezeichnung des Ausbildungsberufs,

» die Ergebnisse (Punkte) der Priifungsbereiche und das
Gesamtergebnis (Note),

» das Datum des Bestehens der Priifung,

» die Namenswiedergaben (Faksimile) oder Unterschriften
des Vorsitzes des Priifungsausschusses und der beauf-
tragten Person der fiir die Priifungsabnahme zustédndigen
Korperschaft mit Siegel.

Dem Priifungszeugnis ist auf Antrag des Auszubildenden
eine englischsprachige und eine franzésischsprachige Uber-
setzung beizufligen. Ebenfalls nur auf Antrag des Auszubil-
denden kann das Ergebnis berufsschulischer Leistungsfest-
stellungen auf dem Priifungszeugnis ausgewiesen werden (§
37 Abs. 3 BBiG).

Zeugnis der Berufsschule

In diesem Zeugnis sind die Leistungen, die der Auszubilden-
de in der Berufsschule erbracht hat, dokumentiert.

Ausbildungszeugnis

Ein Ausbildungszeugnis enthélt alle Angaben, die fiir die Be-
urteilung eines/einer Auszubildenden von Bedeutung sind.
Gemal § 16 BBiG ist ein schriftliches Ausbildungszeugnis
bei Beendigung des Berufsausbildungsverhéltnisses, am
Ende der reguldren Ausbildung, durch Kiindigung oder aus
sonstigen Griinden auszustellen. Das Zeugnis muss Angaben
iiber Art, Dauer und Ziel der Berufsausbildung sowie {iber
die erworbenen beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fa-
higkeiten der Auszubildenden enthalten. Auf Verlangen Aus-
zubildender sind zudem auch Angaben iiber 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
vermitteln.

Unterschieden wird zwischen einem einfachen und einem
qualifizierten Zeugnis.

Einfaches Zeugnis

Das einfache Zeugnis enthilt 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 Fihigkeiten anzugeben. Bei vorzeitiger Be-
endigung 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 Auszubil-
denden auszustellen und enthalt, {iber die Angaben des ein-
fachen Zeugnisses hinausgehend, weitere Angaben zum Ver-
halten wie Zuverldssigkeit, Ehrlichkeit oder Piinktlichkeit,
zu Leistungen wie Ausdauer, Flei’ oder soziales Verhalten
sowie zu besonderen fachlichen Fahigkeiten.
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