Ministerium far Kultus, Jugend und Sport
Baden-Wirttemberg

Baden-
Wiirttemberg

Bildungsplan fur die Berufsschule

Fachkraft fir Metalltechnik

Ausbildungsjahr 1 und 2

KMK-Beschluss
vom 22. Marz 2013

Landesinstitut fur Schulentwicklung



Fachkraft fir Metalltechnik

Inhaltsverzeichnis

Vorwort

Umsetzungshinweise fir Baden-Wirttemberg

3
4 Erziehungs- und Bildungsauftrag der Berufsschule
8
9

Berufsbezogene Vorbemerkungen

Anhang Lernfelder

Impressum

Herausgeber:
Lehrplanerstellung:

Veroffentlichung:

Ministerium flr Kultus, Jugend und Sport Baden-Wrttemberg;

Postfach 10 34 42, 70029 Stuttgart

Sekretariat der Standigen Konferenz der Kultusminister der Lander in der
Bundesrepublik Deutschland, Taubenstr. 10, 10117 Berlin

Landesinstitut fir Schulentwicklung, Fachbereich 4, Heilbronner Str. 172,
70191 Stuttgart, Telefon 0711 6642 - 4001

Veroffentlichung nur im Internet unter www.ls-bw.de


http://www.ls-bw.de/

Fachkraft fir Metalltechnik 3

Vorwort

Das duale Ausbildungssystem stellt in seiner Verzahnung von schulischer und betrieblicher Aus-
bildung mit Blick auf den Arbeitsmarkt, den bendtigten qualifizierten Fachkréftenachwuchs und
hinsichtlich der Vermittlung beruflicher Handlungskompetenz ein nahezu idealtypisches Ausbil-
dungsmodell dar, von dem die nachwachsende Generation in Deutschland in gleich hohem Malie
profitiert wie die Wirtschaft. Mitte der neunziger Jahre geriet die Konzeption der dualen Berufs-
ausbildung in Deutschland hinsichtlich ihrer Aktualitat und Zukunftsfahigkeit allerdings zunehmend
in die Kritik, ausgeldst durch sich &ndernde Arbeitsanforderungen, verursacht aber auch durch das
damals zunehmende Auseinanderlaufen von Ausbildungsplatzangebot und demographisch be-
dingter Nachfrage nach Ausbildungsplatzen. Die Lésungsansatze konzentrierten sich sehr schnell
darauf, die differenzierte Struktur des dualen Ausbildungssystems den veréanderten Rahmenbe-
dingungen anzupassen. So fand auf Bundesebene seit dieser Zeit ein grundlegender Modernisie-
rungsprozess statt, in den bis zum Jahr 2008 Uber 250 Berufe einbezogen wurden. Profilgebendes
Kernelement dieses Modernisierungsprozesses ist, die ehemals fachbezogene Ausbildungs- und
Prifungsstruktur starker an den in Betrieben und Unternehmen der Wirtschaft vorhandenen Ge-
schéaftsprozessen und Handlungsfeldern zu orientieren. Damit wurde die Erwartung verbunden,
einen qualitativen Entwicklungsprozess in Gang zu setzen und gleichzeitig die Ausbildungsbereit-
schaft der Wirtschaft zu starken.

Dies blieb nicht ohne Auswirkungen auf die fir den Berufsschulunterricht bundesweit maf3geben-
den KMK-Rahmenlehrplane, die von den Landern mit dem Bund und den Sozialpartnern im Kon-
text der Neuordnung von Ausbildungsordnungen abgestimmt werden. Pragendes Strukturelement
sind seit dieser Zeit sogenannte Lernfelder, die neben der Orientierung an berufstypischen Ge-
schéaftsprozessen auch auf die von den Sozialpartnern vollig neu konzipierte Form der Abschluss-
prifung Rucksicht nehmen. Die friiheren Prifungsfacher in den Ausbildungsordnungen des Bun-
des wurden durch sogenannte "Prufungsbereiche" ersetzt, die von Beruf zu Beruf anders konzi-
piert sind und entsprechend dem jeweiligen Berufsbild die geforderten Kompetenzen zusammen-
fassen.

Die Strukturierung der Lehrplane nach Lernfeldern greift das didaktische Prinzip der Handlungs-
orientierung auf und der Berufsschulunterricht wird starker auf die Erfahrungswelt der Auszubil-
denden bezogen. Die Planung des Unterrichts geht hierbei nicht von fachsystematisch vollstandi-
gen Inhaltskatalogen aus, sondern verfolgt das Ziel, den jungen Menschen wéahrend ihrer Ausbil-
dung den Erwerb einer zeitgeméalen beruflichen Handlungskompetenz zu erméglichen. Die Lehr-
plane nach der Lernfeldkonzeption setzen somit die Intention neuer und neugeordneter Ausbil-
dungsberufe im dualen System adressatengerecht um und bereiten die Auszubildenden auf eine
sich standig verandernde Arbeits- und Berufswelt vor. Die gestaltungsoffenen Strukturen der
Lehrplane ermdglichen dabei den Berufsschulen gré3ere Freiraume als dies bei den nach Féachern
strukturierten Lehrplénen der Fall ist. Neue Entwicklungen und notwendige Anpassungen kdnnen
so zeitnah und bedarfsorientiert umgesetzt werden.

Neben den fachbezogenen Bildungsplanen sind die Bildungspléane fir den berufstbergreifenden
Bereich und dartiber hinaus die Normen und Werte, die Grundgesetz, Landesverfassung und
Schulgesetz von Baden-Wirttemberg enthalten, Grundlagen fur den Unterricht an den Berufs-
schulen.
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Erziehungs- und Bildungsauftrag der Berufsschule

Im Rahmen der bundesweit geregelten dualen Berufsausbildung haben sich die Lander auf ein-
heitliche Formulierungen zum Erziehungs- und Bildungsauftrag der Berufsschule verstandigt.
Diese werden vereinbarungsgemalf allen Rahmenlehrplanen voran gestellt und lauten wie folgt:

"Teil I: Vorbemerkungen

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

Der Rahmenlehrplan baut grundsatzlich auf dem Niveau des Hauptschulabschlusses bzw.
vergleichbarer Abschliisse auf. Er enthédlt keine methodischen Festlegungen fir den Unterricht.
Der Rahmenlehrplan beschreibt berufsbezogene Mindestanforderungen im Hinblick auf die zu
erwerbenden Abschlisse.

Die Ausbildungsordnung des Bundes und der Rahmenlehrplan der Kultusministerkonferenz sowie
die Lehrplane der Lander fur den berufsiibergreifenden Lernbereich regeln die Ziele und Inhalte
der Berufsausbildung. Auf diesen Grundlagen erwerben die Schiler und Schilerinnen den
Abschluss in einem anerkannten Ausbildungsberuf sowie den Abschluss der Berufsschule.

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

Teil II: Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erfiillen in der dualen Berufsausbildung einen ge-
meinsamen Bildungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger Lernort, der auf der Grundlage der Rahmenvereinba-
rung Uber die Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 15.03.1991 in der jeweils
glltigen Fassung) agiert. Sie arbeitet als gleichberechtigter Partner mit den anderen an der Be-
rufsausbildung Beteiligten zusammen und hat die Aufgabe, den Schilern und Schiilerinnen be-
rufsbezogene und berufsiibergreifende Handlungskompetenz zu vermitteln. Damit werden die
Schiler und Schilerinnen zur Erflllung der spezifischen Aufgaben im Beruf sowie zur Mitgestal-
tung der Arbeitswelt und der Gesellschaft in sozialer, 6konomischer und 6kologischer Verantwor-
tung, insbesondere vor dem Hintergrund sich wandelnder Anforderungen, beféhigt. Das schlief3t
die Forderung der Kompetenzen der jungen Menschen

= zur personlichen und strukturellen Reflexion,
= zum lebensbegleitenden Lernen,
= zur beruflichen sowie individuellen Flexibilitat und Mobilitat im Hinblick auf das Zusammen-

wachsen Europas
ein.



Fachkraft fir Metalltechnik 5

Der Unterricht der Berufsschule basiert auf den fir jeden staatlich anerkannten Ausbildungsberuf
bundeseinheitlich erlassenen Ordnungsmitteln. Daritiber hinaus gelten die fur die Berufsschule er-
lassenen Regelungen und Schulgesetze der Lander.

Um ihren Bildungsauftrag zu erfillen, muss die Berufsschule ein differenziertes Bildungsangebot
gewabhrleisten, das

- in didaktischen Planungen fur das Schuljahr mit der betrieblichen Ausbildung abgestimmte
handlungsorientierte Lernarrangements entwickelt,

- einen inklusiven Unterricht mit entsprechender individueller Férderung vor dem Hintergrund
unterschiedlicher Erfahrungen, Féahigkeiten und Begabungen aller Schiler und Schilerinnen
ermoglicht,

- fir Gesunderhaltung sowie spezifische Unfallgefahren in Beruf, flr Privatleben und Gesell-
schaft sensibilisiert,

- Perspektiven unterschiedlicher Formen von Beschaftigung einschlielich unternehmerischer
Selbststandigkeit aufzeigt, um eine selbstverantwortliche Berufs- und Lebensplanung zu unter-
stutzen,

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

Zentrales Ziel von Berufsschule ist es, die Entwicklung umfassender Handlungskompetenz zu for-
dern. Handlungskompetenz wird verstanden als die Bereitschaft und Beféahigung des Einzelnen,
sich in beruflichen, gesellschaftlichen und privaten Situationen sachgerecht durchdacht sowie
individuell und sozial verantwortlich zu verhalten.
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Handlungskompetenz entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Selbstkompetenz
und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz
Bereitschaft und Fahigkeit, auf der Grundlage fachlichen Wissens und Konnens Aufgaben und
Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststéndig zu I6sen und das Ergeb-
nis zu beurteilen.

Selbstkompetenz*

Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Personlichkeit die Entwicklungschancen, Anforderungen
und Einschrankungen in Familie, Beruf und offentlichem Leben zu klaren, zu durchdenken und zu
beurteilen, eigene Begabungen zu entfalten sowie Lebensplane zu fassen und fortzuentwickeln.
Sie umfasst Eigenschaften wie Selbststandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit,
Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zu ihr gehoren insbesondere auch die Entwicklung
durchdachter Wertvorstellungen und die selbstbestimmte Bindung an Werte.

Sozialkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, soziale Beziehungen zu leben und zu gestalten, Zuwendungen und
Spannungen zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit anderen rational und verantwortungs-
bewusst auseinanderzusetzen und zu verstandigen. Hierzu gehort insbesondere auch die Ent-
wicklung sozialer Verantwortung und Solidaritat.

Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lernkompetenz sind immanenter Bestand-
teil von Fachkompetenz, Selbstkompetenz und Sozialkompetenz.

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

Kommunikative Kompetenz

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

Lernkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, Informationen Uber Sachverhalte und Zusammenhange selbststandig
und gemeinsam mit anderen zu verstehen, auszuwerten und in gedankliche Strukturen
einzuordnen. Zur Lernkompetenz gehdrt insbesondere auch die Fahigkeit und Bereitschaft, im
Beruf und Uber den Berufsbereich hinaus Lerntechniken und Lernstrategien zu entwickeln und
diese flr lebenslanges Lernen zu nutzen.

! Der Begriff ,Selbstkompetenz* ersetzt den bisher verwendeten Begriff ,Humankompetenz*. Er bertick-
sichtigt starker den spezifischen Bildungsauftrag der Berufsschule und greift die Systematisierung des DQR
auf.
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Teil lll: Didaktische Grundséatze

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

Lernen in der Berufsschule zielt auf die Entwicklung einer umfassenden Handlungskompetenz. Mit
der didaktisch begrundeten praktischen Umsetzung - zumindest aber der gedanklichen Durchdrin-
gung - aller Phasen einer beruflichen Handlung in Lernsituationen wird dabei Lernen in und aus
der Arbeit vollzogen.

Handlungsorientierter Unterricht im Rahmen der Lernfeldkonzeption orientiert sich prioritar an
handlungssystematischen Strukturen und stellt gegentiber vorrangig fachsystematischem Unter-
richt eine veranderte Perspektive dar. Nach lerntheoretischen und didaktischen Erkenntnissen sind
bei der Planung und Umsetzung handlungsorientierten Unterrichts in Lernsituationen folgende
Orientierungspunkte zu bertcksichtigen:

- Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fir die Berufsaustbung bedeutsam sind.

- Lernen vollzieht sich in vollstandigen Handlungen, mdglichst selbst ausgefiihrt oder zumindest
gedanklich nachvollzogen.

- Handlungen fordern das ganzheitliche Erfassen der beruflichen Wirklichkeit, zum Beispiel
technische, sicherheitstechnische, 6konomische, rechtliche, dkologische, soziale Aspekte.

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

- Handlungen berlcksichtigen auch soziale Prozesse, zum Beispiel die Interessenerklarung
oder die Konfliktbewéltigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs- und Lebenspla-
nung."
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Umsetzungshinweise flr Baden-Wirttemberg

Die fur die Umsetzung dieses Lehrplans erforderlichen rechtlichen Rahmenbedingungen sind in
der ,Verordnung des Kultusministeriums Uber die Ausbildung und Prifung an den Berufsschulen
(Berufschulordnung)" in der jeweils giltigen Fassung geregelt. Zu den dort in der Stundentafel
ausgewiesenen Unterrichtsbereichen "Berufsfachliche Kompetenz" und "Projektkompetenz" gelten
folgende allgemeine Hinweise:

Berufsfachliche Kompetenz

Die Lernfelder im Bereich der Berufsfachlichen Kompetenz orientieren sich in Aufbau und Zielset-
zung an typischen beruflichen Handlungssituationen. Die Schilerinnen und Schuler erwerben eine
berufliche Handlungskompetenz, die Fachkompetenz, Methodenkompetenz und Sozialkompetenz
mit der Fahigkeit und Bereitschaft zum lebenslangen Lernen verbindet. Ziel ist es, die Schiilerin-
nen und Schiler zu befahigen, sich eigenstandig Wissen anzueignen, Probleme zu I6sen, neue
Situationen zu bewadltigen sowie ihren Erfahrungsbereich mit zu gestalten. Diese Zielsetzung lasst
sich durch unterschiedliche Unterrichtsmethoden verwirklichen, wobei u. a. Lernarrangements mit
methodischen Formen wie Projekt, Planspiel, Fallstudie oder Rollenspiel eine immer grof3ere Be-
deutung erlangen. Lern- und Leistungskontrollen sollen die im Unterricht angestrebten Ziele mdg-
lichst umfassend abdecken. Sie dirfen sich nicht auf das Abprifen erworbener Kenntnisse be-
schranken, sondern sollen handlungsorientierte Aufgabenstellungen enthalten.

Projektkompetenz

Die Projektkompetenz geht tber die Fachkompetenz hinaus und bildet vorrangig deren Vernetzung
mit der Methoden-, Personal- und Sozialkompetenz ab. Die Uberfachlichen Kompetenzen zeigen
sich z. B. in der Entwicklung von L&sungsstrategien, der Informationsverarbeitung, den Techniken
der kognitiven Auseinandersetzung mit dem Projektauftrag sowie deren Prasentation. In diesem
Zusammenhang erkennen die Schilerinnen und Schiler ihre vorhandenen Kenntnisse, Fahigkei-
ten und Fertigkeiten. Zum Erreichen dieses Ziels bedarf es der gemeinsamen Planung, Durchflih-
rung und Kontrolle durch die Lehrkréfte.

Ziele und Inhalte

Die Ziele beschreiben die Handlungskompetenz, die am Ende des schulischen Lernprozesses in
einem Lernfeld erwartet wird. Formulierungen im Prasens und in der Aktivform betonen das Han-
deln der Schilerinnen und Schiiler. Angemessenes Abstraktionsniveau soll u. a. die Offenheit fir
kunftige technologische und organisatorische Veranderungen sicherstellen. Die Inhalte gehen aus
den Zielangaben hervor. Nur soweit sich die Inhalte nicht aus den Zielen ergeben, werden sie ge-
sondert im Lehrplan aufgefiihrt. Sie konkretisieren die Ziele und beschreiben den Mindestumfang,
der zur Erfullung des Ausbildungsziels im Lernfeld erforderlich ist.

Zeitrichtwerte

Zeitangaben sind Richtwerte fir die Anzahl der Unterrichtsstunden. Sie geben den Lehrerinnen und
Lehrern einen Anhaltspunkt, wie umfangreich die Lehrplaninhalte behandelt werden sollen. Die
Zeitrichtwerte sind Bruttowerte, sie sind unabhangig von der Lange des jeweiligen Schuljahres und
enthalten auch die Zeit fir Leistungsfeststellungen sowie zur Vertiefung bzw. fir Wiederholung.

Reihenfolge
Bei der zeitlichen Anordnung der Lernfelder ist im Rahmen der didaktischen Jahresplanung der
Zeitpunkt der Zwischenprifung bzw. von Teil 1 der gestreckten Abschlussprifung zu beachten.
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Berufsbezogene Vorbemerkungen

"Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbildung zur Fachkraft fir Metalltechnik ist mit der
Verordnung Uber die Berufsausbildung zur Fachkraft fir Metalltechnik vom 02.04.2013 (BGBI. | S.
628) abgestimmt.

Die fur den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde erforderlichen Kompetenzen werden auf
der Grundlage der "Elemente fir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und Sozi-
alkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe” (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom
07.05.2008) vermittelt.

In Anlehnung an das Berufshild (Bundesinstitut fir Berufsbildung unter http://www.bibb.de) sind fol-
gende Aspekte im Rahmen des Berufsschulunterrichtes bedeutsam:

Fachrichtung Konstruktionstechnik

Fachkréafte fir Metalltechnik in der Fachrichtung Konstruktionstechnik sind Uberwiegend in Betrieben
tatig, die Bauteile und Baugruppen der Konstruktions- und Anlagentechnik aus metallischen Werk-
stoffen herstellen. Sie arbeiten in Werkstatten oder filhren Montagen beim Kunden vor Ort durch.

Die Schulerinnen und Schiiler
- stellen Bauteile und Baugruppen der Konstruktions- und Anlagentechnik her,
- montieren und demontieren Metallkonstruktionen,
- richten Bleche sowie Rohre und Profile nach Zeichnungen und Schablonen her,
- flgen Bauteile mit thermischen und mechanischen Verfahren,
- fUhren die thermische Vor- und Nachbehandlung von Werkstlicken durch,
- sichtprifen Schweil3- und Lotverbindungen,
- fuhren KorrosionsschutzmafRnahmen durch und bereiten Oberflachen auf,
- bearbeiten Bleche, Rohre und Profile durch thermisches Umformen und Trennverfahren,
- wahlen Werkzeuge und Maschinen unter Bertcksichtigung des Werkstoffes aus,
- fUhren gualitatssichernde Maflinahmen durch,
- arbeiten im Team.

Fachrichtung Montagetechnik

Fachkréfte fir Metalltechnik in der Fachrichtung Montagetechnik sind tberwiegend in Betrieben der
Metall- und Elektroindustrie tatig. Sie arbeiten in der Einzelfertigung und Serienmontage von Bau-
gruppen und Systemen.

Die Schilerinnen und Schuler
- montieren Bauteile zu Baugruppen sowie Baugruppen zu Maschinen oder Gesamtpro-
dukten,
- stellen Bauteile und Baugruppen mit verschiedenen Verbindungstechniken her,
- prufen und stellen Funktionen von Baugruppen oder Gesamtprodukten ein,
- Uberwachen und optimieren Montage- und Demontageprozesse,
- fuhren qualitatssichernde Mafinahmen durch,
- stellen mit manuellen und maschinellen Fertigungsverfahren Bauteile her,
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- demontieren Baugruppen,

- montieren Leitungen, elektrische und elektronische Baugruppen,
- wenden Schalt- und Funktionsplane an,

- arbeiten mit vor- und nachgelagerten Bereichen zusammen.

Fachrichtung Umform- und Drahttechnik

Fachkrafte fur Metalltechnik in der Fachrichtung Umform- und Drahttechnik sind Gberwiegend in Be-
trieben der Umform- und Drahtindustrie tatig.

Die Schiilerinnen und Schdiler
- stellen Produkte der Draht- und Umformindustrie her,
- montieren und demontieren Bauteile und Baugruppen,
- rusten Drahtzieh-, Trenn- oder Umformmaschinen und richten diese ein,
- transportieren Bleche, Coils und Ringe aus Draht sowie Umformteile,
- beurteilen Oberflachen- und Warmebehandlungszustéande von Drahten und Umformteilen,
- fuhren Einstell-, Pflege- und Wartungsarbeiten und einfache Instandsetzungsmaf3nahmen
durch,
- ermitteln mechanische Kennwerte von Drahten und Vormaterialien,
- beurteilen die Einsatzfahigkeit von Umformwerkzeugen,
- bearbeiten manuell und maschinell Umformwerkzeuge,
- Uberwachen und optimieren Produktionsprozesse,
- fuhren qualitatssichernde Mafnahmen durch,
- arbeiten mit vor- und nachgelagerten Bereichen zusammen.

Fachrichtung Zerspanungstechnik

Fachkrafte fur Metalltechnik in der Fachrichtung Zerspanungstechnik sind Giberwiegend in Betrieben
der metallverarbeitenden Industrie tatig. Sie bearbeiten in der Einzel- und Serienfertigung mit ma-
schinellen Zerspanungsverfahren Werkstiicke.

Die Schiilerinnen und Schiiler
- bearbeiten Werkstlicke mit spanabhebenden Fertigungsverfahren,
- werten auftragsbezogene Unterlagen aus,
- wahlen Werkzeugmaschinen, Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel aus,
- ermitteln Fertigungsparameter und Ubertragen diese an die Werkzeugmaschine,
- erstellen und optimieren CNC-Programme mit Standardwegbefehlen,
- montieren Werkstick- und Werkzeugspannmittel und richten diese ein,
- spannen Werkstiicke und richten diese aus,
- fuhren Testlaufe durch und beurteilen die qualitativen und technologischen Ergebnisse,
- Uberprifen und optimieren Fertigungsschritte,
- ermitteln, beheben und dokumentieren Fehler in Fertigungsablaufen,
- beheben maschinen- und werkzeugverursachte Stérungen,
- dokumentieren Arbeitsergebnisse,
- fuhren qualitdtssichernde Maflinahmen durch,
- arbeiten mit vor- und nachgelagerten Bereichen zusammen.

Ausgangspunkt der didaktisch- methodischen Gestaltung der Lernsituationen in den einzelnen
Lernfeldern soll der Geschéfts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfeldes sein. Dieser ist
in den Zielformulierungen der einzelnen Lernfelder abgebildet.
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Die Ziele der Lernfelder sind maR3geblich fir die Unterrichtsgestaltung und stellen zusammen mit den
erganzenden Inhalten den Mindestumfang dar. Die fachlichen Inhalte der einzelnen Lernfelder sind
nur generell benannt und nicht differenziert aufgelistet.

Die Lernfelder thematisieren jeweils einen vollstandigen beruflichen Handlungsablauf. Die Schule
entscheidet im Rahmen ihrer Mdglichkeiten in Kooperation mit den Ausbildungsbetrieben eigen-
standig Uber die inhaltliche Ausgestaltung der Lernfelder. Die einzelnen Schulen erhalten somit mehr
Gestaltungsaufgaben und eine erweiterte didaktische Verantwortung. Es besteht ein enger sachli-
cher Zusammenhang zwischen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan fir die be-
triebliche Ausbildung. Es wird empfohlen, fiir die Gestaltung von exemplarischen Lernsituationen in
den einzelnen Lernfeldern beide Plane zu Grunde zu legen.

Die vorliegenden Lernfelder konkretisieren das Lernen in beruflichen Handlungen. Die in den Lern-
feldern didaktisch zusammengefassten thematischen Einheiten orientieren sich an den berufsspezi-
fischen Handlungsfeldern und Handlungsablaufen. Sie umfassen ganzheitliche Lehr- und Lernpro-
zesse, bei denen nicht die Fachsystematik, sondern eine ganzheitliche Handlungssystematik zu-
grunde gelegt wurde.

Mathematische, naturwissenschaftliche, technische Inhalte sowie sicherheitstechnische, 6konomi-
sche bzw. betriebswirtschaftliche und 6kologische Aspekte sind in den Lernfeldern integrativ zu ver-
mitteln.

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

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

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

Die Ziele der Lernfelder 1 bis 4 sind mit den geforderten Qualifikationen der Ausbildungsordnung fiir
die Zwischenprifung abgestimmt.

Wegen der weitgehend inhaltlichen Ubereinstimmung ist im zweiten Ausbildungsjahr in den Fach-
richtungen eine gemeinsame Beschulung mit folgenden Ausbildungsberufen maglich:

Fachrichtung: Gemeinsame Beschulung mit Ausbildungsberuf:

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

Montagetechnik Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerin,
Industriemechaniker und Industriemechanikerin

Umform- und Drahttechnik Stanz- und Umformmechaniker und Stanz- und Umform-
mechanikerin

Zerspanungstechnik Zerspanungsmechaniker und Zerspanungsmechanikerin,
Feinwerkmechaniker und Feinwerkmechanikerin im
Schwerpunkt Zerspanungstechnik."



Anhang: Lernfelder

Ubersicht tiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Fachkraft fir Metalltechnik

Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr
1 | Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen 80
2 | Bauelemente mit Maschinen fertigen 80
3 | Baugruppen herstellen und montieren 80
4 | Technische Systeme instand halten 80
Fachrichtung Konstruktionstechnik
5 | Baugruppen aus Blechen fir die Anlagen- und Konstruktions- 60
technik herstellen
6 | Baugruppen aus Rohren und Profilen herstellen 80
7 | Metallkonstruktionen montieren und demontieren 80
8 | Montagearbeiten vor- und nachbereiten 60
Fachrichtung Montagetechnik
5 | Baugruppen herstellen 80
6 | Bauelemente und Baugruppen montieren und demontieren 80
7 | Automatisierte Anlagen in Betrieb nehmen, bedienen und 60
Uberwachen
8 | Betriebsbereitschaft von Maschinen und Anlagen gewahrleis- 60
ten
Fachrichtung Umform- und Drahttechnik
5 | Bauteile durch Trennen und Umformen herstellen 80
6 |Handhabungs- und Materialflusssysteme einrichten 60
7 | Produktherstellungsprozess vorbereiten und iberwachen 80
8 | Produktionsprozesse auswerten und steuern 60
Fachrichtung Zerspanungstechnik
5 | Bauelemente durch spanende Fertigungsverfahren herstellen 80
6 | Werkzeugmaschinen warten und inspizieren 60
7 | Steuerungstechnische Systeme in Betrieb nehmen 60
8 | Numerisch gesteuerte Werkzeugmaschinen programmieren 80
Summen: insgesamt 600 Stunden 320 280




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

Die Schulerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstrukti-
ven, technologischen und qualitativen VVorgaben mit handgefiihrten Werkzeugen herzu-
stellen.

Die Schilerinnen und Schiler planen die Herstellung von berufstypischen Bauelementen mit
handgefihrten Werkzeugen. Dazu werten sie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen aus,
um werkstiickbezogene Daten (Mal3e, Toleranzen, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) zu
erfassen. Sie erstellen, andern oder erganzen technische Unterlagen (Zeichnungen, Stucklisten,
Arbeitsplane) 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 fir die verschiedenen
Werkstoffgruppen (Eisen-, Nichteisen- und Kunststoffwerkstoffe) die Werkstoffeigenschaften
vergleichen und die geeigneten Werkzeuge auswahlen. Sie berechnen die Bauteilmasse.

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

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

Die Schulerinnen und Schiler wéhlen geeignete Werkzeug- und Werkstlickspannmittel und
Hilfsstoffe aus, bereiten die Herstellung der Bauteile vor und fiihren unter Beachtung der
Bestimmungen zum Arbeitsschutz die Bearbeitungen durch. Sie ermitteln Gberschlagig die
Material-, Lohn- und Werkzeugkosten.

Die Schiilerinnen und Schiler unterscheiden die verschiedenen Prifverfahren (Messen und
Lehren), wéhlen geeignete Prifmittel aus, wenden diese an, erstellen die entsprechenden Prif-
protokolle und bewerten die Priifergebnisse.

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfuhrung, reflektieren, bewerten und pré-
sentieren die Arbeitsergebnisse. Sie optimieren eigene Lern- und Arbeitsabléaufe.




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

Die Schulerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstrukti-
ven, technologischen und qualitativen VVorgaben mit Maschinen zu fertigen.

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

Die Schulerinnen und Schiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie erstellen oder
erganzen Einzelteilzeichnungen und Arbeitsplane auch mit Hilfe von Anwendungsprogram-
men.

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

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

Die Schilerinnen und Schiler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die Werkzeug-
geometrien. Sie wahlen werkstoffspezifische und schneidstoffspezifische Kuhl- und Schmier-
mittel aus.

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

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

Sie analysieren die Einflusse des Fertigungsprozesses auf MaR- und Oberflachengiite und be-
werten die Produktqualitat.

Die Schiilerinnen und Schuler wahlen entsprechend den qualitativen VVorgaben die Prifmittel
aus, erstellen Prufplane und Prifprotokolle. Sie stellen die Einsatzfahigkeit von Prifmitteln
fest, prifen die Bauteile, dokumentieren und bewerten die Priufergebnisse (pruf- und ferti-
gungsbezogene Fehler).

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfuhrung, reflektieren, bewerten und pré-
sentieren die Arbeitsergebnisse (Prasentationstechniken) und optimieren eigene Lern- und
Arbeitsablaufe.




Lernfeld 3: Baugruppen herstellen und montieren 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

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

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

Sie vergleichen die Strukturierungs- und Darstellungsvarianten hinsichtlich ihrer Aussagefé-
higkeit und der Planungseffektivitat. Die Schilerinnen und Schuler unterscheiden die Wirk-
prinzipien (kraft-, form-, stoffschliissig) und wahlen geeignete Fugeverfahren aus. Fir eine
sachgerechte Montage bestimmen sie die erforderlichen Werkzeuge, Hilfsmittel und Vorrich-
tungen und begrinden ihre Auswahl.

Die Schiilerinnen und Schuler wahlen die notwendigen Norm- und Bauteile mit Hilfe techni-
scher Unterlagen (Tabellenbuch, Normblatter, Kataloge, elektronische Medien, Herstellerun-
terlagen) aus. Um die konstruktive Auslegung nachzuvollziehen und um Montagefehler zu
vermeiden, flhren sie die notwendigen Berechnungen durch (Kraft, Drehmoment, Flachen-
pressung, Reibung, Festigkeit von Schrauben, Werkstoffkennwerte). Sie ermitteln die Kenn-
grolien, erkennen und bewerten die physikalischen Zusammenhénge und fuhren die Montage
durch.

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

Die Schulerinnen und Schuler prifen die Baugruppe auf Funktion und beriicksichtigen dabei
die auftragsspezifischen Anforderungen. Sie entwickeln Prifkriterien, erstellen Prifplane,
wenden Prifmittel an und dokumentieren die Ergebnisse in Prifprotokollen.

Fur ein hohes Qualitatsniveau bewerten die Schilerinnen und Schuler die funktionalen und
qualitativen Merkmale von Bauteilen und Baugruppen und werten Prifprotokolle aus. Sie
leiten MalRnahmen zur Qualitatsverbesserung und Qualitatssicherung ab. Sie reflektieren den
Montageprozess und die angewandten Verfahren. Moégliche Fehler werden systematisch auf
ihre Ursachen mit den Werkzeugen des Qualitdtsmanagements (Ursachen-Wirkungs-
Diagramm) untersucht.

Die Schilerinnen und Schiler erarbeiten und préasentieren die Ergebnisse im Team. Sie re-
flektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.




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

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

Die Schilerinnen und Schiler bereiten die Instandhaltung von Maschinen und Technischen
Systemen vor. Dazu planen sie unter Beachtung der Sicherheit, der Verfugbarkeit und der
Wirtschaftlichkeit die erforderlichen MaRnahmen.

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

Die Schilerinnen und Schiiler analysieren die Bezeichnungen und Kennzeichnungen von
Schmierstoffen, Kuhlschmierstoffen, Hydraulikflissigkeiten und Korrosionsschutzmitteln. Sie
beschreiben deren Wirkungsweise und Einsatzbereiche. Sie analysieren die Verschleil3er-
scheinungen und stellen die VerschleilRursachen fest. Die Schulerinnen und Schiiler bereiten
die Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzungsarbeiten an Maschinen und Technischen Sys-
temen vor und fuhren diese unter Beachtung der Vorschriften zum Umweltschutz (Entsor-
gungsvorschriften) und zum Umgang mit gesundheitsgefdhrdenden Stoffen durch.

Die Schulerinnen und Schiiler stellen den Zusammenhang zwischen den Malinahmen zur In-
standhaltung, der Produktqualitat und der Maschinenverfligbarkeit im Rahmen der Qualitats-
sicherung dar. Durch Sichtprifung und unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften fur elekt-
rische Betriebsmittel erfassen sie mogliche Storstellen an Maschinen und Technischen Syste-
men, prifen die Funktionen von Sicherheitseinrichtungen und beurteilen die Betriebssicher-
heit.

Mit Hilfe der Grundlagen der Elektrotechnik und Steuerungstechnik erklaren die Schilerinnen
und Schiler einfache Schaltpldne. Sie messen, berechnen und vergleichen elektrische und
physikalische GroRen. Sie beurteilen die Schutzmanahmen und Schutzarten bei elektrischen
Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgefuhrten Instandhaltungsmafinahmen und erstellen eine Scha-
densanalyse. Sie beschreiben mdgliche Fehlerursachen und leiten MaRnahmen zu deren Ver-
meidung und Behebung ab.




Fachrichtung Konstruktionstechnik

Lernfeld5:  Baugruppen aus Blechen fur die Anlagen- 2. Ausbildungsjahr
und Konstruktionstechnik herstellen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schulerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, Bauteile und Baugruppen aus
Blechen herzustellen und dabei kundenspezifische Anforderungen an die Funktion, die
Form und den Werkstoff zu bertcksichtigen.

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

Die Schulerinnen und Schiler planen den Fertigungsprozess, indem sie Lésungsvorschlage
(Skizzen) entwickeln und dabei kundenspezifische VVorgaben an die Funktion und die Form der
Bauteile und Baugruppe bertcksichtigen. Sie vergleichen die Losungsvorschlage unter Be-
trachtung fertigungstechnischer, wirtschaftlicher und 6kologischer Gesichtspunkte und wahlen
einen Losungsvorschlag aus.

Die Schulerinnen und Schiler erstellen, &ndern oder vervollstandigen die technischen Unter-
lagen (Teil- und Gesamtzeichnungen, Anordnungspléane, Sttcklisten, Abwicklungen, Rohrlei-
tungs- und Schweil3plane, Projektplane und isometrische Darstellungen) auch mit Anwen-
dungsprogrammen. Sie entnehmen den Halbzeugbezeichnungen fir Bleche die geometrischen
und werkstofftechnischen Angaben. Sie wahlen Bleche, Ausfuhrung der Oberflache und
Werkstoffe unter Berlcksichtigung der kundenspezifischen Anforderungen aus, bestimmen
die Halbzeugangaben und berechnen den Materialbedarf.

Sie wéhlen geeignete Trennverfahren (Scher- und Keilschneiden), manuelles und maschinelles
Kaltumformen (Biegeverfahren) und l6sbare Figeverfahren (Schraubenverbindungen) und
nichtlésbare Verbindungen (Nieten, Falzen, Loten, Punktschweil3en) aus und erstellen einen
Arbeitsplan. Dazu ermitteln sie die technologischen Kennwerte (Zuschnittlangen,
Biegewinkel, Biegeradien, Fertigungsparameter flr L6t- und SchweiRverbindungen) aus Ta-
bellen und Diagrammen und flhren die notwendigen Berechnungen durch. Die Schulerinnen
und Schaler legen fir die geplanten Trenn-, Umform- und Fligeverfahren notwendige techno-
logische Fertigungsparameter fest. Sie wéhlen die daftir notwendigen Montagehilfsmittel, Be-
triebs- und Hilfsstoffe aus, beriicksichtigen die Werkstoffeigenschaften und deren Verande-
rungen wéhrend und nach der Fertigung (Kaltverfestigung, Verzug).

Die Schilerinnen und Schuler fihren die Herstellung der Bauteile und der Baugruppe unter Be-
ricksichtigung der Planungsvorgaben (Fertigungsverfahren), der qualitativen (Toleranzen, Pas-
sungen, Form- und Lagetoleranzen), der funktionalen (Beanspruchungsarten der Fugeflachen)
und der technologischen (Fertigungskennwerte, Vorbereitung der Flgeflachen) VVorgaben durch.
Sie Uberpriifen die Betriebssicherheit der Maschinen und beachten die zul&ssige elektrische An-
schlussleistung. Dabei beachten sie die VVorschriften zum Arbeits- und Gesundheitsschutz.

Die Schilerinnen und Schiller bewerten unter Berlcksichtigung der Qualitatsanforderungen
das Arbeitsergebnis. Sie prifen die funktionalen und qualitativen Merkmale der Fugeverbin-
dungen mit geeigneten Prifverfahren, werten Prifergebnisse aus und dokumentieren die Fer-
tigungs- und Prifdaten.

Die Schilerinnen und Schiler dokumentieren und erléutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren,
bewerten und prasentieren die Arbeitsergebnisse und optimieren eigene Lern- und Arbeitsablaufe.




Lernfeld 6: Baugruppen aus Rohren und Profilen 2. Ausbildungsjahr
herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schulerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, Bauelemente und Baugruppen
aus Rohren und Profilen herzustellen und OberflachenschutzmalRnahmen vorzubereiten
und durchzufthren.

Die Schilerinnen und Schiler werten flr Fertigungsauftrage aus Rohren und Normprofilen
(Metall- und Stahlbaukonstruktionen, Anlagenbau) die auftragsbezogenen Dokumente, wie
Teil- und Gesamtzeichnungen, Anordnungsplane, Sticklisten, Rohrleitungs- und SchweiRplane
aus.

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

Sie planen den Einsatz geeigneter Trennverfahren (mechanische, thermische Trennverfahren),
manuelles und maschinelles Kalt- und Warmumformen (Biegeverfahren von Rohren und Pro-
filen), Flgeverfahren (Schraubenverbindungen, Schmelzschweil3verfahren, Rohrverbindungs-
techniken) und erstellen einen Arbeitsplan. Dazu ermitteln sie die technologischen Kennwerte
(Zuschnitt, Biegewinkel, Biegeradien, Fertigungsparameter fir Schweiliverbindungen) aus
Tabellen und Diagrammen und fiihren die notwendigen Berechnungen durch. Die Schilerin-
nen und Schiler legen fir die geplanten Trenn-, Umform- und Figeverfahren notwendige
technologische Fertigungsparameter fest. Sie wéhlen die dafiir notwendigen Betriebs- und
Hilfsstoffe, Werkzeuge und Hilfsmittel (Hilfskonstruktionen, Vorrichtungen, Schablonen) aus,
beriucksichtigen die Werkstoffeigenschaften und deren Veranderungen wahrend und nach der
Fertigung (Kaltverfestigung, thermische Gefligebeeinflussung).

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

Die Schilerinnen und Schiller bewerten unter Berlicksichtigung der Qualitatsanforderungen
das Arbeitsergebnis. Sie prifen die funktionalen und qualitativen Merkmale der Fugeverbin-
dungen mit geeigneten Prifverfahren, werten Prifergebnisse aus und dokumentieren die Fer-
tigungs- und Prifdaten.

Die Schilerinnen und Schuler fihren mit den am Planungsprozess Beteiligten Gespréche, er-
kennen Konflikte, tragen zu deren Losung bei und beriicksichtigen interkulturelle Unterschiede.




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

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

Die Schulerinnen und Schiler werten fur Montageauftrage (Metall- und Stahlbaukonstruktio-
nen, Anlagenbau) die notwendigen technischen Dokumente, wie Gesamt- und Baugruppen-
zeichnungen, Stiicklisten, Anordnungspléne und Herstellerangaben aus.

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

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

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

Sie beschreiben Verhaltensweisen bei Unfallen und Branden. Sie tragen zur Vermeidung auf-
tragsbezogener Umweltbelastungen (wirtschaftliche und umweltschonende Energie- und Ma-
terialverwendung, Vermeidung von Abfallen, umweltschonende Entsorgung) bei.

Die Schulerinnen und Schuler bewerten ihre Ergebnisse nach Vorgabe des kundenspezifi-
schen Auftrags. Sie erarbeiten und reflektieren MaBnahmen im Hinblick auf Fehlervermei-
dung, Fertigungsoptimierung und Prozessverbesserung im Team. Sie dokumentieren und er-
lautern die Auftragsdurchfiihrung und prasentieren ihre Arbeitsergebnisse.




Lernfeld 8: Montagearbeiten vor- und nachbereiten 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schulerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente der Konstruktions-
und Anlagentechnik fir die Montagearbeiten vorzubereiten, Korrosionsschutzmafnah-
men durchzufiihren, Bauelemente auf Mal3- und Formgenauigkeit einzurichten und un-
ter Beachtung der Sicherheitsvorschriften Hebezeuge zum Transport einzusetzen.

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

Die Schulerinnen und Schiler informieren sich Uber die Korrosionsarten (chemische und
elektrochemische Korrosion) und deren Ursachen. Sie Uberprifen Bauteile und Baugruppen
nach konstruktiv und werkstofftechnisch bedingten Ursachen der Korrosion. Sie unterscheiden
die Korrosionsschutzmafnahmen (Korrosionsschutz, Konservierungs-, Korrosionsschutz-,
Beschichtungs- und Dammmittel) und wahlen entsprechend der Korrosionsgefédhrdung der
Bauteile geeignete KorrosionsschutzmalRnahmen aus und bereiten die Oberflachen (mecha-
nisch, thermisch, chemisch) entsprechend den Herstellerangaben insbesondere fiir das Verzin-
ken vor.

Sie beurteilen die Betriebssicherheit von geeigneten Transport-, Anschlagmitteln und Hebe-
zeugen. Sie analysieren die Kennzeichnung (Tragféhigkeit, Neigungswinkel, Bruchkraft) der
eingesetzten Hebezeuge und Anschlagmittel und bestimmen die Traglastsicherheit. Die Schi-
lerinnen und Schiler fuhren den Transport und die Lagerung unter Berticksichtigung der Ar-
beits- und Sicherheitsvorschriften durch. Zur Lagerung der Bauelemente wenden sie geeigne-
te SicherungsmaBnahmen an und berilcksichtigen Witterungseinfliisse und ortliche Gegeben-
heiten bei der Auswahl des Lagerungsorts. Zur Aufstellung auf den Baustellen und Montage-
platzen beachten sie die Sicherheitsvorschriften und fihren die notwendigen Sicherungsmal3-
nahmen vor Ort durch.

Die Schilerinnen und Schiler bereiten Bauteile und Baugruppen von Metallbaukonstruktio-
nen durch Warm- und Kaltrichten vor und nach. Dabei berlicksichtigen sie die konstruktiven
und werkstofftechnischen Besonderheiten. Sie beachten beim Umgang mit Richtmaschinen
die Arbeitsregeln und Sicherheitsbestimmungen. Sie prufen die Werkstucke auf Form- und
MaRabweichungen, beurteilen die Arbeitsergebnisse und bereiten diese fur die nachsten Ar-
beitsschritte vor.




Fachrichtung Montagetechnik

2. Ausbildungsjahr

Lernfeld 5: Baugruppen herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schilerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, unter Berucksichtigung der
funktionalen und qualitativen Anforderungen Baugruppen mit Flgeverfahren herzustel-
len.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren die zur Realisierung der Arbeitsaufgabe notwendi-
gen technischen Unterlagen (Einzelteil- und Gesamtzeichnungen, Schnittdarstellungen, Da-
tenblatter und Richtwerttabellen fiir Fertigungsverfahren). Die erforderlichen Informations-
quellen werden von den Schilerinnen und Schulern ausgewahlt und die Informationen auf-
tragsbezogen ausgewertet. Sie erstellen Skizzen fur die Herstellung von Montagehilfsmitteln.

Die Schulerinnen und Schiler planen den Fertigungsablauf fur die Vorbereitung der Bauteile
durch Umformung (Biegeverfahren) und fir nichtlosbare Fligeverbindungen (Nieten, Loten,
SchweiRen, Kleben). Dazu werten sie die erforderlichen Zeichnungsangaben aus (Angaben
nach DIN fur Schweil3- und Lotverbindungen) und stellen die technischen Unterlagen zusam-
men.

Die Fige- und Umformverfahren werden von den Schulerinnen und Schilern anwendungsbe-
zogen ausgewdhlt. Die dafir notwendigen technologischen Daten (Biegewinkel und Biegera-
dien, Fertigungsparameter fiir Schweil3-, L6t- und Klebeverbindungen) werden aus Tabellen,
und Diagrammen ermittelt. Sie wahlen die dafur notwendigen Betriebs- und Hilfsstoffe aus,
berucksichtigen die Werkstoffeigenschaften und deren Veranderungen wahrend und nach der
Fertigung (Kaltverfestigung, thermische Gefligebeeinflussung).

Die Schulerinnen und Schiiler fihren die Herstellung der Baugruppe unter Beruicksichtigung
der Planungsvorgaben (Fertigungsverfahren, Fertigungskennwerte), der qualitativen (Tole-
ranzen, Passungen, Form- und Lagetoleranzen), der funktionalen (Beanspruchungsarten der
Flgeflachen) und der technologischen (Vorbereitung der Figeflachen) Vorgaben durch. Da-
bei beachten sie die Vorschriften zum Arbeits- und Gesundheitsschutz.

Die Schilerinnen und Schiller bewerten unter Berticksichtigung der Qualitatsanforderungen
das Arbeitsergebnis. Sie priifen die funktionalen und qualitativen Merkmale der Fligeverbin-
dungen mit geeigneten Prifverfahren, werten Prifergebnisse aus und dokumentieren die Fer-
tigungs- und Prifdaten.

Die Schiilerinnen und Schuler erarbeiten und reflektieren MalRnahmen im Hinblick auf Feh-
lervermeidung, Fertigungsoptimierung und Prozessverbesserung im Team. Sie dokumentieren
und erlautern die Auftragsdurchfiihrung und prasentieren ihre Arbeitsergebnisse.




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

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

Die Schulerinnen und Schiler werten fur Montageauftrage die notwendigen technischen Do-
kumente, wie Schalt- und Funktionspléne, Gesamt- und Baugruppenzeichnungen, Sticklisten,
Betriebsanleitungen und Herstellerangaben aus.

Die Schulerinnen und Schiiler planen den Ablauf der Montage. Sie wéhlen Werkzeuge, Prif-
und Montagehilfsmittel aus und stellen diese nach VVorgaben ein. Die Bauteile, Baugruppen,
Werkzeuge, Pruf- und Montagehilfsmittel werden auftragsbezogen bereitgestellt und nach den
Gesichtspunkten der Arbeitsplatzgestaltung vorbereitet.

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

Die Schilerinnen und Schiler fihren die Montage und Demontage nach Teilefolge durch.
Dabei wenden sie die Wirkprinzipien l6sbarer Fugeverbindungen (kraft- und formschlissig,
Stift-, Klemm- und Steckverbindungen) an. Sie bestimmen insbesondere fiir Schraubenverbin-
dungen durch Berechnungen die Montagekennwerte (Festigkeitsklassen flir Schrauben, An-
ziehdrehmoment, Hebelgesetz, Flachenpressung, Spannungen, Vorspannkraft). Sie beachten
im Montageprozess insbesondere bei elektrischen und elektronischen Bauteilen und Baugrup-
pen und beim Umgang mit elektrischen Betriebsmitteln die Bestimmungen zur Arbeitssicher-
heit.

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

Die Schulerinnen und Schiler fihren mit den am Planungsprozess Beteiligten Gesprache, er-
kennen Konflikte, tragen zu deren Losung bei und berlcksichtigen interkulturelle Unterschie-
de.

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

Die Schiilerinnen und Schiler bewerten ihre Ergebnisse nach Vorgabe des kundenspezifi-
schen Auftrags im Team, dokumentieren und présentieren ihre Ergebnisse.




Lernfeld 7: Automatisierte Anlagen in Betrieb 2. Ausbildungsjahr
nehmen, bedienen und tUberwachen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schuilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, automatisierte Produktions-
systeme in Betrieb zu nehmen, zu bedienen und zu Gberwachen.

Die Schiilerinnen und Schuler analysieren technische Dokumente wie Technologieschemata,
Funktionsdiagramme, Funktionspléne und Schaltplane. Sie informieren sich ber den Aufbau
und die Funktionen der Steuerungs- und Regelungseinrichtungen von Produktionsanlagen.

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

Die Schulerinnen und Schiiler planen die Inbetriebnahme automatisierter Anlagen. Sie ermit-
teln die physikalischen ProzesskenngrdfRen (Druck, Kraft, Leistung, Wirkungsgrad), erstellen
Diagramme und werten diese aus.

Die Schilerinnen und Schiler bereiten die Steuerungs- und Regelungseinheiten fir die Pro-
duktion vor. Sie Uberprifen die Sicherheitseinrichtungen und erstellen die Programme zur
Ablaufsteuerung. Sie richten das Produktionssystem ein und bedienen die Anlage. Die Schule-
rinnen und Schiler fihren die Inbetriebnahme der Anlage unter Beachtung der Vorschriften
zur Arbeitssicherheit durch.

Die Schiilerinnen und Schuler tberwachen und beurteilen den Produktionsablauf, grenzen
Prozessstorungen ein und leiten Malinahmen zu deren Beseitigung ein.

Sie werten kundenspezifische Arbeitsauftrage aus, koordinieren die Bearbeitung im Team und
stellen ihre Ergebnisse vor. Sie nutzen unterschiedliche Medien und Informationsquellen zur
Bearbeitung.




Lernfeld 8: Betriebsbereitschaft von Maschinen 2. Ausbildungsjahr
und Anlagen gewahrleisten Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Wartungs-, Inspektions- und
Instandsetzungsarbeiten an Maschinen und Anlagen zu planen, durchzufiihren und de-
ren Betriebsbereitschaft zu gewahrleisten.

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

Sie planen die sachliche und zeitliche Abfolge von Wartungs- und Inspektionsmanahmen.
Sie erfassen die VerschleiBursachen an Bauteilen (Verschlei- und Korrosionsarten) und be-
schreiben die VVorgehensweise zur vorbeugenden Instandhaltung.

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

Die Schulerinnen und Schiiler tbernehmen Verantwortung fir die Sicherheit am Arbeitsplatz
fiir sich und andere. Sie beachten die Gefahrensymbole, Gefahren- und Sicherheitskennzeich-
nungen und die Vorschriften zum vorbeugenden Brandschutz. Sie beschreiben Verhaltenswei-
sen bei Branden und leiten MaBnahmen zur Brandbek&mpfung ab. Sie setzen Reinigungs-,
Entfettungs- und Schmiermittel unter Berlcksichtigung der Vorschriften des Arbeits-, Ge-
sundheits- und Umweltschutzes ein.

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

Die Schilerinnen und Schuler ordnen die InstandhaltungsmalRnahmen dem betrieblichen Qua-
litdttsmanagement zu. Sie beurteilen den Zusammenhang zwischen den Malinahmen zur vor-
beugenden Instandhaltung, der Wartung, der Produktqualitdt und der Maschinenverfligbarkeit
im Rahmen der Qualitatssicherung.




Fachrichtung Umform- und Drahttechnik

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

Die Schulerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, unter Bericksichtigung der Pro-
zesskenngroflen und der Qualitatsmerkmale Bauteile mit Trenn- und Umformverfahren
herzustellen.

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

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

Die Schilerinnen und Schiler nutzen ihr Wissen uber die physikalischen und technologischen
Grundlagen (elastische und plastische Forménderung, Streckung, Stauchung, neutrale Faser)
beim Umformen und ermitteln die Biegekraft auf das Bauteil und die Ziehkraft auf den Draht.
Sie fulhren Untersuchungen (Zugversuch) hinsichtlich der dabei auftretenden Spannungen
(Zug- und Druckspannungen) durch und veranschaulichen ihre Ergebnisse in Diagrammen
(Spannungs-Dehnungsdiagramm). Um Fehler beim Biegen und Drahtziehen zu vermeiden,
werden die technologischen Parameter (Biegewinkel, Biegeradius, Umformungsgrad, Ziehver-
haltnis) ermittelt. Die erforderlichen KenngréRen entnehmen sie Tabellen. Sie fertigen Zeich-
nungen zur Zuschnittsermittlung (Abwicklung von Biegeteilen aus Blechen und Drahten) an
und berechnen dazu die gestreckte L&nge (Berechnung der Biegelinie).

Die Schilerinnen und Schuler beachten beim Biegen und Drahtziehen neben der Veradnderung
der aulReren Form auch die Veradnderungen der Werkstoffeigenschaften (Kaltverfestigung).
Um optimale Oberflachen- und Werkstoffeigenschaften zu erreichen, wéhlen sie produktspe-
zifische Oberflachen- und Warmebehandlungsverfahren aus und beschreiben die Gefiigever-
anderungen (Eisen-Kohlenstoff-Schaubild).

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

Sie priifen die Qualitat der gefertigten Bauteile und Drahte, (Mal3- und Formgenauigkeit,
Oberflachengiite, Rissbildung) bewerten diese und suchen mdogliche Ursachen fir Qualitéts-
abweichungen.

Die Schulerinnen und Schiler leiten MaRnahmen zur Qualitatsverbesserung ab, bewerten die
Ergebnisse und reflektieren die technologischen Zusammenhange.




Lernfeld 6: Handhabungs- und Materialfluss- 2. Ausbildungsjahr
systeme einrichten Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schilerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, unter Bericksichtigung der ma-
schinen-, halbzeug- und werkstoffspezifischen Besonderheiten Handhabungs- und Mate-
rialflusssysteme einzurichten.

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

Die Schilerinnen und Schuler unterscheiden und vergleichen die Funktionen und Einsatzbe-
reiche der verschiedenen Zufuihrsysteme fiir Bleche, Dréhte und Bandmaterial (Handhabungs-
und Abwickelsysteme, Horizontal- und Vertikalhaspel).

Sie beschreiben die Funktionen und Einsatzbereiche der verschiedenen Materialflusssysteme
(Vorschubsysteme fur Bleche, Drahte und Bandmaterial, mechanischer Walzen-, Zangenvor-
schub, Vorschubbegrenzung, Drahtziehgeschwindigkeit, Biegeanschlage).

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

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

Die Schiilerinnen und Schiler erdrtern den Aufbau, die Wirkungsweise und die Einsatzberei-
che der verschiedenen Materialflusssysteme zur Fertigproduktabfiinrung. Sie richten diese ein
und stellen die Funktionsfahigkeit der Abflhreinrichtung fur die Produkte sowie fir die Draht-
und Blechabfélle sicher. Hierzu beriicksichtigen sie die Konfiguration und die materialscho-
nende Handhabung der Fertigteile sowie die produktspezifischen Qualitatsanforderungen (Be-
schadigungen der Oberflachen, Gratbildung).

Sie bestimmen die Geschwindigkeiten von Blechstreifen und Drahten (Vorschubgeschwindig-
keit, Ziehgeschwindigkeit) in Abh&ngigkeit der Verfahrensparameter und der Anzahl der Zieh-
stufen und Querschnittsveranderungen beim Drahtziehen. Sie erstellen dazu Diagramme und
erlautern die Ergebnisse. Die Schulerinnen und Schiiler berechnen materialspezifische Kenn-
werte (Restmaterialanteil, Drahtléange). Sie beurteilen den Ausnutzungsgrad des VVormaterials.

Sie erarbeiten die Ergebnisse im Team, reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeits-
strategien und eigene Lerntechniken.




Lernfeld 7: Produktherstellungsprozess vorbereiten 2. Ausbildungsjahr
und Gberwachen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, den Produktherstellungsprozess
fur das Drahtziehen und fir Stanz- und Biegeteile vorzubereiten, Hebezeuge entspre-
chend den Sicherheitsvorgaben einzusetzen, die Anlage zum Produktionsstart einzustel-
len und den Produktionsablauf zu tiberwachen.

Die Schilerinnen und Schuler analysieren den Fertigungsauftrag. Sie planen die Arbeitsab-
laufe zur Produktionsvorbereitung und die Bereitstellung der erforderlichen Betriebsmittel
(Werkzeuge, Betriebs- und Hilfsstoffe) und des Vormaterials (Einzelcoils, Multicoils, Breit-
band, Bleche, Draht) aus dem Lager (fertigungsintegriertes Lager). Sie prufen anhand der
Auftragsdokumentation die VVorgaben (MaRhaltigkeit, Oberflachen- und Warmebehandlung)
und die Kennzeichnung des Vormaterials (Normbezeichnungen der Halbzeuge) und der
Werkzeuge (Trenn- und Biegewerkzeuge, Ziehwerkzeuge).

Die Schilerinnen und Schiiler planen den sachgerechten Transport des VVormaterials und der Be-
triebsmittel an die Produktionsanlage und fuhren diesen unter Berlicksichtigung der Arbeits- und
Sicherheitsvorschriften durch. Dazu wéhlen sie geeignete Hebezeuge und Anschlagmittel (Bander,
Seile, Ketten) aus. Sie analysieren die Kennzeichnung (Tragfahigkeit, Neigungswinkel, Bruchkraft)
der eingesetzten Hebezeuge und Anschlagmittel und bestimmen die Traglastsicherheit.

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

Die Schilerinnen und Schuler bereiten den Produktionsstart vor. Dazu stellen sie den Band-
vorschub und Drahtvorschub in Abhangigkeit der Ziehstufen fur das Drahtziehen ein und syn-
chronisieren die Peripherieeinrichtungen. Sie bertcksichtigen die produktspezifischen Anfor-
derungen, fuhren den Probelauf durch und leiten Korrekturmanahmen ein.

Die Schulerinnen und Schuler prifen die Maschinen und Anlagen auf deren Betriebsbereit-
schaft und nehmen diese unter Berlcksichtigung der Sicherheitsbestimmungen in Betrieb.

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

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

Die Schulerinnen und Schiler prézisieren die Aufgabenstellung, wéhlen Medien zur Unter-
stlitzung aus, koordinieren die Bearbeitung im Team, Ubernehmen Verantwortung fur die Er-
gebnisse und présentieren die Losungsvorschlage.




Lernfeld 8: Produktionsprozesse auswerten und 2. Ausbildungsjahr
steuern Zeitrichtwert: 60 Stunden

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

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

Die Schilerinnen und Schuler flihren die Beurteilung des VerschleiRes der Werkzeugkompo-
nenten mit Hilfe von VerschleilRkriterien durch. Sie setzen Werkzeuge instand und bereiten
diese fur den Produktionseinsatz vor (Trenn- und Umformwerkzeuge insbesondere Ziehwerk-
zeuge). Sie beschreiben die Auswirkungen des WerkzeugverschleiBes auf die qualitativen
Merkmale des Fertigproduktes.

Die Schilerinnen und Schiler erkennen die Zusammenhénge zwischen der Produktqualitét
(MaR-, Form- und Lageabweichungen, Oberflachengute), dem Werkzeugverschleil?, der Pro-
duktivitat (Prozessparameter, Vorschubgeschwindigkeit, Ziehgeschwindigkeit) und der Pro-
zesssicherheit und werten dazu die entsprechenden Prozess- und Produktdaten aus.

Die Schiilerinnen und Schuler werten Prifanweisungen aus, sie wenden Prifplane an und
erstellen Prufprotokolle. Sie beachten fiir die quantitativen Qualitatsmerkmale die erforderli-
che Prufmitteliberwachung und die Prifmittelfahigkeit.

Sie beurteilen die Produktqualitat in Abhangigkeit der technologischen und der wirtschaftli-
chen Kennwerte. Die Schilerinnen und Schiler leiten grundlegende MaRnahmen zur Prozess-
steuerung, zur Qualitatssicherung und zur Qualitatsverbesserung (Qualitatsregelkreis) ab.

Die Schulerinnen und Schiler fihren die Auswertung der Produktions- und Qualitatskennwer-
te fur Vergleichs-, Entscheidungs- und Berichtszwecke mit Hilfe von Prozessdaten (Maschi-
nenzeitprotokolle, Prozessmonitoring-Systeme) und mit Hilfe von Prifprotokollen in einer
Dokumentation durch.

Die Schulerinnen und Schiler informieren sich ber die aktuellen Normen zum Qualitdtsma-
nagement (Strategien zur Qualitatssicherung, 1SO-Normen, Qualitdtsmanagement-
Handbuch).

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




Fachrichtung Zerspanungstechnik

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

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

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

Die Schilerinnen und Schuler planen den Werkzeugeinsatz, indem sie die spezifischen Werk-
stoffeigenschaften fir Stahl-, Gusseisen-, Leichtmetall- und Kunststoffwerkstoffe ermitteln und
die prozessbestimmenden Eigenschaftskennwerte der Schneidstoffe berticksichtigen. Sie be-
stimmen die geeigneten Werkzeuge und die erforderlichen Werkzeuggeometrien.

Die Schilerinnen und Schuler vergleichen ausgewéhlte Fertigungsverfahren (Bohr-, Dreh-
und Frasverfahren, Rund- und Flachschleifen) und ermitteln unter Bertcksichtigung funktio-
naler (Funktions- und Qualitatsanalyse), technologischer (Werkstoff- und Schneidstoffeigen-
schaften, Fertigungsverfahren) und wirtschaftlicher (Hauptnutzungszeit, Werkzeugstandzeit)
Gesichtspunkte die erforderlichen Fertigungsparameter. Sie fuhren die entsprechenden Be-
rechnungen durch. Dazu nutzen sie technische Unterlagen wie Tabellenblicher und Hersteller-
unterlagen, auch in einer fremden Sprache.

Die Schilerinnen und Schiler organisieren die Bereitstellung und die Entsorgung des Kuhl-
schmierstoffs und beschreiben die Aufgaben von Kiihlschmierstoffen. Sie wahlen auftragsbe-
zogen geeignete Kihlschmierstoffe unter Beachtung der Vorschriften zur Kennzeichnung und
Lagerung aus und setzen diese unter Beriicksichtigung der Vorschriften des Arbeits-, Gesund-
heits- und Umweltschutzes ein.

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

Die Schilerinnen und Schiler analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den
Aufbau und die Wirkungsweise von Werkzeugmaschinen und deren mechanischen Kompo-
nenten (Ubersetzungsverhaltnis, Drenmoment, Spannkréfte). Sie bestimmen die Zerspankraft-
komponenten und die Schnittleistung, bewerten diese und stellen die Ergebnisse dar.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren die Einfliisse des Fertigungsprozesses (Werkzeug-
verschleil, Schnittwerte) auf die MalR- und Oberflachengite und bewerten die Produktquali-
tat. Sie wahlen entsprechend den qualitativen VVorgaben die Prifmittel aus, erstellen Prufpléne
und Prufprotokolle. Sie stellen die Einsatzfahigkeit von Prifmitteln fest, prifen die Bauteile,
dokumentieren und bewerten die Priifergebnisse (prif- und fertigungsbezogene Fehler).

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfuhrung, reflektieren, bewerten und pré-
sentieren die Arbeitsergebnisse (Prasentationstechniken) und optimieren eigene Lern- und
Arbeitsablaufe.




Lernfeld 6: Werkzeugmaschinen warten und 2. Ausbildungsjahr
inspizieren Zeitrichtwert: 60 Stunden

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

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

Die Schilerinnen und Schuler beschreiben die Aufgaben von Funktions- und Baueinheiten an
fertigungstechnischen Systemen, ordnen diese Einheiten den Teilfunktionen Stiitzen, Tragen
und Ubertragen zu und berechnen notwendige KenngréRen (Flachenpressung, Reibkraft, Auf-
lagerkrafte).

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

Die Schulerinnen und Schiler legen die in ihrem Verantwortungsbereich liegenden War-
tungsmalRnahmen und die dafur vorgesehenen Zeitintervalle fest. Dazu erstellen sie War-
tungspléne und fihren die MaRnahmen unter Beachtung der Bestimmungen des Arbeits- und
des Umweltschutzes durch.

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

Sie grenzen im Storfall systematisch die Fehler-, Verschleil’- und Ausfallursachen (Abnut-
zung, Abnutzungsvorrat, VerschleiRarten) ein, analysieren und dokumentieren diese. Sie ver-
anlassen die Beseitigung der Stérungen.

Sie beurteilen die Auswirkungen von Wartungsmalinahmen (Vorbeugende Instandhaltung)
und des Verschleilles an Anlagenkomponenten auf die Produktqualitdt. Um die Prozessquali-
tat sicherzustellen, bewerten die Schilerinnen und Schuler produktbezogene Qualitatsmerk-
male im Zusammenhang mit Wartungsplanen fir Maschinen und Anlagen (Betriebssicherheit,
Methoden der Fehlereingrenzung, Fehlerarten).

Die Schulerinnen und Schiler erarbeiten, diskutieren und bewerten MalRnahmen im Hinblick
auf Fehlervermeidung, Prozessbeherrschung sowie Prozessverbesserung im Team. Sie doku-
mentieren und prasentieren ihre Ergebnisse.




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

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

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

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

Die Schilerinnen und Schiler fihren den Schaltungsaufbau durch und nehmen steuerungs-
technische Systeme unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz in Betrieb.

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

Die Schilerinnen und Schuler ermitteln und bewerten die jeweiligen Druck-, Krafte- und
Energieverhaltnisse und vergleichen die Wirtschaftlichkeit und Funktionalitit unterschiedli-
cher Geratetechniken.

Die Schulerinnen und Schuler vergleichen und bewerten Losungsansatze im Team. Zur Pra-
sentation von Ergebnissen wahlen sie geeignete Darstellungsformen aus. Sie fiihren mit den
am Planungsprozess Beteiligten Gesprache, erkennen Konflikte, tragen zu deren Losung bei
und beriicksichtigen interkulturelle Unterschiede.




Lernfeld 8:  Numerisch gesteuerte Werkzeugmaschinen 2. Ausbildungsjahr
programmieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, unter Berticksichtigung qualita-
tiver, technologischer und wirtschaftlicher Rahmenbedingungen numerisch gesteuerte
Werkzeugmaschinen zu programmieren und Bauelemente herzustellen.

Die Schulerinnen und Schiler analysieren und erganzen fertigungsgerechte Teilzeichnungen
und Fertigungsunterlagen fiir Dreh- und Fréasteile und entnehmen die erforderlichen Informa-
tionen fiir die Fertigung (CNC-Drehen, CNC-Frasen).

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

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

Sie ermitteln die Werkzeugkorrekturdaten und richten die Werkzeugmaschine (Werkzeuge,
Werksttcknullpunkte) ein. Die Schulerinnen und Schiler testen die CNC-Programme und
fuhren unter Beachtung der Bestimmungen des Arbeitsschutzes die Bearbeitung durch.

Die Schulerinnen und Schuler erstellen und erganzen entsprechend den qualitativen Vorgaben
Prifplane, wenden geeignete Priifmittel an und dokumentieren Prifergebnisse in Prifproto-
kollen. Sie beurteilen technologisch (Fertigungsprozess) und programmtechnisch (Pro-
grammablauf) bedingte Einflisse auf die Bauteilqualitdt (MaRhaltigkeit, Form- und Lagetole-
ranzen, Oberflachengite). Die Schilerinnen und Schiler leiten MaRnahmen zur Qualitatsver-
besserung ab, bewerten die Ergebnisse und reflektieren die technologischen Zusammenhange.

Sie vergleichen die Wirtschaftlichkeit und die Produktqualitdt der CNC-Fertigung mit der
konventionellen Fertigung.




Lesehinweise

fortlaufende Kernkompetenz der tibergeordneten beruflichen

Nummer Handlung ist niveauangemessen beschrieben
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Lernfeld 2: Bauelemente mit Maschinen 1. Ausbildungsjahr

fertigen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schuilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente
nach konstruktiven, technologischen und qualitativen Vorgaben m|<
Maschinen zu fertigen.

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

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

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

Sie fihren die entsprechenden Berechnungen durch. Dazu nutzen sie tech-
nische Unterlagen wie Tabellenbucher und Herstellerunterlagen, auch in
einer fremden Sprache. nen den Werkzeugelnsatz mdem sie die spe-
zifischen Werkstoffeigenschaften erm stoffeigenschaf-
ten bertcksichtigen.
Die Schiilerinnen und Schuler bestlmmen die geeigneten Werkzeuge und
die Werkzeuggeometrien. erkstoffspezifische und schneid-
stoffspezifische Kihl- und Schmiermitte
Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbeweg
und die Wirkungsweise von Werkzeugmaschinen und deren mechanis
Komponenten. Die Schulerinnen und Schuler bestimmen die erforderlichen
Maschinendaten, bewerten diese und stellen die Ergebnisse in anschaulicher
Weise dar.
Die Schilerinnen und Schiler bereiten die Werkzeuge und Maschinen fur
die Herstellung der Bauelemente vor. Sie beurteilen die Sicherheit V%
triebsmitteln, rusten die Maschinen und fihren unter Beachtung der
stimmungen zum Arbeits- und ndheitsschutz die Bearbeitungen durch.
Sie analysieren die Einfliisse des { ungsprozesses auf MaR- und Ober-

it von Prufmitteln fest, p
die Prufergebnisse (prif- un
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Angabe des Ausbildungsjahres;
40, 60 oder 80 Stunden

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

ﬁ

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

~

verbindliche Min-
destinhalte sind
kursiv markiert

I L

Fremdsprache ist
bericksichtigt

offene Formulierun-
gen ermdglichen
den Einbezug orga-
nisatorischer und
technologischer
Veranderungen

Komplexitat und
Wechselwirkungen
von Handlungen
sind bericksichtigt

Fach-, Selbst-, Sozialkompetenz; Metho-
den-, Lern- und kommunikative Kompetenz
sind ber(cksichtigt

offene Formulierungen ermdéglichen unterschiedliche
methodische Vorgehensweisen unter Berlicksichti-
gung der Sachausstattung der Schulen
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