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Einflhrung Stanz- und Umformmechaniker/-in

EINFUHRUNG

1 Bildungs-und Erziehungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule hat gemaR Art. 11 BayEUG die Aufgabe, den Schilerinnen und
Schuler berufliche und allgemeinbildende Lerninhalte unter besonderer
Berucksichtigung der Anforderungen der Berufsausbildung zu vermitteln. Die
Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erfillen dabei in der dualen
Berufsausbildung einen gemeinsamen Bildungsauftrag.

Zentrales Ziel von Berufsschule ist es, die Entwicklung umfassender
berufsbezogener und berufstibergreifender Handlungskompetenz zu férdern.
Damit werden die Schulerinnen und Schiler zur Erfullung der spezifischen
Aufgaben im Beruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und der Gesellschaft
in sozialer, 6konomischer und 0kologischer Verantwortung, insbesondere vor
dem Hintergrund sich wandelnder Anforderungen, befahigt.

Das schliel3t 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
Zusammenwachsen Europas

ein.

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

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

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

- fur Gesunderhaltung sowie spezifische Unfallgefahren in Beruf, Privatleben
und Gesellschaft sensibilisiert,

- Perspektiven unterschiedlicher Formen von Beschaftigung einschliel3lich un-
ternehmerischer Selbststandigkeit aufzeigt, um eine selbstverantwortliche Be-
rufs- und Lebensplanung zu unterstitzen,

- an den relevanten wissenschaftlichen Erkenntnissen und Ergebnissen im Hin-
blick auf Kompetenzentwicklung und Kompetenzfeststellung ausgerichtet ist.
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Stanz- und Umformmechaniker/-in Einflhrung

2 Leitgedanken fir den Unterricht an Berufsschulen

Die Umsetzung kompetenz- und lernfeldorientierter Lehrplane hat zum Ziel, die
Handlungskompetenz der Schilerinnen und Schiler zu fordern. Unter
Handlungskompetenz wird hier die Bereitschaft und Befahigung des Einzelnen,
sich in beruflichen, gesellschaftlichen und privaten Situationen sachgerecht
durchdacht, sowie individuell und sozial verantwortlich zu verhalten, verstanden.

Ziel eines auf Handlungskompetenz ausgerichteten Unterrichts ist es, dass die
Schilerinnen und Schuler die Bereitschaft und Befahigung entwickeln, auf der
Grundlage fachlichen Wissens und Konnens, Aufgaben und Probleme
zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststdndig zu lI6sen und das
Ergebnis zu beurteilen. Des Weiteren sind stets die Entwicklung ihrer
Personlichkeit sowie die Entfaltung ihrer individuellen Begabungen und
Lebensplane im Fokus des Unterrichts. Dabei werden Wertvorstellungen wie
Selbststandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit,
Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein vermittelt und entsprechende
Eigenschaften entwickelt. Die Bereitschaft und Féhigkeit, soziale Beziehungen zu
leben und zu gestalten, Zuwendungen und Spannungen zu erfassen und zu
verstehen sowie sich mit anderen rational und verantwortungsbewusst
auseinanderzusetzen und zu verstdndigen, muissen ebenfalls im Unterricht
gefordert und unterstitzt werden.

3 Verbindlichkeit der Lehrplanrichtlinien

Die Ziele und Inhalte der Lehrplanrichtlinien bilden zusammen mit den Prinzipien
des Grundgesetzes fir die Bundesrepublik Deutschland, der Verfassung des
Freistaates Bayern und des Bayerischen Gesetzes Uber das Erziehungs- und
Unterrichtswesen die verbindliche Grundlage fir den Unterricht und die
Erziehungsarbeit. Im Rahmen dieser Bindung trifft der Lehrer seine
Entscheidungen in padagogischer Verantwortung.

Die Reihenfolge der Lernfelder der Lehrplanrichtlinien innerhalb einer
Jahrgangsstufe ist nicht verbindlich, sie ergibt sich aus der gegenseitigen
Absprache der Lehrkrafte zur Unterrichtsplanung. Die Zeitrichtwerte der
Lernfelder sind als Anregung gedacht.
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Einflhrung Stanz- und Umformmechaniker/-in

4 Ordnungsmittel und Stundentafeln
Ordnungsmittel

Den Lehrplanrichtlinien® liegen der Rahmenlehrplan fiir den Ausbildungsberuf
Stanz- und Umformmechaniker/Stanz- und Umformmechanikerin — Beschluss der
Kultusministerkonferenz vom 22.03.2013 — und die Verordnung Uber die Berufs-
ausbildung zum Stanz- und Umformmechaniker/zur Stanz- und Umformmechani-
kerin vom 02. April 2013 (BGBI. I, Nr. 16, S. 641 ff.) zugrunde.

Der Ausbildungsberuf Stanz- und Umformmechaniker/Stanz- und Umformmecha-
nikerin ist dem Berufsfeld Metalltechnik zugeordnet. Die Ausbildungszeit betragt
drei Jahre.

Stundentafeln

Den Lehrplanrichtlinien liegen die folgenden Stundentafeln zugrunde:

Einzeltagesunterricht 1,5Tage 1,5Tage 1 Tag
Fécher Jgst. 10 Jgst. 11 Jgst. 12
Religionslehre 1 1 1
Deutsch 1 1 1
Politik und Gesellschaft 1 1 1
3 3 3
Instandhaltung 2,5 15 15
Bauelemente 2,5 2 2
Fertigungstechnik 5 4 1
Prozesstechnik - 25 15
10 10 6
Zusammen 13 13 9

! Lehrplanrichtlinien unterscheiden sich von herkdmmlichen Lehrplanen darin, dass die Lernfelder aus den KMK-
Rahmenlehrpléanen im Wesentlichen unveréndert ibernommen werden.
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Stanz- und Umformmechaniker/-in Einflhrung

Blockunterricht 12 Block- 12 Block- 9 Block-
wochen
Facher Jgst. 10  Jgst. 11 Jgst. 12
Religionslehre 3 3 3
Deutsch 3 3 3
Politik und Gesellschaft 3 3 3
Sport 2 2 2
11 11 11
Instandhaltung 7 5 7
Bauelemente 7 5 10
Fertigungstechnik 14 11 4
Prozesstechnik - 7 7
28 28 28
Zusammen 39 39 39

Wahlunterricht?

2 gemaR BSO in der jeweils giiltigen Fassung
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Einflhrung Stanz- und Umformmechaniker/-in

5 Ubersicht Giber die Facher und Lernfelder

Jahrgangsstufe 10
Instandhaltung
Technische Systeme instand halten 84 Std.

Bauelemente
Baugruppen herstellen und montieren 84 Std.

Fertigungstechnik

Bauelemente mit handgefthrten Werkzeugen fertigen 84 Std.
Bauelemente mit Maschinen fertigen 84 Std.
168 Std.

Jahrgangsstufe 11
Instandhaltung
Produktherstellungsprozess vorbereiten 60 Std.

Bauelemente
Handhabungs- und Materialflusssysteme einrichten 60 Std.

Fertigungstechnik

Bauteile durch Schneidverfahren herstellen 42 Std.
Bauteile durch Umformen herstellen 42 Std.
Produkte mit Stanz- und Umformwerkzeugen herstellen | 48 Std.

132 Std.

Prozesstechnik
Komponenten von Produktionsmitteln analysieren 84 Std.

Jahrgangsstufe 12
Instandhaltung
Produktionsprozesse auswerten und steuern 63 Std.

Bauelemente
Maschinen und Anlagen der Stanz- und Umformtechnik
bedienen 90 Std.

Fertigungstechnik
Produkte mit Stanz- und Umformwerkzeugen herstellen 1l 36 Std.

Prozesstechnik
Produktionsprozesse analysieren und optimieren 63 Std.
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Stanz- und Umformmechaniker/-in Einflhrung

6 Berufsbezogene Vorbemerkungen

Die Lernfelder orientieren sich an den Arbeits- und Produktionsprozessen in der
betrieblichen Realitat, insbesondere in den beruflichen Handlungsfeldern In-
standhaltung, Bauelemente, Fertigungstechnik und Prozesstechnik.

Die Ableitung von Inhalten zur Konkretisierung der einzelnen Kompetenzen liegt
im Ermessen der Lehrkraft bzw. des Lehrerteams und orientiert sich an den je-
weils gewéhlten exemplarischen Lern- und Handlungssituationen. Regionale As-
pekte sowie aktuelle Entwicklungen und Einsatzschwerpunkte des Berufs sollten
dabei angemessen Beriicksichtigung finden.

Die Forderung und Anwendung von Kompetenzen in den Bereichen Arbeitssi-
cherheit, Gesundheits- und Umweltschutz sind durchgangige Ziele aller Lernfel-
der.

Das Uben und Vertiefen von mathematischen, zeichnerischen und naturwissen-
schaftlichen Grundkenntnissen und -fertigkeiten missen wahrend der gesamten
Ausbildung in ausreichendem Mal3e sichergestellt sein. SI-Einheiten, gesetzliches
Regelwerk, Normen bzw. technische Vorschriften sind durchgehend anzuwen-
den.

Auf sachgerechte Dokumentation sowie eine mediale Aufbereitung und Prasenta-
tion der Arbeits- und Lernergebnisse durch die Schilerinnen und Schiler auch
unter Zuhilfenahme zeitgemafer Informations- und Kommunikationstechnologien
ist besonders zu achten. In diesem Zusammenhang sollte das Unterrichtsfach
Deutsch an geeigneter Stelle einbezogen werden.

Die fremdsprachlichen Kompetenzen und Inhalte sind mit 40 Unterrichtsstunden
in den Lernfeldern integriert.

Zur Veranschaulichung der fachlichen Kenntnisse sowie zur Eintibung von Fertig-
keiten sind Stundenanteile in den jeweiligen Lernfeldern ausgewiesen, um
exemplarisch fachpraktische Lerninhalte (fpL) vermitteln zu konnen.

Die Ausbildungsstruktur gliedert sich in zwei Ausbildungsphasen jeweils vor und
nach Teil 1 der gestreckten Abschlussprifung. Die Kompetenzen der Lernfelder:

— Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen,
— Bauelemente mit Maschinen fertigen,

— Baugruppen herstellen und montieren

— Technische Systeme instand halten,

— Bauteile durch Schneidverfahren herstellen,

— Bauteile durch Umformen herstellen,

— Handhabungs- und Materialflusssysteme einrichten

sind mit den Qualifikationen der Ausbildungsordnung abgestimmt und sind somit
Grundlage fur den Teil 1 der Abschlussprifung.
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Einflhrung Stanz- und Umformmechaniker/-in

Vom Lernfeld 10 des Rahmenlehrplans, Produkte mit Stanz- und Umformwerk-
zeugen herstellen, das der Jahrgangsstufe 12 zugeordnet ist, werden Kompeten-
zen im Umfang von etwa 48 Unterrichtsstunden in die Jahrgangsstufe 11 vorge-
zogen. Die Auswahl der vorzuziehenden Kompetenzen geschieht in padagogi-
scher Verantwortung der Lehrkrafte und im Rahmen der didaktischen Jahrespla-
nung.

Der zweijahrige Ausbildungsberuf Fachkraft fir Metalltechnik in der Fachrichtung
Umform- und Drahttechnik kann in der Jahrgangsstufe 11 gemeinsam mit dem
Ausbildungsberuf Stanz- und Umformmechaniker beschult werden.
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Stanz- und Umformmechaniker/-in Lehrplanrichtlinien

LEHRPLANRICHTLINIEN

INSTANDHALTUNG
Jahrgangsstufe 10

Lernfeld 84 Std.
Technische Systeme instand halten fpL 24 Std.
Kompetenzerwartung

Die Schulerinnen und Schiuler besitzen die Kompetenz, Maschinen und tech-
nische Systeme im Rahmen der Instandhaltung zu warten, zu inspizieren, in-
stand 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 Instandhaltungsplane fur
Maschinen und technische Systeme, auch in einer fremden Sprache. Die Schiile-
rinnen und Schiler ermitteln die Einflisse auf die Betriebsbereitschaft von Maschi-
nen und technischen Systemen und beschreiben die Arbeitsschritte zur Inbetrieb-
nahme. Sie unterscheiden die verschiedenen MalRnahmen zur Instandhaltung (War-
tung, Inspektion, Instandsetzung, Verbesserung).

Die Schulerinnen und Schuiler analysieren die Bezeichnungen und Kennzeichnun-
gen von Schmierstoffen, Kihlschmierstoffen, Hydraulikflissigkeiten und Korrosi-
onsschutzmitteln. Sie beschreiben deren Wirkungsweise und Einsatzbereiche. Sie
analysieren die VerschleiRerscheinungen und stellen die Verschlei3ursachen fest.

Die Schulerinnen und Schiler bereiten die Wartungs-, Inspektions- und Instandset-
zungsarbeiten an Maschinen und technischen Systemen vor und fihren diese un-
ter Beachtung der Vorschriften zum Umweltschutz (Entsorgungsvorschriften) und
zum Umgang mit gesundheitsgefahrdenden Stoffen durch.

Die Schilerinnen und Schiler stellen den Zusammenhang zwischen den MalRnah-
men zur Instandhaltung, zur Produktqualitdét und zur Maschinenverfligbarkeit im
Rahmen der Qualitatssicherung dar. Durch Sichtprifung und unter Beachtung der
Sicherheitsvorschriften fur elektrische Betriebsmittel erfassen sie mégliche Storstel-
len an Maschinen und technischen Systemen, prifen die Funktionen von Sicher-
heitseinrichtungen und beurteilen die Betriebssicherheit.

Mithilfe der Grundlagen der Elektrotechnik und Steuerungstechnik erklaren die
Schilerinnen und Schiler einfache Schaltplane. Sie messen, berechnen und ver-
gleichen elektrische und physikalische Gré3en. Sie beurteilen die Schutzmaf3nah-
men und Schutzarten bei elektrischen Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgefihrten Instandhaltungsmaf3nahmen und erstellen
eine Schadensanalyse. Sie beschreiben mdgliche Fehlerursachen und leiten Mal3-
nahmen zu deren Vermeidung und Behebung ab.
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Lehrplanrichtlinien Stanz- und Umformmechaniker/-in

BAUELEMENTE

Jahrgangsstufe 10

Lernfeld 84 Std.
Baugruppen herstellen und montieren fpL 24 Std.
Kompetenzerwartung

Die Schulerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, Bauelemente zu Bau-
gruppen zu montieren und dabei funktionale und qualitative Anforderungen
zu bertucksichtigen.

Die Schulerinnen und Schiler werten technische Dokumente, wie Teil-, Baugrup-
pen- und Gesamtzeichnungen, Sticklisten sowie Technologie-Schemata mit dem
Ziel aus, die funktionalen Zusammenhéange zu erfassen und zu beschreiben (Funk-
tionsanalyse). Auf dieser Grundlage analysieren sie den Kraftfluss in der Baugrup-

pe.

Sie planen die Montage von Baugruppen, indem sie sich einen Uberblick tber die
sachgerechten Montagereihenfolgen verschaffen. Die Schilerinnen und Schiler
erstellen einen Montageplan und nutzen verschiedene Strukturierungs- und Darstel-
lungsvarianten (Strukturbaum, Tabelle, Flussdiagramm, Explosionszeichnung).

Sie vergleichen die Strukturierungs- und Darstellungsvarianten hinsichtlich ihrer
Aussagefahigkeit und der Planungseffektivitat. Die Schilerinnen und Schuler unter-
scheiden die Wirkprinzipien (kraft-, form-, stoffschlissig) und wahlen geeignete Fu-
geverfahren aus. Fir eine sachgerechte Montage bestimmen sie die erforderlichen
Werkzeuge, Hilfsmittel und Vorrichtungen und begriinden ihre Auswabhl.

Die Schulerinnen und Schiler wahlen die notwendigen Norm- und Bauteile mithilfe
technischer Unterlagen (Tabellenbuch, Normblatter, Kataloge, elektronische Medi-
en, Herstellerunterlagen) aus. Um die konstruktive Auslegung nachzuvollziehen und
um Montagefehler zu vermeiden, fuhren sie die notwendigen Berechnungen durch
(Kraft, Drehmoment, Flachenpressung, Reibung, Festigkeit von Schrauben, Werk-
stoffkennwerte). Sie ermitteln die Kenngrof3en, erkennen und bewerten die physika-
lischen Zusammenhange und fiihren die Montage durch.

Die Schilerinnen und Schiler Ubernehmen Verantwortung fur die Sicherheit am
Arbeitsplatz fur sich und andere, indem sie sich die Auswirkungen bei Nichtbeach-
tung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz verdeutlichen.

Die Schulerinnen und Schiler prifen die Baugruppe auf Funktion und bertcksichti-
gen dabei die auftragsspezifischen Anforderungen. Sie entwickeln Prufkriterien,
erstellen Prifplane, wenden Prufmittel an und dokumentieren die Ergebnisse in
Prufprotokollen.

Fur ein hohes Qualitatsniveau bewerten die Schilerinnen und Schiler die funktio-
nalen und qualitativen Merkmale von Bauteilen und Baugruppen und werten Prif-
protokolle aus.
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Stanz- und Umformmechaniker/-in Lehrplanrichtlinien

Sie leiten MalRnahmen zur Qualitatsverbesserung und Qualitatssicherung ab. Sie
reflektieren den Montageprozess und die angewandten Verfahren. Mogliche Fehler
werden systematisch auf ihre Ursachen mit den Werkzeugen des Qualitdtsmana-
gements (Ursache-Wirkungs-Diagramm) untersucht.

Die Schilerinnen und Schiler erarbeiten und prasentieren die Ergebnisse im Team.
Sie reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lern-
techniken.
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Lehrplanrichtlinien Stanz- und Umformmechaniker/-in

FERTIGUNGSTECHNIK
Jahrgangsstufe 10

Lernfeld 84 Std.
Bauelemente mit handgefuhrten Werkzeugen fertigen fpL 24 Std.

Kompetenzerwartung

Die Schilerinnen und Schiuler besitzen die Kompetenz, Bauteile nach kon-
struktiven, technologischen und qualitativen Vorgaben mit handgefihrten
Werkzeugen herzustellen.

Die Schilerinnen und Schiler planen die Herstellung von berufstypischen Bauele-
menten mit handgefihrten Werkzeugen. Dazu werten sie Teil-, Baugruppen- und
Gesamtzeichnungen aus, um werkstiickbezogene Daten (Mal3e, Toleranzen, Halb-
zeug- und Werkstoffbezeichnungen) zu erfassen. Sie erstellen, andern oder ergan-
zen technische Unterlagen (Zeichnungen, Sticklisten, Arbeitspl&dne) auch mithilfe
von Anwendungsprogrammen.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Fertigungsverfah-
ren planen sie die Arbeitsschritte. Sie bereiten den Werkzeugeinsatz vor, indem sie
fur die verschiedenen Werkstoffgruppen (Eisen-, Nichteisen- und Kunststoffwerk-
stoffe) die Werkstoffeigenschaften vergleichen und die geeigneten Werkzeuge
auswahlen. Sie berechnen die Bauteilmasse.

Sie entschliisseln Werkstoffbezeichnungen und Angaben fir Halbzeuge wie Bleche
und Profile. 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 Fertigungspa-
rameter.

Die Schulerinnen und Schiler stellen den Zusammenhang zwischen den Werkstof-
feigenschaften und dem Umformverhalten des Werkstoffs beim Biegen her. Sie be-
stimmen und ermitteln die technologischen Daten (Gestreckte Lange, Ruckfede-
rung, Biegewinkel und Biegeradius).

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

Die Schilerinnen und Schiler unterscheiden die verschiedenen Prufverfahren
(Messen und Lehren), wahlen geeignete Prifmittel aus, wenden diese an, erstellen
die entsprechenden Prufprotokolle und bewerten die Prifergebnisse.

Sie dokumentieren und erlautern die Auftragsdurchfihrung, reflektieren, bewerten
und prasentieren die Arbeitsergebnisse. Sie optimieren eigene Lern- und Arbeitsab-
laufe.
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Stanz- und Umformmechaniker/-in Lehrplanrichtlinien

FERTIGUNGSTECHNIK
Jahrgangsstufe 10

Lernfeld 84 Std.
Bauelemente mit Maschinen fertigen fpL 24 Std.
Kompetenzerwartung

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach
konstruktiven, technologischen und qualitativen Vorgaben mit Maschinen zu
fertigen.

Sie analysieren technische Dokumente wie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeich-
nungen und Arbeitsplane mit dem Ziel, fertigungsbezogene Daten (Toleranzen,
Passungen, Oberflachenangaben, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) aus-
zuwerten.

Die Schilerinnen und Schiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie er-
stellen oder erganzen Einzelteilzeichnungen und Arbeitsplane auch mithilfe von
Anwendungsprogrammen.

Sie vergleichen ausgewéhlte Fertigungsverfahren und ermitteln unter Berticksichti-
gung funktionaler (Funktions- und Qualitatsvorgaben), technologischer (Fertigungs-
verfahren) und wirtschaftlicher (Herstellungszeit, Fertigungskosten) Gesichtspunkte
die erforderlichen Fertigungsparameter.

Sie fuhren die entsprechenden Berechnungen durch. Dazu nutzen sie technische
Unterlagen wie Tabellenbiicher und Herstellerunterlagen, auch in einer fremden
Sprache. Sie planen den Werkzeugeinsatz, indem sie die spezifischen Werkstoffei-
genschaften ermitteln und die Schneidstoffeigenschaften bertcksichtigen.

Die Schulerinnen und Schuler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die
Werkzeuggeometrien. Sie wahlen werkstoffspezifische und schneidstoffspezifische
Kahl- und Schmiermittel aus.

Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den Aufbau und die
Wirkungsweise von Werkzeugmaschinen und deren mechanischen Komponenten.
Die Schulerinnen und Schiler bestimmen die erforderlichen Maschinendaten, be-
werten diese und stellen die Ergebnisse in anschaulicher Weise dar.

Die Schiulerinnen und Schiiler bereiten die Werkzeuge und Maschinen flir die Her-
stellung der Bauelemente vor. Sie beurteilen die Sicherheit von Betriebsmitteln, ris-
ten die Maschinen und fihren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeits-
und Gesundheitsschutz die Bearbeitungen durch.

Sie analysieren die Einflisse des Fertigungsprozesses auf Mal3- und Oberflachen-
gute und bewerten die Produktqualitat.

Die Schiulerinnen und Schiler wéhlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die
Prufmittel aus, erstellen Prifplane und Prifprotokolle.
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Lehrplanrichtlinien Stanz- und Umformmechaniker/-in

Sie stellen die Einsatzfahigkeit von Prifmitteln fest, prufen die Bauteile, dokumen-
tieren und bewerten die Prifergebnisse (pruf- und fertigungsbezogene Fehler).

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfihrung, reflektieren, bewerten
und prasentieren die Arbeitsergebnisse (Préasentationstechniken) und optimieren
eigene Lern- und Arbeitsablaufe.
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Stanz- und Umformmechaniker/-in Lehrplanrichtlinien

INSTANDHALTUNG

Jahrgangsstufe 11

Lernfeld 60 Std.
Produktherstellungsprozess vorbereiten fpL 12 Std.
Kompetenzerwartung

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, den Produktherstel-
lungsprozess fur Stanz- und Biegeteile vorzubereiten, Hebezeuge entspre-
chend den Sicherheitsvorgaben einzusetzen und die Anlage zum Produkti-
onsstart einzustellen.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren den Fertigungsauftrag. Sie planen die
Arbeitsablaufe zur Produktionsvorbereitung und die Bereitstellung der erforderlichen
Betriebsmittel (Werkzeuge, Betriebs- und Hilfsstoffe) und des Vormaterials (Einzel-
coils, Multicoils, Breit-und Schmalband, Blechtafeln, Draht) aus dem Lager (ferti-
gungsintegriertes Lager).

Sie prufen anhand der Auftragsdokumentation die Kennzeichnung des Vormaterials
und des Werkzeuges (Vormaterial- und Werkzeugcodierung) und wenden Instru-
mente zur Auftragsabwicklung sowie zur Terminverfolgung an.

Die Schulerinnen und Schuler planen den sachgerechten Transport des Vormateri-
als und der Betriebsmittel an die Produktionsanlage und fiihren diesen unter Be-
ricksichtigung der Arbeits- und Sicherheitsvorschriften durch. Dazu wahlen sie ge-
eignete Hebezeuge und Anschlagmittel (Bander, Seile, Ketten) aus. Sie analysieren
die Kennzeichnung (Tragfahigkeit, Neigungswinkel, Bruchkraft) der eingesetzten
Hebezeuge und Anschlagmittel und bestimmen die Traglastsicherheit.

Die Schulerinnen und Schiler organisieren die Bereitstellung und die Entsorgung
der Hilfs- und Betriebsstoffe. Sie beschreiben verschiedene Schmier- und Rei-
bungszustande und die Aufgaben von Schmierstoffen (Fette, Ole). Die Schiilerin-
nen und Schiler wahlen auftragsbezogen geeignete Schmierstoffe aus und beach-
ten die Vorschriften zur Kennzeichnung und Lagerung. Sie informieren sich tber
verschiedene Systeme zur Werkzeug-, Band- und Drahtschmierung (Tropfélung,
Aufwalzen, Spruh- und Minimalmengen-Schmiersysteme) und unterscheiden diese
in ihrer Wirkungsweise. Sie ermitteln aus Herstellerunterlagen die Verfahrenspara-
meter der Schmiersysteme und richten diese ein. Die Schilerinnen und Schuler
beachten die Gefahrensymbole, Gefahren- und Sicherheitskennzeichnungen. Sie
setzen Reinigungs-, Entfettungs- und Schmiermittel unter Berlcksichtigung der
Vorschriften des Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes ein. Die Schilerinnen
und Schiler beschreiben Verhaltensweisen bei Branden und erste Malinahmen zu
Brandbekampfung.

Die Schilerinnen und Schiiler bereiten den Produktionsstart vor. Dazu stellen sie
den Bandvorschub ein und synchronisieren die Vorschubbaueinheit mit der Hubbe-
wegung der Presse. Sie fuhren den Anstanzvorgang (Durchtakten des Vormaterials
wie Bleche, Bander oder Drahte bis zum ersten Gutteil) durch.
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Sie beurteilen das Arbeitsergebnis nach den qualitativen und quantitativen Vorga-
ben. Sie dokumentieren die Maschinenparameter und erstellen ein Ubergabeproto-
koll.

Die Schulerinnen und Schuler prazisieren die Aufgabenstellung, wahlen Medien zur
Unterstitzung aus, koordinieren die Bearbeitung im Team, Gbernehmen Verantwor-
tung fur die Ergebnisse und prasentieren die Losungsvorschlage.
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Stanz- und Umformmechaniker/-in Lehrplanrichtlinien

BAUELEMENTE
Jahrgangsstufe 11

Lernfeld 60 Std.
Handhabungs- und Materialflusssysteme einrichten fpL 12 Std.

Kompetenzerwartung

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, unter Bericksichti-
gung der maschinen-, halbzeug- und werkstoffspezifischen Besonderheiten
Handhabungs- und Materialflusssysteme einzurichten.

Die Schulerinnen und Schiler analysieren den funktionalen Aufbau und die Wir-
kungsweise von Zufuhrungs- und Materialflusssystemen sowie Werkzeuganbau-
komponenten an Stanz- und Umformmaschinen und planen deren Einsatz. Dazu
nutzen sie technische Beschreibungen auch in fremder Sprache.

Die Schulerinnen und Schiler unterscheiden und vergleichen die Funktionen und
Einsatzbereiche der verschiedenen Zufuhrsysteme fiir Bleche, Drahte und Bandma-
terial (Handhabungs- und Abwickelsysteme, Horizontal- und Vertikalhaspel).

Sie beschreiben die Funktionen und Einsatzbereiche der verschiedenen Material-
flusssysteme (Vorschubsysteme fur Bleche, Drahte und Bandmaterial, mechani-
scher Walzen-, Zangenvorschub, Vorschubbegrenzung, Stanz- und Biegeanschla-
ge, Servomotor-Vorschubantrieb).

Die Schulerinnen und Schiiler wahlen unter Berlicksichtigung der Werkstoffeigen-
schaften (Scher-, Biege- und Zugfestigkeit, Eigenspannungen), der Halbzeugform,
der Abmessungen, dem Warmebehandlungszustand (Gluhverfahren) und der Ober-
flachenbeschaffenheit das Walzenrichtverfahren aus. Sie analysieren das Funkti-
onsprinzip des Walzenrichtverfahrens und beschreiben den funktionalen Aufbau
einer Walzenrichtmaschine. Die Schuilerinnen und Schiler fihren die Einstellungen
der Verfahrensparameter an Werkzeuganbaukomponenten (Abwickelhaspeln kom-
biniert mit Walzenrichtmaschine) durch.

Sie vergleichen die verschiedenen Einsatzbereiche von Zufihrungs-, Materialfluss-
einrichtungen und Handhabungssystemen (Greifer, Manipulatoren, Roboter). Die
Schulerinnen und Schiler entnehmen die notwendigen Informationen zur Einbin-
dung der Peripheriesysteme in die Anlagensteuerung aus deutsch- und fremdspra-
chigen Unterlagen und richten diese unter Beachtung der Bestimmungen zum Ar-
beitsschutz ein.

Die Schulerinnen und Schuler erdrtern den Aufbau, die Wirkungsweise und die Ein-
satzbereiche der verschiedenen Materialflusssysteme zur Fertigproduktabfiihrung.
Sie richten diese ein und stellen die Funktionsfahigkeit der Abflhreinrichtung fur die
Fertigteile und die Stanz- und Blechabfélle sicher. Hierzu bericksichtigen sie die
Konfiguration der Fertigteile (Einzelteile lose, Bandware, Stanzteile und Stanzbiege-
teile am Transportstreifen, Coils) und die produktspezifischen Qualitatsanforderun-
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Lehrplanrichtlinien Stanz- und Umformmechaniker/-in

gen (Beschadigungen der Oberflachen, Gratbildung).

Sie bestimmen die Vorschubgeschwindigkeit in Abhangigkeit von der Hubzahl des
Werkzeugs, erstellen dazu Diagramme und reflektieren die Ergebnisse. Die Schiile-
rinnen und Schiler berechnen den Materialverbrauch, den Restmaterialanteil und
beurteilen den Ausnutzungsgrad des Vormaterials.

Sie erarbeiten die Ergebnisse im Team, reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren
Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.
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FERTIGUNGSTECHNIK
Jahrgangsstufe 11

Lernfeld 42 Std.
Bauteile durch Schneidverfahren herstellen fpL 24 Std.
Kompetenzerwartung

Die Schilerinnen und Schuler besitzen die Kompetenz, Bauteile aus Vormate-
rialien wie Bleche und Drahte unter Berlcksichtigung der Prozesskenngrdf3en
und der Qualitatsmerkmale mit Schneidverfahren herzustellen.

Die Schilerinnen und Schiler werten die Fertigungsunterlagen fiir Bauteile aus Ble-
chen und Dréhten aus. Sie planen den Fertigungsablauf und den Einsatz des geeigne-
ten Schneidverfahrens (Scher-, Messer- und Feinschneiden). Sie beschreiben den
funktionalen Aufbau und die Wirkungsweise der Schneidwerkzeuge. Die Schiilerinnen
und Schiler bestimmen die Werkstoffparameter des Vormaterials (Zugfestigkeit,
Streckgrenze, Scherfestigkeit, Dehnungskennwerte) und leiten daraus die Phasen des
Schervorgangs (Stauchen, Abscheren, Trennen, Ausstol3en) ab.

Die Schulerinnen und Schuiler unterscheiden die Aufgaben der angewendeten
Schneidverfahren nach den Verfahrensvarianten mit geschlossener und offener
Schnittlinie (Ausschneiden, Lochen, Abschneiden, Ausklinken). Sie ermitteln fur die
jeweiligen Verfahren die erforderlichen Werkstiickparameter (Stanzstreifengeomet-
rie, Stegbreite, Randbreite, Schnittfolge). Fur das ausgewéhlte Schneidverfahren
und fUr das zu verarbeitende Vormaterial fuhren die Schulerinnen und Schiler die
Auslegung der technologischen Parameter des Schneidwerkzeugs (Stempel- und
Schneidplattenmal3e, Schneidspalt, Schneidplattendurchbruch) durch. Sie bestim-
men und beurteilen die ProzesskenngrofRen wie die Schneidkraft und die Abstreif-
kraft und berechnen den Ausnutzungsgrad des Vormaterials.

Die Schulerinnen und Schiler unterscheiden Schneidwerkzeuge fiir verschiedene
Einsatzzwecke (Frei-, Plattenfihrungs- und Saulenfihrungsschneidwerkzeug) und
beschreiben den Aufbau und die Funktionen der jeweiligen Baugruppen. Sie ent-
nehmen die notwendigen Informationen zu Werkzeugstandards deutsch- und
fremdsprachigen Unterlagen.

Die Schulerinnen und Schiler berechnen und beschreiben den Kréafteverlauf tber
den Schneidstempelweg. Sie interpretieren und fertigen entsprechende Kraft-Weg-
Diagramme an. Sie untersuchen die Einflisse auf die Schneidkraft und verandern
die Einflussfaktoren zugunsten eines ginstigeren Kréfteverlaufs. Dabei beachten
die Schilerinnen und Schiler die Auswirkungen der gewahlten Prozesskenngrof3en
auf den Werkzeugverschlei3 und beurteilen verschiedene MalRhahmen zur Ver-
schleil3minderung.

Vor Inbetriebnahme der Anlage informieren sich die Schilerinnen und Schiler tber
die Vorschriften zur Arbeitssicherheit und nutzen diese. Sie wenden Schneidverfah-
ren zur Herstellung von Bauteilen an.
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Die Schilerinnen und Schiler bewerten die Qualitat und die Formfehler des Schnitt-
teils, indem sie die Qualitatsmerkmale des gefertigten Bauteils (Schnittflachenkenn-
grolRen, Oberflachengite der Schnittflache, Mal3- und Formgenauigkeit, Gratbil-
dung) beurteilen. Sie erarbeiten Losungsansatze, wie durch Verdnderungen der
ProzesskenngroRen (Schneidspalt, Werkzeugfiihrung, Zustand der Schneidelemen-
te, Werkstoff, Teilegeometrie, Blechdicke und Schneidgeschwindigkeit) die Quali-
tatsmerkmale beeinflusst werden kénnen.

Die Schulerinnen und Schiiler bearbeiten die Aufgabenstellungen im Team und
prasentieren ihre Ergebnisse. Sie vergleichen alternative Fertigungsverfahren und
beurteilen deren wirtschaftliche Anwendung.
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FERTIGUNGSTECHNIK
Jahrgangsstufe 11

Lernfeld 42 Std.
Bauteile durch Umformen herstellen fpL 24 Std.
Kompetenzerwartung

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, unter Bericksichti-
gung der ProzesskenngrdofRen und der Qualitatsmerkmale Bauteile mit Um-
formverfahren herzustellen.

Die Schilerinnen und Schuiler analysieren die Fertigungsunterlagen (Einzelteil-
zeichnungen) der herzustellenden Bauteile aus Blechen und Drahten. Sie verglei-
chen die unterschiedlichen Biegeverfahren (freies Biegen, Gesenkbiegen, Rollbie-
gen, Schwenkbiegen, Profilwalzen) hinsichtlich der zu erzeugenden Form des Fer-
tigteils und wahlen die entsprechenden Umformverfahren aus.

Die Schulerinnen und Schiler erkennen den Aufbau und die Funktion der Werk-
zeuge der gewahlten Umformverfahren und planen ihren Einsatz in Pressen, Bie-
gemaschinen, Biegezentren und Biegeautomaten. Sie beachten dabei die unter-
schiedlichen Werkzeug- und Werkstiickspannsysteme. Sie legen die einzelnen Ar-
beitsschritte des Fertigungsablaufes in Arbeitsplanen fest.

Die Schulerinnen und Schuler nutzen ihr Wissen tber die physikalischen und tech-
nologischen Grundlagen (elastische und plastische Formé&nderung, Streckung,
Stauchung, neutrale Faser) beim Umformen und ermitteln die Biegekraft. Sie fih-
ren Untersuchungen hinsichtlich der dabei auftretenden Spannungen (Zug- und
Druckspannungen) durch und veranschaulichen ihre Ergebnisse in Diagrammen
(Spannungs-Dehnungs-Diagramm). Um Fehler beim Biegen zu vermeiden, werden
unter Beriicksichtigung der Walzrichtung die technologischen Parameter (Biegewin-
kel, Biegeradius) ermittelt. Die erforderlichen Kenngré3en (Streckgrenze, Rickfede-
rungsfaktor) entnehmen sie Tabellen.

Sie fertigen Zeichnungen zur Zuschnittsermittlung (Abwicklung von Biegeteilen) an
und berechnen dazu die gestreckte Léange (Biegelinie, neutrale Faser, Ausgleichs-
werte).

Die Schilerinnen und Schuiler beachten beim Biegen, neben der Veranderung der
auReren Form, auch die Eigenschaftsveranderung (Verzug und Kaltverfestigung)
der Werkstoffe. Um optimale Werkstoffeigenschaften zu erreichen, wahlen sie ent-
sprechende Warmebehandlungsverfahren aus (Spannungsarmglihen, Rekristalli-
sationsglihen) und beschreiben die Gefigeveranderungen.

Beim Herstellen von Bauteilen mit Umformwerkzeugen an Umformmaschinen be-
achten die Schulerinnen und Schuler die Unfallverhiitungsvorschriften.
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Sie prufen die Qualitat der gefertigten Biegeteile (Mal3- und Formgenauigkeit, Ober-
flachengute und Rissbildung an der Biegeflache), bewerten diese und suchen mog-
liche Ursachen fur Qualitatsabweichungen (Mindestbiegeradius, Biegewinkel, Walz-
richtung).

Die Schilerinnen und Schiiler leiten Maflinahmen zur Qualitatsverbesserung ab,
bewerten die Ergebnisse und reflektieren die technologischen Zusammenhéange.
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FERTIGUNGSTECHNIK
Jahrgangsstufe 11

Hinweis: Zur Aufteilung der Unterrichtsstunden in den Lernfeldern ,Produkte mit
Stanz- und Umformwerkzeugen herstellen | und 11“ beachten Sie bitte die berufsbe-
zogenen Vorbemerkungen.

Lernfeld 48 Std.
Produkte mit Stanz- und Umformwerkzeugen

herstellen | fpL 12 Std.
Kompetenzerwartung

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Bauteile der Stanz-
und Umformtechnik mit Verbundwerkzeugen herzustellen, die Prozesskenn-
werte zu ermitteln, den Herstellungsprozess zu Gberwachen und die Bauteil-
qualitat zu beurteilen.

Die Schilerinnen und Schiler planen unter Berticksichtigung technologischer und
wirtschaftlicher Beurteilungskriterien die Herstellung von Stanz- und Umformteilen
aus Blechen, Bandern und Dréhten mit Verbundwerkzeugen. Sie informieren sich
Uber die Fertigungsschritte und den Systemaufbau von Verbundwerkzeugen (Modu-
larer Werkzeugaufbau, Stempel-, Streifen- und Drahtfiihrung, Bandvorschub) und
von Stanz-Nibbelmaschinen.

Dazu werten sie technische Dokumente wie Herstellerunterlagen, technologische
Beschreibungen, Gesamt-, Baugruppen, Blechstreifen- und Werkstiickzeichnungen
aus. Die Schulerinnen und Schiler unterscheiden Folgeverbund-, Gesamtverbund-
und Stufen- und Transferwerkzeuge.

Die Schulerinnen und Schiler ordnen den aufeinanderfolgenden Fertigungsstufen
die verschiedenen Umformverfahren (Zugdruck-, Biege- und Druckumformen) zu
und beschreiben die Produktionstechnologien (Zieh- und Tiefziehverfahren, Biege-
verfahren, Pragen, Gewindeformen).

Die Schiulerinnen und Schiler informieren sich anhand von Gesamt- und Baugrup-
penzeichnungen Uber den Aufbau (Niederhalter, Ziehstempel, Ziehmatrize, Zieh-
wulst, Ziehleisten) und die Wirkungsweise von Ziehwerkzeugen (einfach-, doppelt-
wirkend, Einfach-, Mehrfachzug, Zugabstufung). Sie fuhren fir die verschiedenen
Zieh- und Tiefziehverfahren (Tiefziehen runder und nichtrunder Teile, Abstreckzie-
hen, Stilpziehen) die Bestimmung der Prozessparameter (Werkstoffeigenschaften,
Zug- und Druckkréfte am Tiefziehteil, Ziehgeschwindigkeit, zulassiges Ziehverhalt-
nis, Tiefziehkraft, Bodenreil3erkraft) durch.

Sie bestimmen und uberprifen an den Werkzeugkomponenten die Werkzeugpara-
meter (Ziehspalt, Radius am Ziehstempel und Ziehring). Sie beurteilen die Auswir-
kungen der Werkzeugparameter und des VerschleiRes an Werkzeugkomponenten
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Lehrplanrichtlinien Stanz- und Umformmechaniker/-in

auf die Bauteilqualitat. Um die Prozessqualitat sicherzustellen, setzen die Schiile-
rinnen und Schiler Wartungsplane fur Werkzeuge, Maschinen und Anlagen der
Stanz- und Umformtechnik um.

Die Schilerinnen und Schiler wenden zur Beurteilung der Qualitat des Stanz-
Umformteils Prifplane an, werten qualitative und quantitative Qualitdtsmerkmale
(Riss- und Faltenbildung, Ziehradien, Oberflachenstruktur und Oberflachengute,
Zipfelbildung, MaR3- und Formgenauigkeit) aus und erstellen Prufprotokolle.

Sie lesen und interpretieren Zeichnungen, Normblatter und technische Unterlagen.
Sie strukturieren Texte und Datenmaterial grafisch und tabellarisch und erlautern
die Sachverhalte. Sie nutzen Standardsoftware und unterschiedliche Darstellungs-
formen, um die Ergebnisse von Aufgabenstellungen aufzubereiten. Lernsituationen
und Arbeitsverfahren (Problemldsestrategien) zur Bewadltigung von Aufgabenstel-
lungen werden reflektiert und weiterentwickelt.
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PROZESSTECHNIK
Jahrgangsstufe 11

Lernfeld 84 Std.
Komponenten von Produktionsmitteln analysieren fpL 12 Std.
Kompetenzerwartung

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, die Komponenten und
die kinematischen Zusammenhange von Maschinen zur Stanz-, Umform- und
Drahttechnik zu analysieren, physikalische Kennwerte zu ermitteln, zu ver-
gleichen und zu bewerten.

Die Schilerinnen und Schiler planen unter Berticksichtigung technologischer und
wirtschaftlicher Beurteilungskriterien den Einsatz von Pressen und Laseranwen-
dungen zum Herstellen von Stanz- und Biegeteilen aus Blechen, Bé&ndern und
Drahten. Sie informieren sich Uber die Maschinen zur Stanz- und Umformtechnik
und tber den Aufbau von kombinierten Laser-Stanz-Anlagen.

Dazu werten sie technische Dokumente wie Herstellerunterlagen, technologische
Beschreibungen, Gesamt- und Baugruppenzeichnungen aus. Sie unterteilen die
Maschinen- und Laserbauarten nach deren Arbeitsvermdgen, der Prozessenergie
und der Energieumwandlung.

Die Schulerinnen und Schiler analysieren die kinematischen Zusammenhénge bei
weggebundenen (Kurbel-, Kniehebel- und Exzenterpressen), bei arbeitsgebunde-
nen (HaAmmer), bei Spindelpressen, bei hydraulischen Pressen und bei servoange-
triebenen Spindelpressen. Die Schilerinnen und Schiler beschreiben den Aufbau
und die Funktion von Pressen und Lasern (Laserarten, laserunterstitztes Stanzen,
Laserschweil3en, Laser-Beschriftung) an Stanz- und Umformmaschinen und leiten
deren Wirkprinzipien ab.

Die Schilerinnen und Schiler fihren auf der Grundlage technologischer und wirt-
schaftlicher Kennwerte die bauteilbezogene Pressenauswahl durch und begriinden
ihre Entscheidung. Dazu bestimmen sie die physikalischen GesetzmalRigkeiten. Sie
werten Diagramme aus und stellen die Zusammenhange zwischen Hub, Kraft und
Geschwindigkeit her. Sie berechnen die Trenn- bzw. Verformungsenergie. Sie ver-
gleichen und beurteilen technologische Kenngrdl3en (Kraftiibertragung, Nutzhubbe-
reich, max. Nennpresskraft, Dauerhubzahl, Arbeitsvermdgen, Werkzeugschonung,
Aufsetzgeschwindigkeit) von Pressenbauarten und grenzen deren Einsatzbereiche
ein.

Die Schilerinnen und Schiler untersuchen die Steifigkeit und die Schwingungen
(Schwingungsarten, Schwingdauer, Frequenz, Amplitude, lineare Schwingungs-
dampfung) von Stanz-, Umform- und Drahtziehmaschinen im Arbeitsprozess. Sie
beurteilen verschiedene MalRnahmen zur Schwingungsdampfung (Feder-
Dampfungselemente, Fundamente) und zum La&rmschutz (Larmschutzverordnung,
Schallpegel, Arbeitsstattenverordnung).
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Die Schulerinnen und Schuiler beachten die Sicherheitsbestimmungen und Warn-
zeichen bei Laseranwendungen.

Sie erarbeiten, diskutieren und bewerten Maf3nahmen im Hinblick auf Fehlerver-
meidung, Prozessbeherrschung sowie Prozessverbesserung im Team. Sie doku-
mentieren und prasentieren ihre Ergebnisse.
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INSTANDHALTUNG

Jahrgangsstufe 12

Lernfeld 63 Std.
Produktionsprozesse auswerten und steuern fpL 18 Std.
Kompetenzerwartung

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, technologische,
wirtschaftliche und qualitative Daten aus dem Produktionsprozess zu er-
mitteln und auszuwerten, Stérungen zu analysieren und Mallnhahmen zur
Prozesssteuerung abzuleiten.

Die Schulerinnen und Schuler analysieren die Prozessparameter einer Stanz- und
Umformanlage. Sie informieren sich Uber technologische und wirtschaftliche Kenn-
werte (Stickzahl, Werkzeugstandmenge, Auftragszeit, Ausfihrungszeit, Ristzeit).
Sie planen die Prozessauswertung und bereiten das Datenmaterial tabellarisch und
grafisch auf. Dazu nutzen sie branchenibliche Programme und Standardsoftware.

Die Schilerinnen und Schiler fuhren die Beurteilung des VerschleiRes der Werk-
zeugkomponenten mithilfe von VerschleiRkriterien durch. Sie beschreiben die
Auswirkungen des Werkzeugverschleil3es auf die qualitativen Merkmale eines Pro-
duktes.

Die Schilerinnen und Schiler erkennen Zusammenhange zwischen der Produkt-
qualitat (Maf3-, Form- und Lageabweichungen), dem Werkzeugverschleil3, der Pro-
duktivitat (Prozessparameter, Hubzahl, Hub- und Vorschubgeschwindigkeit) und der
Prozesssicherheit.

Die Schulerinnen und Schuler werten Prifanweisungen aus, sie wenden Prifplane
an und erstellen Prifprotokolle. Sie beachten fur die quantitativen Qualitatsmerkma-
le die erforderliche Prifmitteliiberwachung und die Prufmittelfahigkeit.

Die Schilerinnen und Schiuler analysieren und beurteilen den Einsatz von Messsys-
temen (Koordinaten-, Oberflaichenmesstechnik, Bildverarbeitungssysteme) zur Qua-
litatssicherung.

Sie werten Prozess- und Produktdaten aus und beurteilen die Produktqualitat in
Abhangigkeit der technologischen und der wirtschaftlichen Kennwerte. Die Schile-
rinnen und Schiler leiten grundlegende MalRnahmen zur Prozesssteuerung, zur
Qualitatssicherung und zur Qualitatsverbesserung (Qualitatsregelkreis) ab. Sie
stimmen die Vorgehensweise mit den vor- und nachgelagerten Bereichen ab und
fuhren Kundengesprache.

Die Schuilerinnen und Schuler fuhren die Auswertung der Produktions- und Quali-
tatskennwerte fur Vergleichs-, Entscheidungs- und Berichtszwecke mithilfe der Da-
ten (Maschinenzeitprotokolle, Prozessmonitoring-Systeme) aus dem Stanzerei-
Informationssystem und mithilfe von Messprotokollen in einer Dokumentation durch.

Sie erarbeiten und présentieren die Ergebnisse im Team, reflektieren ihre Arbeits-
weise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.
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BAUELEMENTE
Jahrgangsstufe 12

Lernfeld 90 Std.

Maschinen und Anlagen der Stanz- und Umformtechnik
bedienen fpL 18 Std.

Kompetenzerwartung

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, energie- und informa-
tionsumsetzende Systeme an Maschinen der Stanz- und Umformtechnik zu
analysieren und deren Wirkungsweise im Produktionsprozess anzuwenden.

Die Schulerinnen und Schiler planen auftragsbezogen den Einsatz von Maschinen
der Stanz- und Umformtechnik. Dazu analysieren sie die energie- und information-
sumsetzenden Funktions- und Steuerungseinheiten. Sie unterscheiden die unter-
schiedlichen Energieformen und Antriebsarten (mechanisch, hydraulisch, pneuma-
tisch, elektrisch) und deren Umwandlungen. Die Schiilerinnen und Schuler ermitteln
die ProzesskenngrofRen (Nennkraft, Arbeitsvermdgen, Einzel- und Dauerhub,
Drehmoment, Antriebsleistung, Wirkungsgrad), erstellen und werten Diagramme
aus.

Die Schulerinnen und Schiiler grenzen die Steuerungseinrichtungen (mechanische,
elektrische, hydraulische, pneumatische und digitale) und die Regelungseinrichtun-
gen (Regelungsarten, Lageregelung) voneinander ab. Sie ordnen diese Baugrup-
pen den Maschinen und Anlagen der Stanz- und Umformtechnik zu und beurteilen
deren Wirkungsweise.

Die Schilerinnen und Schiler bereiten die informationsumsetzenden Funktionsein-
heiten an Maschinen der Stanz-Umformtechnik fir die Produktion vor. Sie unter-
scheiden dabei zwischen Eingabeeinheiten (Sensoren, Steuerungssysteme), Ver-
arbeitungseinheiten (Regelungssysteme) und Ausgabeeinheiten (gesteuerte und
geregelte Aktoren).

Sie analysieren die Funktionen, Einsatzbereiche und Aufgaben der verschiedenen
Sensorsysteme (Sensoren flur bindre, analoge und digitale Eingangsgrof3en) zur
Prozessiiberwachung. Die Schilerinnen und Schiler fihren die informationstech-
nische Einbindung in die Anlagensteuerung durch und richten die Sensorsysteme
(Parameter) ein. Sie Uberprifen die Sicherheitseinrichtungen (Abschirmungen,
Zweihandschaltung, Fuf3schaltung, berihrungslose Schutzeinrichtungen).

Die Schulerinnen und Schiler programmieren NC-gesteuerte Maschinen der Stanz-
und Umformtechnik (Laser-Stanz-Anlagen, Stanz-Nibbelmaschinen). Sie berick-
sichtigen dabei die Koordinatensysteme, die Bewegungsrichtungen, die Bezug- und
Nullpunkte. Sie entwickeln den Programmaufbau, erstellen einfache Bearbeitungs-
programme, Ubertragen die Programme an die Steuerung, richten die Anlage ein
und nehmen diese unter Beachtung der Vorschriften zur Arbeitssicherheit in Be-
trieb.
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Die Schulerinnen und Schuler bewerten die Qualitat und die Formfehler der gefer-
tigten Bauteile, indem sie die Qualitatsmerkmale (Mal3- und Formgenauigkeit, Grat-
bildung) beurteilen. Sie erarbeiten Losungsansatze, wie durch Veranderungen der
ProzesskenngroRen und des Programmablaufs die Qualitdtsmerkmale verbessert
werden kénnen.

Die Schulerinnen und Schiler vergleichen und bewerten die Losungsansétze im
Team. Zur Prasentation von Ergebnissen wéhlen sie geeignete Darstellungsformen
aus.

Die Schilerinnen und Schiiler reflektieren ihre Arbeitsweise, sie optimieren Ar-
beitsstrategien und eigene Lerntechniken.
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FERTIGUNGSTECHNIK
Jahrgangsstufe 12

Hinweis: Zur Aufteilung der Unterrichtsstunden in den Lernfeldern ,Produkte mit
Stanz- und Umformwerkzeugen herstellen | und 11“ beachten Sie bitte die berufsbe-
zogenen Vorbemerkungen.

Lernfeld 36 Std.
Produkte mit Stanz- und Umformwerkzeugen

herstellen Ii fpL 18 Std.
Kompetenzerwartung

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenz, Bauteile der Stanz-
und Umformtechnik mit Verbundwerkzeugen herzustellen, die Prozesskenn-
werte zu ermitteln, den Herstellungsprozess zu Gberwachen und die Bauteil-
qualitat zu beurteilen.

Die Schilerinnen und Schuler planen unter Berucksichtigung technologischer und
wirtschaftlicher Beurteilungskriterien die Herstellung von Stanz- und Umformteilen
aus Blechen, Bandern und Dréahten mit Verbundwerkzeugen. Sie informieren sich
Uber die Fertigungsschritte und den Systemaufbau von Verbundwerkzeugen (Modu-
larer Werkzeugaufbau, Stempel-, Streifen- und Drahtfiihrung, Bandvorschub) und
von Stanz-Nibbelmaschinen.

Dazu werten sie technische Dokumente wie Herstellerunterlagen, technologische
Beschreibungen, Gesamt-, Baugruppen, Blechstreifen- und Werkstiickzeichnungen
aus. Die Schulerinnen und Schuler unterscheiden Folgeverbund-, Gesamtverbund-
und Stufen- und Transferwerkzeuge.

Die Schilerinnen und Schiler ordnen den aufeinanderfolgenden Fertigungsstufen
die verschiedenen Umformverfahren (Zugdruck-, Biege- und Druckumformen) zu
und beschreiben die Produktionstechnologien (Zieh- und Tiefziehverfahren, Biege-
verfahren, Pragen, Gewindeformen).

Die Schiulerinnen und Schiler informieren sich anhand von Gesamt- und Baugrup-
penzeichnungen uber den Aufbau (Niederhalter, Ziehstempel, Ziehmatrize, Zieh-
wulst, Ziehleisten) und die Wirkungsweise von Ziehwerkzeugen (einfach-, doppelt-
wirkend, Einfach-, Mehrfachzug, Zugabstufung). Sie fuhren fir die verschiedenen
Zieh- und Tiefziehverfahren (Tiefziehen runder und nichtrunder Teile, Abstreckzie-
hen, Stilpziehen) die Bestimmung der Prozessparameter (Werkstoffeigenschaften,
Zug- und Druckkréfte am Tiefziehteil, Ziehgeschwindigkeit, zulassiges Ziehverhalt-
nis, Tiefziehkraft, Bodenreil3erkraft) durch.

Sie bestimmen und uberprifen an den Werkzeugkomponenten die Werkzeugpara-
meter (Ziehspalt, Radius am Ziehstempel und Ziehring). Sie beurteilen die Auswir-
kungen der Werkzeugparameter und des VerschleiRes an Werkzeugkomponenten
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auf die Bauteilqualitat. Um die Prozessqualitat sicherzustellen, setzen die Schiile-
rinnen und Schiler Wartungsplane fur Werkzeuge, Maschinen und Anlagen der
Stanz- und Umformtechnik um.

Die Schilerinnen und Schiler wenden zur Beurteilung der Qualitat des Stanz-
Umformteils Prifplane an, werten qualitative und gquantitative Qualitdtsmerkmale
(Riss- und Faltenbildung, Ziehradien, Oberflachenstruktur und Oberflachengiite,
Zipfelbildung, Mal3- und Formgenauigkeit) aus und erstellen Prifprotokolle.

Sie lesen und interpretieren Zeichnungen, Normblatter und technische Unterlagen.
Sie strukturieren Texte und Datenmaterial grafisch und tabellarisch und erlautern
die Sachverhalte. Sie nutzen Standardsoftware und unterschiedliche Darstellungs-
formen, um die Ergebnisse von Aufgabenstellungen aufzubereiten. Lernsituationen
und Arbeitsverfahren (Problemlésestrategien) zur Bewaltigung von Aufgabenstel-
lungen werden reflektiert und weiterentwickelt.
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PROZESSTECHNIK
Jahrgangsstufe 12

Lernfeld 63 Std.
Produktionsprozesse analysieren und optimieren fpL 18 Std.
Kompetenzerwartung

Die Schilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, den Produktionspro-
zess zu analysieren, qualitative Daten aufzubereiten und die Werkzeuge des
Qualitatsmanagements im Hinblick auf Prozessbeherrschung und Prozess-
verbesserung anzuwenden.

Die Schilerinnen und Schiller informieren sich Uber die Normen zum Qualitatsma-
nagement (Strategien zur Qualitatssicherung, ISO-Normen, Qualitditsmanagement-
Handbuch).

Sie analysieren den Produktionsprozess anhand qualitativer und quantitativer Prif-
merkmale. Sie planen die Prozessanalyse und wenden die Werkzeuge des Quali-
tatsmanagements (Qualitatsregelkarte, Prozessregelkarte, statistische Prozessre-
gelung, statistische Qualitatsiiberwachung, Stichprobenprifung) an. Dazu ermitteln
die Schilerinnen und Schiiler statistische Kennwerte und Kenngrd3en (Mittelwert,
Standardabweichung, Eingriffsgrenzen, Warngrenzen, Grenzwerte).

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

Sie fuhren die Untersuchung und Bewertung von Teil- und Gesamtprozessen im
Hinblick auf die Prozessstabilitat (Normalverteilung) durch. Stérungen der Produkt-
qualitat werden ausgewertet und dokumentiert.

Sie bestimmen und beurteilen die Prozessfahigkeit (Prozessfahigkeitskennwerte)
und leiten MalRnahmen zur Optimierung des Produktionsprozesses ab. Die Schiile-
rinnen und Schiler erstellen auf der Grundlage von Prozessdaten eine Prozessana-
lyse.

Die Schilerinnen und Schiler werten methodengeleitet Arbeitsdokumente aus, sie
entwickeln eine Teamarbeitskultur und gestalten die Lernprozesse. Sie berucksich-
tigen dabei soziale Beziehungen und individuelle Interessenlagen, thematisieren
Losungsansatze, entwickeln und dokumentieren Ergebnisse. Zur gemeinsamen
Prasentation wéhlen sie geeignete Medien aus.

Die Schulerinnen und Schiler reflektieren ihre individuelle Lerntechniken und
Problemldsestrategien und entwickeln die Lerntechniken in der Gruppe weiter.
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ANHANG

Mitglieder der Lehrplankommission:

Peter Brandenberg Staatl. BS | Aschaffenburg

Christian Gampenrieder Seidenader Maschinenbau GmbH Markt Schwaben
Ludwig Reil3ler Stadt. BS fir Fertigungstechnik Minchen

Robert Reitberger Berufliche Schule, Direktorat 2 Nirnberg

Wolfgang Wittl Stadt. BS fur Metall- und Elektrotechnik Regensburg
Andreas Streinz ISB Miinchen
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Verordnung
tber die Berufsausbildung
zum Stanz- und Umformmechaniker und zur Stanz- und Umformmechanikerin®

Vom 2. April 2013

Auf Grund des § 4 Absatz 1 in Verbindung mit Ab-
satz 4 und § 5 des Berufsbildungsgesetzes, von denen
§ 4 Absatz 1 durch Artikel 232 Nummer 1 der Verord-
nung vom 31. Oktober 2006 (BGBI. | S. 2407) geédndert
worden ist, verordnet das Bundesministerium fir Wirt-
schaft und Technologie im Einvernehmen mit dem Bun-
desministerium fir Bildung und Forschung:

§1
Staatliche
Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Aushildungsberuf Stanz- und Umformmechani-
ker und Stanz- und Umformmechanikerin wird nach
§ 4 Absatz 1 des Berufsbildungsgesetzes staatlich an-
erkannt.

§2
Dauer der Berufsausbildung
Die Ausbildung dauert drei Jahre.

§3
Ausbildungsrahmenplan, Ausbildungsberufsbild

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindes-
tens die im Ausbildungsrahmenplan (Anlage) aufgefiihr-
ten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (berufliche
Handlungsféhigkeit). Eine von dem Ausbildungsrah-
menplan abweichende Organisation der Ausbildung ist
insbesondere zuldssig, soweit betriebspraktische Be-
sonderheiten die Abweichung erfordern.

(2) Die Berufsausbildung zum Stanz- und Umform-
mechaniker und zur Stanz- und Umformmechanikerin
gliedert sich wie folgt (Ausbildungsberufsbild):

Abschnitt A
Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fa-
higkeiten:

1. Herstellen von Bauteilen; Montieren und Demontie-
ren von Baugruppen,

2. Vorbereiten der Produktion,

3. Einrichten und Inbetriebnehmen von Stanz- und Um-
formmaschinen und -anlagen,

4. Uberwachen, Steuern und Optimieren von Produk-
tionsprozessen,

5. Anschlagen, Sichern und Transportieren;

* Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des
§ 4 des Berufsbildungsgesetzes. Die Ausbildungsordnung und der
damit abgestimmte von der Sténdigen Konferenz der Kultusminister
der Lander in der Bundesrepublik Deutschland beschiossene Rah-
menlehrplan flir die Berufsschule werden demnichst im amtlichen
Teil des Bundesanzeigers ver&ffentlicht.

Abschnitt B

Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten:
1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,

. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,

. Umweltschutz,

. Betriebliche und technische Kommunikation,

. Planen und Organisieren der Arbeit,

~N O oW

. Durchfiihren von qualitdtssichernden MaBnahmen.

§4
Durchfithrung der Berufsausbildung

(1) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so vermittelt wer-
den, dass die Auszubildenden zur Auslibung einer qua-
lifizierten beruflichen Tatigkeit im Sinne von § 1 Ab-
satz 3 des Berufsbildungsgesetzes beféhigt werden,
die insbesondere selbststdndiges Planen, Durchfihren
und Kontrollieren einschlieBt. Diese Beféhigung ist
auch in den Priifungen nach den §§ 5 bis 7 nachzuwei-
sen.

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

(3) Die Auszubildenden haben einen schriftlichen
Ausbildungsnachweis zu flhren. Ihnen ist Gelegenheit
zu geben, den schriftlichen Ausbildungsnachweis wéh-
rend der Ausbildungszeit zu fiihren. Die Ausbildenden
haben den schriftlichen Ausbildungsnachweis regel-
miBig durchzusehen.

§5
Abschiusspriifung

Die Abschlusspriifung besteht aus den beiden zeit-
lich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2. Durch die
Abschiusspriifung ist festzustellen, ob der Priifling die
berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. In der Ab-
schlussprifung soll der Prifling nachweisen, dass er
die dafiir erforderlichen beruflichen Fertigkeiten be-
herrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse und
Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunter-
richt zu vermittelnden, flr die Berufsausbildung we-
sentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Ausbildungsord-
nung ist zugrunde zu legen. Dabei sollen Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand
von Teil 1 der Abschlusspriifung waren, in Teil 2 der
Abschlusspriifung nur insoweit einbezogen werden,
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als es fUr die Feststellung der Berufsbefahigung erfor-
derlich ist.

§6
Teil 1 der Abschlusspriifung

(1) Teil 1 der Abschlusspriifung soll vor dem Ende
des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Teil 1 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die
in der Anlage fUr die ersten drei Ausbildungshalbjahre
aufgefUhrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermitteln-
den Lehrstoff, soweit er fir die Berufsausbildung we-
sentlich ist.

(3) Teil 1 der Abschlussprifung findet in dem Prii-
fungsbereich Herstellen einer Werkzeuganbaukompo-
nente statt.

(4) Fir den Prifungsbereich Herstellen einer Werk-
zeuganbaukomponente bestehen folgende Vorgaben:

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

a) Arbeitsschritte zu planen, Arbeitsmittel und tech-
nische Unterlagen anzuwenden, technologische
Kennwerte zu ermitteln, erforderliche Berechnun-
gen durchzuflhren,

b) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit
und den Umweltschutz zu berlicksichtigen,

c) Bauteile manuell und maschinell zu bearbeiten,
umzuformen und zu einer funktionierenden Werk-
zeuganbaukomponente zu fligen,

d) Prifmittel anzuwenden;

2. der Prifling soll ein Priifungsstiick fertigen und da-
rauf bezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Priffungszeit betrdgt fir das Prifungsstiick

sechs Stunden und fUr die schriftlich zu bearbeiten-
den Aufgaben 60 Minuten.

§7
Teil 2 der Abschlusspriifung

(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die
in der Anlage aufgeflihrien Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht zu
vermittelnden Lehrstoff, soweit er fir die Berufsausbil-
dung wesentlich ist.

(2) Teil 2 der Abschlussprifung besteht aus den Prii-
fungsbereichen:
1. Risten, Anfahren und Uberwachen einer Produk-

tionsanlage,

2. Produktionstechnik,
" 3. Produktionssysteme,
4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

. (3) Fiir den Prifungsbereich Risten, Anfahren und
Uberwachen einer Produktionsanlage bestehen fol-
gende Vorgaben: :

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

a) Arbeitsauftrage zu analysieren, Informationen zu
beschaffen, technische und organisatorische
Schnittstellen zu kléren,

b) Produktionsanlagen unter Beriicksichtigung der
Sicherheit, des Gesundheits- und Umweltschut-
zes, einzurichten und zu betreiben,
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¢) Produktionsergebnisse zu bewerten, MaBnahmen
zur Prozessoptimierung zu ergreifen, Anderungs-
daten einzupflegen,

d) Normen und auftragsspezifische Anforderungen
zur Produktqualitdt und Prozesssicherheit zu be-
achten,

e) die Technologie- und Prozessdaten zu dokumen-
tieren;

2. der Priifling soll einen betrieblichen Auftrag durch-
fihren und mit praxisbezogenen Unterlagen doku-
mentieren sowie darliber ein auftragsbezogenes
Fachgesprach fihren;

3. dem Priifungsausschuss ist vor der Durchflihrung
des betrieblichen Auftrags die Aufgabenstellung ein-
schlieBlich des geplanten Bearbeitungszeitraums zur
Genehmigung vorzulegen;

4. die Prifungszeit fir die Durchfiihrung des betrieb-
lichen Auftrags einschlieBlich der Dokumentation
betragt 14 Stunden und flir das auftragsbezogene
Fachgespréach hochstens 30 Minuten. ’

(4) Fir den Priifungsbereich Produktionstechnik be-
stehen folgende Vorgaben:

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

a) technische Unterlagen zu ergénzen, auszuwerten
und anzuwenden,

b) Werkstoffeigenschaften und -zusténde zu beur-

teilen,

c) Fertigungstechniken zum Stanzen und Umformen -
zuzuordnen,

d) Werkzeuge und Werkzeugkomponenten zu analy-
sieren,

e) Funktion von Maschinen und Anlagen zu erldu-
tern,

f) Handhabungs- und Materialflusssysteme zuzu-
ordnen,

g) Priifverfahren und Priifmittel auszuwéhlen und zu
beurteilen;

2. der Prifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Prifungszeit betragt 120 Minuten,

(5) Fir den Prufungsbereich Produktionssysteme
bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,
a) Produktionsparameter zu ermittein,

b) Werkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme
zu analysieren,

c) die Funktionsfahigkeit von Stanz- und Umform-
anlagen durch Steuern und Regeln zu organisie-
ren,

d) Stérungs- und Fehlerursachen zu beurteilen und
WartungsmaBnahmen zu erkennen,

e) den Produktionsablauf fir die Serienfertigung zu
optimieren,

f) Qualitdtsmerkmale auszuwerten und Ursachen
flr Qualitatsabweichungen feststellen zu kénnen;

2. der Prifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Prifungszeit betragt 120 Minuten.

(6) Fir den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozial-
kunde bestehen folgende Vorgaben:
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1. Der Prifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,
allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhange der Berufs- und Arbeitswelt darzu-
stellen und zu beurteilen;

2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich
bearbeiten;

3. die Prifungszeit betragt 60 Minuten.

§8
Gewichtungs- und Bestehensregelungen

(1) Die Prifungsbereiche sind wie folgt zu gewich-
ten:

1. Herstellen einer

Werkzeuganbaukomponente 40 Prozent,
2. Rusten, Anfahren und

Uberwachen einer Produktionsanlage 30 Prozent,
3. Produktionstechnik 10 Prozent,
4. Produktionssysteme 10 Prozent,
5. Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die
Leistungen

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Ab-
schlusspriifung mit mindestens ,,ausreichend*,

2. im Prifungsbereich Risten, Anfahren und Uberwa-
chen einer Produktionsanlage mit mindestens ,aus-
reichend”,

3. im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit
mindestens ,ausreichend", :
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4. in mindestens zwei der (brigen Prifungsbereiche
von Teil 2 der Abschiussprifung mit mindestens
wausreichend" und

5. in keinern Prufungsbereich von Teil 2 der Abschliuss-
prifung mit ,ungentigend”

bewertet worden sind.

(8) Auf Antrag des Priflings ist die Priifung in einem
der in Teil 2 der Abschiusspriifung mit schlechter als
Lausreichend” bewerteten Prifungsbereiche Produk-
tionstechnik, Produktionssysteme oder Wirtschafts-
und Sozialkunde durch eine mindliche Priifung von
etwa 15 Minuten zu ergénzen, wenn dies fUr das Beste-
hen der Prifung den Ausschlag geben kann. Bei der
Ermittlung des Ergebnisses flr diesen Prifungsbereich
sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der
mindlichen Ergénzungsprifung im Verhéltnis von 2:1
zu gewichten.

§9
Anrechnungsregelung

Die erfolgreich abgeschlossene Berufsausbildung
zur Fachkraft fiir Metalltechnik in der Fachrichtung Um-
form- und Drahttechnik kann unter Beriicksichtigung
der hierbei erworbenen Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten im Umfang von zwei Jahren auf die Dauer
einer Berufsausbildung nach dieser Verordnung ange-
rechnet werden.

§ 10
Inkraftireten
Diese Verordnung tritt am 1. August 2013 in Kraft,

Der Bundesminister
fir Wirtschaft und Technologie
In Vertretung
B. Heitzer
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