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EINFUHRUNG

1

Bildungs- und Erziehungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule hat gemiB Art. 11 BayEUG die Aufgabe, den Schiilerinnen und Schiilern berufliche und allgemeine Leminhalte unter besonderer Beriicksichtigung der
Anforderungen der Berufsausbildung zu vermitteln. Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erfiillen dabei in der dualen Berufsausbildung einen gemeinsamen
Bildungsauftrag.

Die Aufgabe der Berufsschule konkretisiert sich in den Zielen,

- eine Berufsfahigkeit zu vermitteln, die Fachkompetenz mit allgemeinen Fahigkeiten humaner und sozialer Art verbindet,

- berufliche Flexibilitit zar Bewiltigung der sich wandelnden Anforderungen in Arbeitswelt und Gesellschaft auch im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas zu
entwickeln,

- die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Weiterbildung zu wecken,

- die Fahigkeit und Bereitschaft zu fordern, bei der individuellen Lebensgestaltung und im offentlichen Leben verantwortungsbewusst zu handeln.

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule

- den Unterricht an einer fiir ihre Aufgabe spezifischen Padagogik ausrichten, die Handlungsorientierung betont;

- unter Beriicksichtigung notwendiger beruflicher Spezialisierung berufs- und berufsfeldiibergreifende Qualifikationen vermittein;

- ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot gewihrleisten, um unterschiedlichen Fihigkeiten und Begabungen sowie den jeweiligen Erfordernissen der
Arbeitswelt und der Gesellschaft gerecht zu werden;

- auf die mit Berufsausiibung und privater Lebensfiihrung verbundenen Umweltbedrohungen und Unfallgefahren hinweisen und Moglichkeiten zu ihrer Vermeidung
bzw. Verminderung aufzeigen.

Die Berufsschule soll dariiber hinaus im allgemeinen Unterricht, und soweit s im Rahmen berufsbezogenen Unterrichts moglich ist, auf die Kemprobleme unserer Zeit
eingehen, wie z. B.

- Arbeit und Arbeitslosigkeit,

- friedliches Zusammenleben von Menschen, Volkern und Kulturen in einer Welt unter Wahrung ihrer jeweiligen kulturellen Identitat,

- Erhaltung der natiirlichen Lebensgrundlagen sowie

- Gewihrleistung der Menschenrechte.



2 Ordnungsmittel und Stundentafel

Den vorlaufigen Lehrplanrichtlinien’ liegen der Rahmenlehrplan fiir den Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin in der Hiitten- und Halbzeug-
industrie - Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 25. April 1997 - und die Verordnung iiber die Berufsausbildung fiir den Ausbildungsberuf Verfahrensmechani-
ker/Verfahrensmechanikerin in der Hiitten- und Halbzeugindustrie vom 28. Mai 1997 (BGBI I, S. 1260) zugrunde.

Der Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin in der Hiitten- und Halbzeugindustrie ist dem Berufsfeld Metalltechnik Schwerpunkt Fertigungs-
und Feinwerktechnik zugeordnet. Die Ausbildungszeit betrdgt 3 1/2 Jahre.

' Vorldufige Lehrplanrichtlinien unterscheiden sich von herkémmlichen Lehrplinen darin, dass die Formulierungen der Lernziele und Lerninhalte aus den KMK-

Rahmenlehrplinen im Wesentlichen unverindert ibernommen werden.

Stundentafel
Den vorliufigen Lehrplanrichtlinien liegt die folgende Stundentafel zugrunde:

Jgst. 11 Jgst. 12 Jgst. 13
Blockwochen 12 12 2

Pflichtunterricht;'

Allgemein bildender Unterricht:

Religionslehre 3 3 3
Deutsch 3 3 3
Sozialkunde 3 3 3
Sport 2 2 2
Fachlicher Unterricht:

Steuerungs- und Instandhaltungstechnik 4 6 6
Werkstofftechnologie 15 - -
Verformungstechnologie 9 - -
Produktionssteuerung und Qualititssicherung - 7 7
Technologie - i5 15
Zusammen 39 39 39

Wahlunterricht (bis zu 2 Stunden je Fach)?

! Welche Lehrpline fiir den weiteren Pflichtunterricht und fiir den Wahlunterricht gelten, geht aus dem Lehrplanverzeichnis des Bayerischen Staatsministeriums fiir
Unterricht und Kultus in seiner jeweils giiltigen Fassung hervor.
2 gemdB BSO in der jeweils giiltigen Fassung
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Leitgedanken fiir den Unterricht an Berufsschulen

Lemen hat die Entwicklung der individuellen Persénlichkeit zumn Inhalt und zum Ziel. Geplantes schulisches Lernen erstreckt sich dabei auf vier Bereiche:
- Aneignung von Wissen, was die Bildung eines guten und differenzierten Gedichtnisses einschlieBt;

- Einiiben von manuellen bzw. instrumentellen Fertigkeiten und Anwenden einzelner Arbeitstechniken, aber auch gedanklicher Konzepte;

- produktives Denken und Gestalten, d. h. vor allein selbststindiges Bewiltigen berufstypischer Aufgabensteilungen;

- Entwicklung einer Wertorientierung unter besonderer Beriicksichtigung berufsethischer Aspekte.

Diese vier Bereiche stetlen Schwerpunkte dar, die einen Rahmen fiir didaktische Entscheidungen, z. B. iiber Art und Umfang der Inhalte und der geeigneten unterricht-
lichen Methoden, geben. Im konkreten Unterricht werden sie oft ineinander flieBen.

Die enge Verkniipfung von Theorie und Praxis ist das grundsétzliche didaktische Anliegen der Berufsausbildung. Fiir die Berufsschule heiBt das: Theoretische Grundia-
gen und Erkenntnisse miissen praxisorientiert vermittelt werden und zum beruflichen Handeln befahigen. Neben der Vermittlung von fachlichen Kenntnissen und der
Einiibung von Fertigkeiten sind im Unterricht iiberfachliche Qualifikationen anzubahnen und zu fordern.

Lemnen wird erleichtert, wenn der Zusammenhang zur Berufs- und Lebenspraxis immer wieder deutlich zu erkennen ist. Dabei spielen konkrete Handlungssituationen,
aber auch in der Vorstellung oder Simulation vollzogene Operationen sowie das gedankliche Nachvollziehen und Bewerten von Handlungen anderer eine wichtige Rolle.
Methoden, die Handlungskompetenz unmittelbar fordern, sind besonders geeignet und soliten deshalb in der Unterrichtsplanung angemessen beriicksichtigt werden.
Handlungskompetenz wird verstanden als die Bereitschaft und Fahigkeit des Einzelnen, sich in gesellschaftlichen, beruflichen und privaten Situationen sachgerecht,
durchdacht sowie individuell und sozial verantwortlich zu verhalten.

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisches Konzept, das fach- und handlungssystematische Strukturen miteinander verschrinkt. Dieses Konzept lasst sich durch
unterschiedliche Unterrichtsmethoden verwirklichen.

Im Unterricht ist zu achten auf

- eine sorgfiltige und rationelle Arbeitsweise,

- Sparsamkeit beim Ressourceneinsatz,

- die gewissenhafte Beachtung aller MaBnahmen, die der Unfallverhiitung und dem Umweltschutz dienen,
- sorgfiltigen Umgang mit der deutschen Sprache in Wort und Schrift.

Im Hinblick auf die Fahigkeit, Arbeit selbststéindig zu planen, durchzufiihren und zu kontrollieren, sind vor allem die bewusste didaktische und methodische Planung des
Unterrichts, die fortlaufende Absprache der Lehrer filr die einzelnen Ficher bis hin zur gemeinsamen Planung ficheriibergreifender Unterrichtseinheiten erforderlich.
Dariiber hinaus ist im Sinne einer bedarfsgerechten Berufsausbildung eine kontinuierliche personelle, organisatorische und didaktisch-methodische Zusammenarbeit mit
den anderen Lernorten des dualen Systems sicherzustellen.

Aufbau der vorliufigen Lehrplanrichtlinien, Verbindlichkeit

Die Ziele und Inhalte der vorliufigen Lehrplanrichtlinien bilden zusammen mit den Prinzipien des Gmndg.esefzes fiir die Bundfsrepublik Dgu}t]schl:n:', dgr \'lee;lr:zl:sssifng
des Freistaates Bayern und des Bayerischen Gesetzes iiber das Erziehungs- und Unterrichtswesen die verbindliche Grundlage fiir den Unterricht und die Erzi 2!

arbeit. Im Rahmen dieser Bindung trifft der Lehrer seine Entscheidungen in padagogischer Verantwortung.

Die Ziele und Inhaite der vorlaufigen Lehrplanrichtlinien werden in der Reihenfolge behandelt, die sich aus der gegenseiitigt?n Abspr:.achg der L"eh;::r_ét'.tehzur /r\tgstilrllr:in:;:g
des Unterrichts ergibt; die in den vorldufigen Lehrplanrichtlinien gegebene Reihenfolge innerhalb einer Jahrgangsstufe ist nicht verbindlich. Die Zeitrichtwerte s

Anregungen gedacht.

Ubersicht iiber die Fiicher und Lerngebiete

Die Zahlen in Klammern geben Zeitrichtwerte an, d. h. die fiir das betreffende Lemngebiet empfohlene Zah! von Unterrichtsstunden.

lahrgangsstufe 11

ngs- ndhal - Werkstofftechnologie Meiquml_ngg&cmgl_qg!:
nik 11.1 SchmeizschweiBen, 11.1 Technologien (_11188)
11.1 Messen, Steuern, Regeln 24) Thermisches Trennen (30) 10
11.2 Instandhaltung {24)  11.2 Metallische Werkstoffe,
48 Grundtechniken der
Metallurgie und des
Umformens (135)

11.3 Chemische Vorginge,
Umweltschutz (AR
180




h fen 12/13 -

Steuerungs- und Instandhaltungstech-

nik

12.1 Messen, Steuern, Regeln (63)

12.2 Instandhaltung 21
84

Technologie

Fachrichtung Nichteisen-Metallurgie

12.1 Technologie der Nicht-
eisen-Metallerzeugung (210)

210

Berufsbezogene Vorbemerkungen

sicherung '
12.1 Produktionssteuerung,
Transport und Lagerung (28)

12.2 Qualititssicherung (10
98
Technologie

Fachrichtung Nichteisenmetall-
Umformung
12.1 Technologie der Nicht-
eisenmetall-Umformung  (210)
210

Technologie
Fachrichtung Eisen- und Stahi-
Metallurgie
12.1 Technologie der Eisen-
und Stahlerzeugung 210
210

Technologie
Fachrichtung Stahl-Umformung
12.1 Technologie der Stahl-
umformung 210)
210

L}/;;ﬁz;::::;icghgggegg;r;a?;ensmechang(en;n;;zr‘:zn in der Hiitten- und Halbzeugindustrie sind entweder in Bereichen der Eisen- und Stahlerzeugung, der Nichteisen-
D rmung von Sta er von Nichteisenmetallen zu Halbzeugen und Fertigerzeugnissen einschlieBlich der Oberfla y Ati
iiberwachen, steuern und regeln sie die Produktionsanlagen und fishren Instandhaltungs- sowie Kontrollaufgabin aus. l ' Fehenverediung g Dor

Berufliche Fihigkeiten

VeifaluensmechanikerNerfahrensmechanikerinnen in der Hiitten- und Halbzeugindustrie in der Fachrichtung Eisen- und Stahimetallurgie
iiberwachen, steuern und regeln die jeweiligen Produktionsverfahren und -anlagen der Eisen- und Stahlerzeugun, ¥
handhaben Produktionsprotokolle und Produktionsablaufpline, se
erfassen Betriebsdaten und Darstellungen zur Prozesssteuerung und werten diese aus,
erkennen Stérungen im Produktionsablauf und ergreifen MaSinahmen zu deren Beseitigung
fiihren den Abstich und das Abschiacken der Schmelze durch, '
fithren die Nachbehandlung der Schmelze in der Pfanne durch,
vorbereiten und iiberwachen das VergieBen der Eisen- und Stahlschmelzen,
halten die Produktionsmaschinen und -anlagen instand,
wenden MaBnahmen der Qualititssicherung an,
transportieren, sichern und lagern Materialien, Betriebsmittel und Produktionserzeugnisse.

Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen in der Hiitten- und Halbzeugindustrie in der Fachrichtung Stahl-Umformung

iiberwachen, steuern und regeln die jeweiligen Produktionsverfahren und -antagen der Eisen- und Stahlumformung,
handhaben Produktionsprotokolle und Produktionsablaufplane,

]

zur Prc

erfassen Betriebsdaten und Dar

ung und werten diese aus,

erkennen Storungen im Produktionsablauf und ergreifen MaBnabmen zu deren Beseitigung,
riisten bei Produktionswechsel Maschinen und Anlagen der Umformtechnik und Oberflachentechnik um und nehmen die Produktionsanlagen wieder in Betrieb,
halten die Produktionsmaschinen und -anlagen instand,
wenden MaBnahmen der Qualitétssicherung an,

transportieren, sichern und lagern Materialien, Betriebsmittel und Produktionserzeugnisse.

Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen in der Hiitten- und Halbzeugindustrie in der Fachrichtung Nichteisen-Metallurgie
iiberwachen, steuern und regeln die jeweiligen Produktionsverfahren und -anlagen der Nichteisen-Metallerzeugung und -raffination,

handhaben Produktionsprotokolle und Produktionsablaufpline,
erfassen Betriebsd und Darstellungen zur Prozesssteuerung und werten diese aus,

erkennen Storungen im Produktionsablauf und ergreifen Manahmen zu deren Beseitigung,
fithren den Abstich und das Abschlacken der Schmelze durch,
fiihren die Nachbehandlung der Schmelze in der Pfanne durch,
vorbereiten und iiberwachen das VergieBen der Metallschmelzen,

halten die Produktic

hinen und -

Jagen instand,

5!

wenden MaBnahmen der Qualititssicherung an,
transportieren, sichern und lagern Materialien, Betriebsmittel und Produktionserzeugnisse.

Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen in der Hiitten- und Halbzeugindustrie in der Fachrichtung Nichteisenmetall-Umformung
iiberwachen, steuern und regeln die jeweiligen Produktionsverfahren und -anlagen der Nichteisenmetall-Umformung,
handhaben Produktionsprotokolie und Produktionsablaufpléne,

erfassen Betriebsdaten und Dar

gen zur Prc

ung und werten diese aus,

erkennen Storungen im Produktionsablauf und ergreifen MaSnahmen zu deren Beseitigung,
riisten bei Produktionswechsel Maschinen und Anlagen der Umformtechnik und Oberflichentechnik um und nehmen die Produktionsanlagen wieder in Betrieb,
halten die Produktionsmaschinen und -anlagen instand,

wenden MaBnahmen der Qualitdtssicherung an,
transportieren, sichern und lagern Materialien, Betriebsmittel und Produktionserzeugnisse.”

Zitiert vom BIB-Berlin, Ausbildungsprofile 98



Berufsschule

Fachklassen Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin .
Fachnchtungen Eisen- und Stahl-Metallurgie, Stahl-Umformung, Nichteisen-Metallurgie, Nichteisenmetall-Umformung

STEUERUNGS- UND INSTANDHALTUNGSTECHNIK, Jahrgangsstufe 11 .

Lerngebiete: 11.1 Messen, Steuern, Regeln 24 Std.
11.2 Instandhaltung 24 Std,
438 Std.

LERNZIELE LERNINHALTE HINWEISE ZUM UNTERRICHT

11.1 Messen, Steuern, Regeln

Die Schiiler und Schiilerinnen
lernen die Messanordnungen
den zu messenden physikali-
schen GréBen zuzuordnen,
Messprotokolle zu lesen und
auszuwerten, Steuern und Re-
geln zu unterscheiden, Signal-
einrichtungen zur Grenzwert-
iiberwachung zu nennen, ver-
schiedene Steuerungsmdglich-
keiten zu unterscheiden, Schalt-
und Funktionspline pneumati-
scher und hydraulischer Syste-
me zu lesen und zu analysie-
ren, Funktionseinheiten in

unterschiedlichen Geritetechni-
ken zu beschreiben und Anwen-
dungsmoglichkeiten abzuleiten,
‘Gleich- und Wechselstrome zu
erldutern, einfache Stromkreise
mit Signal- und Steuerungsbau-
teilen zu lesen und anzufertigen,
Wirkung und Anwendung des
Elektromagnetismus zu be-
schreiben, Steuerungen zu pla-
nen, aufzubauen und zu priifen,
SchutzmaBinahmen gegen ge-
fahrliche Korperstrome und
MagBnahmen bei Unfillen zu be-
schreiben und sicherheitstech-
nische Anforderungen an
Steuerungen zu erliutern.

Z. B. Druck, Temperatur, Strémungsge-
schwindigkeit, Fiillstand

Informationen
Trends

Anwendungsbeispiele aus Produktions-
anlagen

Anzeigende, akustische und optische
Signale

Mechanische, elektrische, elektronische,
pneumatische und hydraulische Steuerun-
gen '

Schalt- und Funktionspline
Eingangssignale, Verkniipfungsbedingun-
gen, Ausgangssignale

Geritetechnik der Pneumatik, Hydraulik
und Elektropneumatik

Polaritit
Periode
Frequenz
Transformator

Parallel- und Reihenschaltung
Elektrische Selbsthaltung
Getrennte Stromkreise

Magpnetfeld
Stromdurchflossener Leiter und Spule
Induktion

Pneumatische, hydraulische und elektro-
pneumatische Steuerungen
Funktionsdiagramme, Schaltplan, Logik-
plan

Funktionselemente

Funktionspriifung

SchutzmaBnahmen, z. B. Schutzisolie-
rung, Schutzkleinspannung, Schutztren-
nung, Schutzerdung, Fehlerstromschutz-
schaltung

Gefahrenkennzeichnung

Priifzeichen

Erste Hilfe

24 Std.

Berechnungen zur Technischen Mathematik durchfiihren

-6-



11.2 Instandhaltung

Die Schiiler und Schiilerinnen
lernen die Notwendigkeit der
Instandhaltung zu begriinden,
InstandhaltungsmaBnahmen zu
beschreiben, Funktionseinheiten
und Systeme nach Stoff-,
Energie- und Informationsfluss
einzuteilen und in Teilbereiche
zu zerlegen, EinflussgroBen auf
die Betriebssicherheit von Sys-
temen zu erldutern und die vor-
beugende Instandhaltung zu
begriinden, produktionsabhin-
gige Informationen von Syste-
men auszuwerten und Fehler
und Storstellen im System ein-
zugrenzen.

NOT-AUS-Schaltung
MaBnahmen bei Stérungen
Unfallverhiitungsvorschriften

Ursachen von Produktionsstérungen: An-
lagen, Werkzeuge

Sicherung der Betriebsbereitschaft,
Qualitdt und Wirtschaftlichkeit

Inspektion, Wartung und Instandsetzung
Planungsunterlagen, Wartungsvorschrif-
ten, Instandsetzungseinrichtungen
Einzelteilkataloge
Entsorgungsvorschriften

Systeme wie Maschinen und Anlagen
Funktionseinheiten, z. B. Steuereinheiten

Einflussgrofen, z. B. Korrosionsbestin-
digkeit, Dauerfestigkeit, VerschleiBfestig-
keit

Notlaufeigenschaften

Datenerfassung, -verarbeitung und
-auswertung, z. B. Ereignis und Zeitpunkt
Formulare, elektronische Datenerfassung,
Trendanalysen, Qualititssicherung, Liefe-
rantenanfrage

Analyse mit z. B. Betriebsanleitungen,
Funktionsablaufplanen, Beobachtungen
vor dem Schadensfall

Mechanische, elektrische, pneumatische
und hydraulische Storstellen
Storursachen

3

24 Std.

Auf schadensanfillige Maschinenteile, z. B. Getriebe, Ver-
bindungselemente und Fiihrungen eingehen; einschliigige
Berechnungen durchfithren

-0l ~

-1 -



Berufsschule

Fachklassen Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin .
Fachrichtungen Eisen- und Stahl-Metaliurgie, Stahl-Umformung, Nichteisen-Metallurgie, Nichteisenmetall-Umformung

STEUERUNGS- UND INSTANDHALTUNGSTECHNIK, Jahrgangsstufen 12/13

Lerngebiete:  12.1 Messen, Steuern, Regeln 63 Std.
12.2 Instandhaltung 21 Sud.
84 Std.

LERNZIELE LERNINHALTE

HINWEISE ZUM UNTERRICHT

12.1 Messen, Steuern, Regeln

Die Schiiler und Schiilerinnen
lernen die Messanordnungen
den zu messenden physikali-
schen Grofien zuzuordnen,
Messprotokolle zu lesen und
auszuwerten, Steuern und Re-
geln zu unterscheiden, Signal-
einrichtungen zur Grenzwert-
iiberwachung zu nennen, ver-
schiedene Steuerungsmoglich-
keiten zu unterscheiden,
Schalt- und Funktionspline
pneumatischer und hydrauli-
scher Systeme zu lesen und zu
analysieren, Funktionseinheiten

in unterschiedlichen Gerite-
techniken zu beschreiben und
Anwendungsmoglichkeiten ab-
‘zuleiten, Gleich- und Wechsel-
strome zu erldutern, einfache
Stromkreise mit Signal- und
Steuerungsbauteilen zu lesen
und anzufertigen, Wirkungen
und Anwendungen des Elektro-
magnetismus zu beschreiben,
Steuerungen zu planen, aufzu-
bauen und zu priifen, Schutz-
maBnahmen gegen gefahrliche
Korperstrome und MaSnahmen
bei Unfillen zu beschreiben und
sicherheitstechnische Anforde-
rungen an Steuerungen zu €r-
lautern.

Z. B. Druck, Temperatur, Stromungsge-
schwindigkeit, Fiillstand

Informationen
Trends

Anwendungsbeispiele aus Produktions-
anlagen

Anzeigende, akustische und optische Sig-
nale

Mechanische, elekirische, elektronische,
pneumatische und hydraulische Steuerun-
gen

Schalt- und Funktionspline
Eingangssignale, Verkniipfungsbedingun-
gen, Ausgangssignale

Geritetechnik der Pneumatik, Hydraulik
und Elektropneumatik

Polaritat
Periode
Frequenz
Transformator

Parallel- und Reihenschaltung
Elektrische Selbsthaitung
Getrennte Stromkreise

Magnetfeld
Stromdurchflossener Leiter und Spule
Induktion

Pneumatische, hydraulische und elektro-
pneumatische Steuerungen
Funktionsdiagramme, Schaitplan, Logik-
plan

Funktionselemente

Funktionspriifung

SchutzmaBnahmen, z. B. Schutzisolie-
rung, Schutzkleinspannung, Schutztren-
nung, Schutzerdung, Fehlerstromschutz-
schaltung

Gefahrenkennzeichnung

Priifzeichen

Erste Hilfe

63 Std.

-2 -

Berechnungen zur Technischen Mathematik durchfiihren
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12.2 Instandhaltung

Die Schiiler und Schiilerinnen
lernen die Notwendigkeit der
Instandhaltung zu begriinden,
InstandhaltungsmaBnahmen zu
beschreiben, Funktionseinheiten
und Systeme nach Stoff-,

" Energie- und Informationsfluss
einzuteilen und in Teilbereiche
zu zerlegen, EinflussgroBen auf
die Betriebssicherheit von Sys-
temen zu erldutern und die vor-
beugende Instandhaltung zu
begriinden, produktionsabhin-
gige Informationen von Syste-
men auszuwerten sowie Fehler
und Storstellen im System ein-
zugrenzen.

NOT-AUS-Schaitung
MaBnahmen bei Stérungen ,
Unfailverhiitungsvorschriften

Ursachen von Produktionsstdrungen:
Anlagen, Werkzeuge

Sicherung der Betriebsbereitschaft,
Qualitit und Wirtschaftlichkeit

Inspektion, Wartung und Instandsetzung

_ Planungsunterlagen, Wartungsvorschrif-

ten, Instandsetzungseinrichtungen
Einzelteilkataloge
Entsorgungsvorschriften

Systeme wie Maschinen und Anlagen
Funktionseinheiten, z. B. Steuereinheiten

EinflussgroBen, z. B. Korrosionsbestin-
digkeit, Daverfestigkeit, VerschleiBfestig-
keit )

Notlaufeigenschaften

Datenerfassung, -verarbeitung und

-auswertung, z. B. Ereignis und Zeitpunkt,
Formulare, elektronische Datenerfassung,
Trendanalysen, Qualititssicherung, Liefe-
rantenanfrage '

Storstellenanalyse:

Analyse mit z. B. Betriebsanleitungen,
Funktionsablaufplidnen, Beobachtungen
vor dem Schadensfall

Mechanische, elektrische, pneumatische
und hydraulische Storstellen
Storursachen

21 Std.

Berechnungen zur Technischen Mathematik durchfiihren
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Berufsschule

Fachk.lassen Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin
Fachrichtungen Eisen- und Stahl-Metallurgie, Stahl-Umformung, Niehteisen-Metallurgie, Nichteisenmetall-Umformung

WERKSTOFFTECHNOLOGIE, Jahrgangsstufe 11

Lerngebiete: 11.1 SchmelzschweiBen, Thermisches Trennen

11.2 Metallische Werkstoffe, Grundtechniken der Metallurgie und des Umformens 135 Std
11.3 Chemische Vorgiinge, Umweltschutz 15 .

30 Std.

15 Std,
180 Std.

LERNZIELE

LERNINHALTE

HINWEISE ZUM UN;l;ERRICHT

11.1 SchmelzschweiSen,
Thermisches Trennen

Die Schiiler und Schiilerinnen
lernen die SchweiBbarkeit me-
tallischer Werkstoffe zu beur-
teilen, SchmelzschweiBverfah-
ren zu erldutern, Fertigungs-
grundlagen einer SchweiB-
verbindung zu beschreiben,
Darstellungen von SchweiBnih-
ten zu lesen und ein thermisches
Trennverfahren zu erldutern.

11.2 Metallische Werkstoffe,
Grundtechniken der Me-
tallurgie und des Umfor-
mens

Die Schiiler und Schiilerinnen
lernen den Weg des Rohstoffs
zum Fertigungserzeugnis als
Ubersicht zu erldutern, Verfah-
ren der Metallerzeugung zu
nennen, Eisenwerkstoffe nach
Herstellung, Eigenschaften und
Verwendung zu nennen, Ein-
fluss des Kohlenstoffs auf die
Eigenschaften der Eisenwerk-
stoffe zu erldutern, Einfluss der
Eisenbegleiter und der Legie-
rungselemente auf die Eigen-
schaften von Eisenwerkstoffen
zu vergleichen, Nichteisenme-
talle und ihre Legierungen nach
Herstellung, Eigenschaften und
Verwendung zu beschreiben,
Wirmebehandlung metallischer
Werkstoffe zu erldutern, Bedeu-
tung der Werkstoffpriifung
darzustellen, Verfahren zur

Metallische Werkstoffe
Wandstirken

Gasschmelzschweiien
LichtbogenschmelzschweiBen
Arbeitstechniken

Vorbereitung
SchweiBnahtarten
SchweiBpositionen

Nahtformen
V-Naht, Kehlnaht, I-Naht, Bordelnaht

Autogenes Brennschneiden von Stahl
Arbeitstechniken

Einschlagige Unfallverhiitungsvorschrif-

ten

Verarbeitungsstufen
Begriffe

Produktionsstoffe der Metallurgie:
Einsatzstoffe, Zusatzstoffe, Hilfsstoffe
Herstellungsverfahren:
pyrometallurgisch, hydrometallurgisch
Metallurgische Anlagen:

Ofenanlagen, Elektrolysezellen

Stihle
Eisengusswerkstoffe

Menge

Form

Gefiige
Eigenschaften

Tendenzen
Mechanische, technologische und che-
mische Eigenschaften

-9] -

30 Std.

Berechnungen zur Technischen Mathematik durchfiihren

U. a. Schutzgasschweifen

Berechnungen zur Technischen Mathematik durchfiihren

135 Std.
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Werkstoffbestimmung zu unter-
scheiden, mechanische und
technologische Priifverfahren
zu erldutern, zerstorungsfreie
Priifverfahren zu unterscheiden,
Gefiigeuntersuchungsverfahren
zu beschreiben, Urformverfah-
ren von Metallen zu unterschei-
den, Grundbegriffe der
Metallumformung zu erldutern
sowie Wirkprinzipien und grob-
technologische Abliufe zu nen-
nen.

11.3 Chemische Vorginge,
Umweltschutz

Die Schiiler und Schiilerinnen
lernen chemische Vorginge in
den Produktionsverfahren zu
nennen, Moglichkeiten der Er-
fassung anfallender Stoffe zu
erldutern, umweltschutzgerech-
te Handhabung anfallender
Stoffe zu beschreiben sowie
MaBnahmen der Arbeitssicher-
heit beim Umgang mit gefahr-
lichen Stoffen zu erldutern.

Aluminium
Kupfer
Guss- und Knetlegierungen,

Wirmebehandlung:

Ziele und Aufgaben ]
Verfahren und Verfahrensabschnitte
Temperatur-Zeit-Ablauf

Ziele und Aufgaben

Priifung an Stellen logischer Notwendig-
keit: Eingangskontrolle, Fertigungskon-
trolle und Endkontrolle

Spektralanalyse
Nassanalyse

Statische und dynamische Untersuchun-
gen :

Verfahren der Festigkeitspriifung
Hértemessverfahren

Technologische Verfahren

Quantitative und qualitative Aussagen

Zerstorungsfreie Priifverfahren
Bedeutung zur Fehlerpriifung

Makroskopische Verfahren
Mikroskopische Verfahren

Ablauf, Anlagen und Erzeugnisse von
Blockguss, Strangguss, Formguss

Elastische und plastische Verformung
Kalt- und Warmumformung
Massivumformung

Blechumformung

Verfahren:
Walzen, Ziehen, Schmieden, Strangpres-

sen, FlieBpressen

Oxidation, Reduktion
Siduren, Laugen
Neutralisation

Stiube, Gase, Dampfe, Fliissigkeiten
Anlagentechnik

Wiederverwendung
Weiterverwendung
Lagerung
Entsorgung

Gefahrstoffverordnung

15 Std.

-87-
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Berufsschule

Fachklassen Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin ’,
Fachrichtungen Eisen- und Stahl-Meta]lurgie,‘Slah]-Umformung, Nichteisen-Metallurgie, Nichteisenmetall-Umformung

VERFORMUNGSTECHNOLOGIE, Jahrgangsstufe 11

Lerngebiet:  11.1 Technologien 108 Std.
108 Std.
LERNZIELE LERNINHALTE HINWEISE ZUM UNTERRICHT

11.1 Technologien

Die Schiiler und Schiilerinnen
lernen die Parameter zur Pro-
zesssteuerung von gingigen
Verfahren und Anlagen aus den
verschiedenen Fachrichtungen
und die Darstellung der Pro-
zessparameter zu unterscheiden,
den Prozessablauf und -steue-
rung zu erliutern, die Uberwa-
chung und Steuerung von Pro-
duktionsanlagen zu beschreiben
sowie die Notwendigkeit von
InstandhaltungsmaBnahmen im
Produktionsprozess zu erkennen.

Feste Parameter
Prozessparameter

Bildschirmanzeige
Bildschirmausdruck

Prozessdaten zur Steverung und Kontrolle
Soll-Ist-Vergleich
MaBnahmen bei Abweichungen

Uberwachungseinrichtungen, z. B. akusti-
sche und optische Signale
Hardwarekomponenten zur Steuerung,

z. B. Steuerpult

Steverungsdaten, Steuerungskorrektur-
daten

InstandhaltungsmaBnahmen:
Erkennungsmerkmale, z. B. Abnutzungs-
erscheinungen, Gerédusche, Produkifehler

Hier sollen geeignete Lerngebiete aus den jeweiligen Fach-

richtungen der Jgst. 12/13 des Fachs Technologie vorgezo-

gen und mit den nachfolgenden Inhalten verkniipft werden.
108 Std.

-07-
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Berufsschule

Fachklassen Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin

4

Fachrichtungen Eisen- und Stahl-Metallurgie, Stahl—Umennung, Nichteisén—Metallurgie, Nichteisenmetall-Umformung

PRODUKTIONSSTEUERUNG UND QUALITATSSICHERUNG, Jahrgangsstufen 12/13

Lerngebiete: 12.1 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung
12.2 Qualitidtssicherung

28 Std.

70 Std.
98 Std.

LERNZIELE

LERNINHALTE

HINWEISE ZUM UNTERRICHT

12.1 Produktionssteuerung,
Transport und Lagerung

Die Schiiler und Schiilerinnen
lernen die Aufgaben und Ziele
der Produktionssteuerung und
zur Produktionssteuerung not-
wendige Stellen zu nennen, das
Znsammenwirken von Stoff-,
Informations- und Energiefluss
zu erldutern, vernetzte Abhin-
gigkeiten in der Produktion
durch Flussdiagramme darzu-
stellen, Produktivititen flexibler
Fertigungseinrichtungen mit
starren TransferstraBen zu ver-
gleichen, Hebezeuge, Anschlag-
und Transportmittel dem zu

transportierenden Gut zuzuord-
nen sowie die Bedeutung der
Transport- und Lagerungssiche-
rung zu erkliren.

Produktions- und Lageroptimierung
Logistik

Terminplanung

Bereitstellung von Materialien und
Zwischenprodukten

Ausgewihite Abschnitte vom Warenein-
gang bis zum Warenausgang

Transportwege und -mittel
Transportzeitpunkte und -zeiten
Produktionsprozesse

Datenerfassung, -iiberwachung und -ver-
arbeitung

Auftreten von Stérungen

Mittelbereitstellung, z. B. Menge, Zeit-
punkt, Ort

Zwischenlager als Puffer bei Betriebssto-
rungen

Mbgliche Qualititseinbulen bei Warte-
zeiten, z. B. Schmelzbereitstel-
lung/Oberflichenbeschaffenheit

Einzelmaschine
Kleinanlage

Flexible Fertigungssysteme
Starre Transfersysteme

Kriterien, z. B. Menge, Aggregatzustand,
Form, Wege

Transport- und Lagerungssicherung:
Transport, z. B. Abschrankungen,
Fluchtwege, akustische und optische
Signale

Lagerung, z. B. Standsicherheit, Tragfa-
higkeit, Lagerflichenform, Zugriff

-€T~



12.2 Qualititssicherung

Die Schiiler und Schiilerinnen
lernen das Qualititswesen und
die Qualitdtsmerkmale zu erldu-
tern, Merkmale der Qualitits-
priifung zu beschreiben, Quali-
titslenkung zu erliutern, Quali-
tdtspriifmethoden zu erldutern,
Produktfehler zu beschreiben
und moglichen Ursachen zu-
zuordnen, Moglichkeiten der
Kontrolle zu nennen und MaB-
nahmen zur Fehlervermeidung
zu beurteilen.

70 Std.

Qualitdtsbegriff 4 Berechnungen zur Technischen Mathematik durchfiihren
Qualititssicherung )
Qualitdtslenkung -

Priifplanung
Pritfausfiihrung
Priifdatenverarbeitung

Fertigungspriifung als Qualititslenkung
Uberwachung und Steverung des Produk-
tionsprozesses

Stichprobenverfahren
Statistische Prozesslenkung

lagen zur Vorbereitung und
Aufbereitung der Erze zu unter-
scheiden, Wechselwirkungen
von Gangart und Zuschligen zu
beschreiben, Ausgangsstoffe fiir
die Stahlerzeugung zu unter-
scheiden, Brennstoffe, ihre Be-
reitstellung und ihren Einsatz zu
erldutern, den Aufbau von
Hochofenanlagen und Neben-
anlagen zu erldutern, metal-
lurgische Vorginge im Hoch-
ofen zu beschreiben, den

™
K
Produktfehler, z. B. Block-, Legierungs- '
fehler .
Ursachen, z. B. Einsatzstoffe, Verfahrens-
ablauf
Kontrollmdglichkeiten: ’
Erkennungsverfahren, z. B. Sichtkontrol-
le, Ultraschall
Produkttypische Priifverfahren
Fehlervermeidung:
Parameter und deren Einstellung
Werkzeuge
Maschinen
Anlagen
Berufsschule
Fachklassen Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin
Fachrichtung Eisen- und Stahl-Metallurgie
- TECHNOLOGIE, Jahrgangsstufen 12/13
Lerngebiet: 12.1 Technologie der Eisen- und Stahlerzeugung 210 Sid,
' 210 Std.
LERNZIELE LERNINHALTE HINWEISE ZUM UNTERRICHT
12.1 Technologie der Eisen- Berechnungen zur Technischen Mathematik durchfiihren o
und Stahlerzeugung 210 Std. e
Die Schiiler und Schiilerinnen Erzarten
lernen Erze, Verfahren und An- Lagerstitten

Brechen, Sieben und Mahlen

Mischen

Sintern, Pelettieren und Brikettieren
Flotieren, Magnetscheiden und Rosten

Basizitit

" Flussmittel

Schiackebildung

Roheisen
Stahischrott
Aufkohlungsmittel



technologischen Ablauf des
Hochofenprozesses zu beschrei-
ben, Haupt- und Nebenerzeug-
nisse des Hochofens und Ver-
fahren zur Stahlerzeugung zu
nennen, Einrichtungen zur
Stahlerzeugung zu beschreiben,
technologische Ablaufe bei der
Stahtherstellung zu beschreiben
und zu begriinden, Hauptreak-
tionen beim Stahlerzeugungs-
prozess zu erlautern, Stahlent-
gasung zu beschreiben, Haupt-
und Nebenprodukte der Stahl-
erzeugung zu nennen, GieBver-
fahren und ihre Stellung im Pro-
duktionsprozess zu beurteilen,
Vorginge und Zusammenhénge
der Metallerstarrung zu erkli-
ren, GieBhilfsstoffe zu nennen,
Verfahren und Anlagen zum
GieBen zu beschreiben, Para-
meter zur Prozesssteuerung zu
unterscheiden, die Darstellung
der Prozessparameter zu unter-
scheiden, Prozessablauf und
-steuerung zu erldutern, die
Uberwachung und Steuerung
von Produktionsanlagen zu be-
schreiben sowie die Notwendig-
keit von InstandhaltungsmaB-
nahmen im Produktionsprozess
zu erkennen.

Frischmittel
Legierungselemente
Desoxydationsmittel
Zuschldge

Koks und -qualitit
Ol und Gas
Brennstoffzusitze

Hochofenaufbau, z. B. Ofenzustellung,
Windzufiihrung, Kithlarmaturen
Mollerung

Begichtungseinrichtung
Winderhitzeraniage

Windversorgung

Gasreinigung

Indirekte und direkte Reduktion der Oxide
Aufkohlung des Eisens

Vorginge in der Brennzone
Schlackebildung

Entschwefelung innerhalb und auBerhalb
des Ofens

Mollerzufithrung und -verteilung
Beurteilung und Beeinflussung des
Ofengangs, mdgliche Stérungen im Ofen-
gang und Beseitigungsmoglichkeiten
Stillsetzen und Anblasen des Hochofens

Erzeugnisse des Hochofens:
Roheisen
Schlacke
Gichtgas

Blasstahlverfahren

Herdofenverfahren

Verfahren zur Nachbehandlung erschmol-
zener Stahle, z. B. Umschmelzverfahren,
Vakuumbehandlung

Blasstahlwerk
Lichtbogenofen

Technologische Abliufe:
Beschicken
Einschmelzen

Frischen

Feinen

Abstechen

Frischen
Verschlacken
Desoxydieren
Legieren

Stahlentgasung:
Bedeutung
Anwendung

Rohstahl
Schlacke

Blockguss
Strangguss
Beruhigtes und unberuhigtes Gieen

-9~
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Einfluss der Abkiihlungsgeschwindigkeit
Verhiltnisse in einer Kokille und
Sandform ’
GieBgeschwindigKeit

Schwindung

Lunkerbildung

Seigerungen '

Oberflichenausbildung

GieBhilfsstoffe:
Arten
Bedeutung
Einsatz

Blockguss und Strangguss: Einrichtungen
und Anlagen

Arbeitsweise

Fehler

Temperaturmessung

Parameter zur Prozesssteuerung
Feste Parameter
Prozessparameter

Bildschirmanzeige
Bildschirmausdruck

Prozessdaten zur Steuerung und Kontrolle
Soll-Ist-Vergleich
MaBnahmen bei Abweichungen

Uberwachungseinrichtungen, z. B. akusti-
sche und optische Signale
Hardwarekomponenten zur Steuerung,

z. B. Steuerpult

Steuerungsdaten, Steuerungskorrektur-
daten

InstandhaltungsmaBnahmen:
Erkennungsmerkmale, z. B. Abnutzungs-
erscheinungen, Gerdusche, Produktfehler

-8~
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Berufsschule ’

Fachklassen Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin
Fachrichtung Stahl-Umformung

TECHNOLOGIE, Jahrgangsstufen 12/13

Lerngebiet:  12.1 Technologie der Stahlumformung %_g
LERNZIELE LERNINHALTE HINWEISE ZUM UNTERRICHT
i Hier sind umfangreiche Berechnungen zur Technischen
12.1 Technologie der Stahlum- bher sind mfangreiche Ber
fomne 210 Sud.

Die Schiiler und Schiilerinnen Profile

lernen Vormaterialien fiir ver- Abmessungen

schiedene Verfahren zu nennen, Werkstoffe

Umformverfahren zu beschrei- Vorbereitung

ben, Umformvorginge zu er-

kliren, Werkzeuge zu beschrei- Walzen

ben, vorbereitende Arbeits- Freiformschmieden

schritte zu erkldren, Aufbau Gesenkschmieden

und Wirkungsweise von An- Ziehen

lagen und Maschinen zu erldu- Strangpressen

tern, Umformerzeugnisse zu FlieBpressen

klassifizieren, Richtverfahren

zu erldutern, die Oberflichen-
vorbereitung der Erzeugnisse
und die Oberflichenveredelung
der Erzeugnisse zu beschreiben,
Verfahren des Werkstofftren-
nens zu erliutern, Aufgaben,
Funktion und Arten von
Ofenanlagen zu beschreiben,
Parameter zur Prozesssteuerung
und die Darstellung der Pro-
zessparameter zu unterscheiden,
Prozessablauf und -steuerung zu
erldutern, die Uberwachung und
Steuerung von Produktionsanla-
gen zu beschreiben sowie die
Notwendigkeit von Instandhal-
tungsmafinahmen im Produk-
tionsprozess zu erkennen.

Geometrie des Umformvorgangs
Forminderungsmechanismen
Werkstoffbeanspruchung in der Umform-
zone

Werkstofffluss

Reibungsverhiltnisse

Krifte und Spannungen

Aufbau und Formen

Werkstoffe

Auswahl

Verhalten wihrend des Umformprozesses
Schmierung

Kiihlung

Fehler

Verschlei8 und Regenerierung

Lagerung und Pflege

Zuschnitt und Massedosierung
Anspitzen

Aufbau und Wirkungsweise von Anlagen:
Arten und Systematisierung
Grundsiitzlicher Aufbau und Konstruk-
tionsmerkmale

Baugruppen und Einzelteile

Antrieb und Steuerung

Hilfs- und Zusatzeinrichtungen
Einsatzbedingungen

Umformerzeugnisse:
Einteilung
Merkmale

-0€ -
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Richtverfahren:

Vorginge ,
Wirkprinzipien

Maschinen und Einrichtungen

Spanendes Abtragen
Flammen
Entzundern
Reinigen, Entfetten

Metallbeschichtung, z. B. Schmelztauch-
verfahren, Kunststoffbeschichtung

Trennen:

Grundverfahren, z. B. Quer- und
Lingsteilen, Formschneiden
Arbeitstechniken, z. B. Sagen, Scheren
Werkzeuge

Maschinen

Wirme- und Gliihéfen

Energiebasis

Arbeitsprinzipien

Ofenatmosphire

Bauarten und Wirkprinzipien
Einsatzbedingungen

Einordnung in den Fertigungsablauf

Parameter zur Prozesssteuerung
Feste Parameter
Prozessparameter

Bildschirmanzeige
B‘i!dschirmausdruck

Prozessdaten zur Steuerung und Kontrolle
Soll-1st-Vergleich
MaBnahmen bei Abweichungen

Uberwachungseinrichtungen, z. B. akusti-
sche und optische Signale
Hardwarekomponenten zur Steuerung,

z. B. Steuerpult

Steuerungsdaten und Steuerungskorrek-
turdaten

Erkennungsmerkmale, z. B. Abnutzungs-
erscheinungen, Geriusche, Produktfehler

-¢E-
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Berufsschule

Fachklassen Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin

Fachrichtung Nichteisen-Metallurgie

TECHNOLOGIE, Jahrgangsstufen 12/13

Lerngebiet: 12.1 Technologie der Nichteisen-Metallerzeugung

210 Sid.
210 Std.

LERNZIELE

LERNINHALTE

HINWEISE ZUM UNTERRICHT

12.] Technologie der Nicht-
eisen-Metallerzeugung

Die Schiiler und Schiilerinnen
lernen Erze zu unterscheiden,
Sekundiarrohstoffe zu unter-
scheiden, Verfahren und An-
lagen zur Vor- und Aufberei-
tung von Sekundirrohstoffen zu
beschreiben, die Bedeutung der
Zuschlige und Verfahren der
Hiittenprozesse zu erldutern,
Verfahren und Anlagen der py-
rometallurgischen Erzeugung
von NE-Metallen zu nennen,
Verfahren der Elektrometallur-
gie zu erlautern, Verfahren der

Laugung zu beschreiben, Raf-
finationsverfahren zu beschrei-
ben, Verfahren zur Erzeugung
von NE-Metallen aus Sekundir-
rohstoffen zu beschreiben, Pro-
dukte des Hiittenbetriebs zu
beurteilen, Vorginge der Me-
tallerstarrung zu erldutern,
GieBverfahren und ihre Stellung
im Produktionsablauf zu beur-
teilen, Block- und Strangguss-
verfahren zu beschreiben, Gie8-
fehler und Méglichkeiten zu
ihrer Vermeidung aufzuzeigen,
nachfolgende Umformverfahren
zu nennen, die Parameter zur
Prozesssteuerung von gingigen
Verfahren und Anlagen aus den
verschiedenen Fachrichtungen
und die Darstellung der Pro-
zessparameter zu unterscheiden,
den Prozessablauf und -steue-
rung zu erlidutern, die Uberwa-
chung und Steuerung von Pro-
duktionsanlagen zu beschreiben
sowie die Notwendigkeit von
InstandhaltungsmaBnahimen im
Produktionsprozess zu erken-
nen.

Erzarten
Metallanteile

Arten
Zusammensetzung

Erfassen
Trennen
Zerkleinern
Paketieren

Arten
Aufgaben

Pyrometallurgische Verfahren:
Schmelzen

Résten und Brennen
Verdampfen

Reduzieren
Schmelzflusselektrolyse
Hydrometallurgische Verfahren
Laugen

Einengen

Trennen

Abscheiden

Ofentypen: Schachtofen, Konverter,
Drehrohrofen, Lichtbogenofen, Tiegel-
ofen, Muffelofen
Beschickungseinrichtung

Feuerfeste Auskleidung
Erwirmungsmoglichkeiten

Kiihlung

Abgasanlage

Reaktionen im Ofen
Verfahrensabliufe

Grundlagen der elektrochemischen Me-
tallabscheidung

Anlagenaufbau und technische Einrich-
tungen:

Energieversorgung, Elektroden und
Elektrolysezelle

Prozessablauf

Produkte

Berechnungen zur Technischen Mathematik durchfiihren
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Losungsvorginge

AufschlieBen

Laugungsverfahren ,
Anlagenaufbau und technische Einrich-
tungen

Erzeugnisse

.

Bedeutung fiir den Hiittenprozess
Raffinationsverfahren:
Physikalische und chemische Erzeugnisse

Verwendbare Sekundirrohstoffe und ihre
Aufbereitung

Bedeutung der Schrottsortierung
Verfahrensablidufe

Metalle
Schiacken
Abwisser
Chemikalien
Abgase

Einfluss der Abkiihlbedingungen
Zonen der Gussstruktur
Seigerungen

Einfluss der Schmelzbehandlung

Blockguss

Strangguss

Formguss

GieBen von Masseln, Barren, Granalien
und Grie

Wirkprinzipien
Aggregate und Ausriistungen
Erzeugnisse

Oberflichenfehler
Gestalt- und Formabweichungen
Werkstoffabweichungen

Z. B. Walzen, Ziehen, Pressen

Feste Parameter
Prozessparameter

Bildschirmanzeige
Bildschirmausdruck

Prozessdaten zur Steverung und Kontrolle
Soll-Ist-Vergleich
MaBnahmen bei Abweichungen

Uberwachungseinrichtungen, z. B. akusti-
sche und optische Signale
Hardwarekomponenten zur Steuerung,

z. B. Steuerpult

Steuerungsdaten, Steuerungskorrektur-
daten

Erkennungsmerkmale, z. B. Abnutzungs-
erscheinungen, Gerdusche, Produktfehler
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-LE-



Berufsschule

Fachklassen Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin

Fachrichtung Nichteisenmetall-Umformung

TECHNOLOGIE, Jahrgangsstufen 12/13

Lerngebiet:  12.1 Technologie der Nichteisenmetall-Umformung

210 Std.
210 Std.

LERNZIELE

LERNINHALTE

HINWEISE ZUM UNTERRICHT

12.1 Technologie der Nicht-
eisenmetall-Umformung

Die Schiiler und Schiilerinnen
lernen Vormaterialien fiir ver-
schiedene. Verfahren zu nennen,
Umformverfahren zu beschrei-
ben, Umformvorgédnge zu er-
kliren, Werkzeuge zu beschrei-
ben, vorbereitende Arbeits-
schritte zu erklidren, Aufbau und
Wirkungsweise von Anlagen
und Maschinen zu erlautern,
Umformerzeugnisse zu klassifi-
zieren, Richtverfahren und die
Oberflichenvorbereitung der
Erzeugnisse zu erldutern, die
Oberflichenveredelung der

Erzeugnisse zu beschreiben,
Verfahren des Werkstofftren-
nens zu erldutern, Aufgaben,
Funktion und Arten von
Ofenanlagen zu beschreiben,
Parameter zur Prozesssteuerung
zu unterscheiden, die Darstel-
lung der Prozessparameter zu
unterscheiden, Prozessablauf
und -steuerung zu erldutern,
Uberwachung und Steuerung
von Produktionsanlagen zu be-
schreiben sowie die Notwendig-
keit von InstandhaltungsmaB-
nahmen im Produktionsprozess
zu erkennen.

Herstellungsverfahren:
Profile

Abmessungen
Werkstoffe
Vorbereitung

Walzen
Gesenkpressen
Zichen
Strangpressen

Geometrie des Umformvorgangs
Forminderungsmechanismen
Werkstoffbeanspruchung in der Umform-
zone

Werkstofffluss
Reibungsverhiltnisse
Krifte und Spannungen

Aufbau und Formen

Werkstoffe

Auswahl

Verhalten wihrend des Umformprozesses
Schmierung

Kiihlung

Fehler

VerschleiB und Regenerierung

Lagerung und Pflege

Zuschnitt und Massedosierung
Anspitzen

Anlagen und Maschinen:

Arten und Systematisierung
Grundsitzlicher Aufbau und Konstruk-
tionsmerkmale

Baugruppen und Einzelteile

Antrieb und Steuerung

Hilfs- und Zusatzeinrichtungen
Einsatzbedingungen

Richtverfahren:

Vorginge

Wirkprinzipien

Maschinen und Einrichtungen

Berechnungen zur Technischen Mathematik durchfiihren

- 6€ -~



Spanendes Abtragen
Flimmen
Entzundern
Reinigen, Entfetten

Metallbeschichtung, z. B. Schmelztauch-
verfahren, Kunststoffbeschichtung

Grundverfahren, z. B. Quer- und
Liangsteilen, Formschneiden
Arbeitstechniken, z. B. Sdgen, Scheren
Werkzeuge

Maschinen

Wiirme- und Gliihdfen

Energiebasis

Arbeitsprinzipien

Ofenatmosphire

Bauarten und Wirkprinzipien
Einsatzbedingungen

Einordnung in den Fertigungsablauf

Parameter zur Prozesssteuerung:
Feste Parameter
Prozessparameter

Bildschirmanzeige
Bildschirmausdruck

Prozessdaten zur Steuerung und Kontrolle
Soll-Ist-Vergleich
MaBnahmen bei Abweichungen

Uberwachungseinrichtungen, z. B. akusti-
sche und optische Signale
Hardwarekomponenten zur Steuerung,

z. B. Steuerpuilt

Steuerungsdaten und Steuerungskorrek-
turdaten

Erkennungsmerkmale, z. B. Abnutzungs-
erscheinungen, Geriusche, Produktfehler

-0b -
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N Bekanntmachung

. . der Verordnung Gber die Berufsausbildung
Die Mitglieder der Lehrplankommission waren: zum GieBereimechaniker/zur GleBereimechanikerin und zum
Robert Hausleider WeiBenburg Vertahrensmechaniker/zur Verfahrensmechanikerin in der Hdtten-
Klaus Jahn Pegnitz (ab 1.9.98) . und Halbzeugindustrie
Dr. Werner Kusch ISB Miinchen . nebst 3&..50:-0-.—65:
Ewald Pfeifer =~ Miinchen, benannt von der IHK .
Norbert Preininger ¢ Pegnitz (bis 31.8.98) . Vom 11. Juli 1997

Nachstehend werden

[ ]
eaofaassanuoaa.waag&agggoiar ’
mechanikerin und zum Verfahrensmechanikerfzur Verfahrensmechanikerin in der Hatlen- .

E&gggiugﬁoﬂ._pdgvgg;

b) die Rahmenishrpifine fir die Ausbiiungsberufe GleBersimechanikenGieSersimechaniksrin
! imrggggg%ﬁ Eaﬂd.gmg
- r
bifk Deutschland vom 25, Aprl 1997 ~ und

. c) dis Ausbildungeprofile fir die Bendfe GleBereimechanikenGieBersimachanikern und

.<-§§3§3§§53:§§:§ ]

deutscher, englischerund franzdaischar Sprache bekanntgegeben,
Die Verordnung und die Rahmenishrpiane sind nach dem zwischen Bund und Lindem auf der
gggg!maggﬁag.guoﬁﬁgsg
- miteinancer abgestimmt worden. .

Die Ausbildungsprofile wurdsn zusammen mit der Verordnung und dem Rahmenish
§§§§§§§.=g§%~¥§§§iﬂm

Bateligten abgestimmt, Den zustdndigen Stellen wird empfohisn, dle Ausbiidu rofile als
Anlage zum AbschiuBzeugnis den Absoiventen auszuhdindigen. e

Bonn, den 11. Julf 1997
=>u.8ﬂuom,:

Bundesministertum fir Wirtschaft

im Auftrag
Fehling

Bundesministerium far Bildung, Wissenschatt, Forschung und Technologle

.am-xo



-44 -

Verordnung
{iber die Berufsausbildung
zum GleBereimechaniker/zur GieBereimechanikerin und
zum Verfahrensmechaniker/zur Verfahrensmechanikerin
in der Hitten- und Halbzeugindustrie )

Vom 28, Mai 1997

Auf Grund des § 25 des Berufsbildungsgesetzes vom
14, August 1969 (BGBI. | S. 1112), der zuletzt durch § 24
Nr. 1 des Gesstzes vom 24, August 1976 (BGBL. | S, 2525)
gelindert worden: iat, in Verbindung mit Artikel 58 des
Zustandigkeitsanpassungs-Gesetzes vom 18, Mérz 1975
(BGB!. | S. 705) und dem Organisationseria8 vom 17. No-
vember 1994 (BGBI. | S.-3667) verordnet das Bundasmini-
sterium 0r Wirtschaft im Einvemenmen mit dem Bundes-
ministerium flr Bildung, Wissenschaft, Forschung und
Technologie:

§1
. Staatliche Anerkennung der Ausbildungsberufe

Die Ausbiidungsberufe GleBereimechaniker/GieBersi-
mechanikerin und Verfahrensmechaniker/Verfahrengme-
chanikerin in der Hitten- und Halbzeugindustrie werden
staatfich anerkannt.

§2 .
Ausblidungsdauer, Fachrichtungen
(1) Dle Ausbildung Im gﬁ:zﬁg GieBereime-~

. chaniker/GleBereimachanikerin dauert dreieinhalb Jahre.

Es kann zwischen aa: _...uo::o:e:uc:

1. Handformgus,

2. Maschinenformgu8 und

3. Druck- und KokdllenguB

gewdhit werden.

(2) Die Ausbildung im ?azﬁc:nuaoa Verfahrens-
mechaniker/Verfahrensmechanikerin in der Hitten- und
Halhzeugindustrie dauert dreieinhalb Jahre. Es kann
zwischen den Fachrichtungen

1. Eisen- und Stahl-Mstallurgle,
2. Stahl-Umformung,

3. Nichteisen-Metallurgis und
4, z,n:no.«osaoﬁ_.caagc:c
gewahit werden.

(3) Auszubildende, denen der Beauch eines nach lan-
desrechtiichen Vorschriften eingefihrten schulischen
Berufsgrundbildungsjahres nach einer Varordnung gemas
§ 29 Abs. 1 des Berufsbildungsgesetzes als erstes Jahr
der Berufsausbildung anzurechnen ist, beginnen die
betrisbliche Ausblldung im zweiten Ausbildungsjahr. -~

T vemunoet am 3. Jun 1997 (BGEL t 8. 1260)

..mu

Berufsfeldbreite Grundbildung
und Zielsetzung der Berufsausbildung

(1) Die Ausbildung im ersten Ausbildungsjahr vermitteit
eine berufsfeldbreite Grundbildung, wenn die betriebliche
Ausbitdung nach dieser Verardnung und die Ausbildung in
der Berufsschule nach den landesrechtiichen Varschriften
(ber das Berufsgrundbildungsiahr erfolgen.

(2) Die in dleser Verordnung genannten Fertigkeiten

. und Kenntnisse soflen so vermitteit werden, daf der Aus-

zubilkdende zur Ausibung einer qualifizierten beruflichen
.qwzoxoz~3m5:wa8md Abs. 2 des Benufsbildungs-
gesetzes befihigt wird, die insbesonders selbstindiges
Planen, Durchfthren und Kontrolfieren einschliet. Die
Vermittiung orientiert sich an den Anforderungen des
Berufs mit der jewelligen Fachrichtung. Die in Satz 1
beschriebene Befliihigung ist auch in den Prifungen nach
den §§ 9, 10 und 11 nachzuweisen.

. W &
Ausbildungsberufsbild
fiir den GieBereimechaniker/
fir die GieBereimechanikerin

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens
die folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:

1. Berufsblldung, Arbeits- und Tarifrecht,

2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
3. Sicherheit und Gesundheitsschutz bel der Arbett,

' 4. Umweitschutz,

5. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen
Unterlagen,

6. Unterscheiden und Zuordnen von Werk- und Hilfs-
gtoffen,

7. Planen van Arbeitsabliufen sowie Kontrollieren und
Baurteilen der Ergebnisse,

8. Prilfen, AnreiSien und Kennzeichnen,

9. Handhaben und Warten von Arbeits- und Betrigbs-
mitteln,

10. Ausrichten und mnu::a: <o= Waerkzeugen und Werk-

stiicken, .
11. manuelles Spanen,
12. maschinelles Spanen,
13. ._.mos:a:. Umformen,
14. Figen,
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15. Grundtechniken des Formens, m.u:_:o_noam und
Gieflens,

16, Schmelzschweiflen, thermisches Trennen,

17. Einsetzen von Modelleinrchtungen oau_. Dauer-
forman,

18. Anwenden von Gief3systemen,

©19. Herstellen von Gufistlcken,

20. Beeinflussen chemischer Vorginge,

21. Schmelzen und Warmhaiten,

22, metallische Werkstoffe, Wirmebehandlung,
23. Werkstotfprifung.

(2) Gegenstand der Berufsausbildung in den Fachrich-
tungen sind mindestens die folgenden Fertigkeiten und
Kenntnisse:

1. Inder Fachrichtung Handformgu8:
2) Einsstzen von Formstotfen fr Formen und Kerne,
b) manuelle Formfertigung,

¢) Hersteilon von Kemen,

d) maschinelle Formfertigung,

¢) GleBen,

) GuBkontrofle, Fehlererkennung und Fehlarvermel-

dung,

¢) Informationsverarbeitung,

h) Produktionssteuerung, .

. ) Transportieren, _booa und Sichem,

k) Instandhaltung,

) Qualtitssicherung;

- 2. Inder Fachrichtung Maschinenformgus:
8) Aufbauen und Prifen von Pneumatik- und Hydrau- .

likschattungen sowle elektrotechnischen Komgo-
nentsn der m.acoasnaoo::_x.

b) Einsstzenvon Formstoften for Formenund xa..ao
¢} manuelle Formfertigung,

d) Formfertigung mit Maschinen und Anlagen,

o) maschineile Kemformfertigung,

) Bediensn von Produktionsanlagen und i:.._og_?
gen,

g) GuBkontrolle, Fehlererkennung und Fehlervermei-
dung, )

h} Informationsverarbeitung,

) Produktionssteuerung,

K) Transportieren, Lagern und Sichem,

_v __—mg_e—ﬁ_?h_n.

m) Qualititssicherung;

3. in der Fachrchtung Druck- und Kokillengus:

a) Aufbauen und Pritfen von Pneumatik- und Hydrau- _
likschattungen sowie elektrotechnischen Kompo-
nenten der Steuerungstachnik,

b) Herstellen von GuBsticken in Kokitlen und o..:ox
gieBmaschinen, *

¢) Bedienen von Produktionsaniagen und -einrichtun-
gen, )

) Guikontroile, mazsaasgczo und Fehlervermer-
dung. '

e) informationsverarbeitung,
" 0 Produkiionssteuerung,

9) Transportieren, Lagern und Sichern,
"1 Instandhaltung, '

i) Quatitatssicherung.

§5
Ausbildungsberufsbild
fir den Verfahrensmechaniker/
fir die Verfahrensmechanikerin
in der Hitten- und Halbzeugindustrie

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens
a_o folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:

1. Berutsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,

2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
. 3, Sicherheit und Gesundhsitsschutz bel der Arbeit,

4. Umweltschutz,

5. Lesen, ?SSqS::amB.&Sé:?aggS
Untertagen,

6. Unterscheiden und N:oa_:o: von Werk- und Hiifs- -
stoffen,,

7. Planen von Arbeitsabliufen sowle Kontrolieren und .
Beurteilen der Ergebnisse, ’

8. Prlfen, Anreien und Kennzeichnen,

9. Handhaben und Warten von Arbelts- und Bstriebs-
mittein,

10. Ausrichten und Spannen von Werkzeugen und So«x-
stlicken, .

11. manuelles Spanen,
12. maschinelles Spanen,
13. Trennen, Umformen,

- 14, Flgen,

15. Grundtechniken der Metaliurgie und der cio:::.._a
18. SchmeizschweiBen, thermisches Trennen,

17. metallische Warkstofle, Wiamebehandiung,

18. Werkstoffprifung,

19. Beeinflussen chemischer Vorgange,

20. Informationsverarbeitung,

- 21, Aufbauen und Prifen von Pneumatik- und Hydraulik-

schaltungen sowie elektrotachnischen Kemponenten
der Steusrungstechnik,

22. Instandhaltung.
(2) Gegenstand der Berufsausbildung in den Fachrich-

tungen sind mindestens die ao_naanoa Fertigkaiten und
Kenntnisse:

1. inder Fachrichtung Eisen- und mﬁsrzaa__:a_e
a) Produktionssteusrung,
b) PiozeSsteuerung,
€) Aufbereitung und Lagerung der Einaatzstoffe,
d} Produktionsverfahren und -aniagen,
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@) Urformen, . §8
0 Instandhaltung von Produktionsaniagen, Berichtsheft

g) Transportieren, Lagem und Sichem, Der Auszubildende hat ein Berichtsheft in Form eines
litdtssicherung; Ausbildungsnachweises zu fihren, thm ist Gelegenheit zu

E Qualta .u_ mmm:_ Umfermung: ‘geben, das Berichtsheft wihrend der Ausbildungszeit zu

2. inder Fachrichtung Stahl-Umfcrmung: fishren. Der Ausbildende hat das Berichtsheft regelmaig

a) Produktionssteuerung, durchzusehen.
b) Prozefisteuerung, . —.
¢) Vorbereitung und Lagerung des Vormaterials, §9
d) Fertigungsverfahren, Werkzeuge und Fertigungs- Zwischenpriltung
anlagen, {1) Zur Ermittiung des Ausbildungsstandes ist eine Zwi-

schenpriifung durchzufihren. Sie soll vor dem Ende des
zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

{2) Dia Zwischenpritfung erstreckt sich fOr den GieBerei-
mechaniker/die GieBereimechanikerin auf die in Anlage 1
Abschnitt | und Abschnitt Il laufende Nummer 1 bis 4
Buchstabe 2 bis d, fir den Verfahrensmechaniker/die
Verfahrensmechanikerin in der Hitten- und Halbzeug-
industrie auf die in Anlage 2 Abschnitt | und Abschnitt Il
laufende Nummer 1 bis 5 und 7 Buchstabe a und b auf-
gefiihrten Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im
Berufsschulunterricht entsprechend den Rahmenlehr-
planen zu vermitteinden Lehrstoff, soweit er fir die
Berufsausbildung wesentlich ist.

@) Erzeugnisse und Qualitdt,
f) Instandhaitung von Fertigungsanlagen,
g) Transportierer, Lagem und Sichem,
h) Qualititssicherung;
3. inder Fachrichtung Nichteisen-Metaliurgie:
a) Produktionssteuerung,
b) ProzeBsteusrung,
¢} Aufbereitung und Lagerung der Einsatzstoffe,
d) Produktionsverfahren und -anlagen,
&) Urformen,
) Instandhaltung von Produktionsanlagen,
g) Transportieren, Lagem und Sichem,
h) Qualitatssicherung; .
in der Fachrichtung Nichtelsenmetall-Umformung:
8) Produktionssteuerung,
b). ProzeBsteuerung,
) Vorbereitung und Lagerung des Vormaterials, 1. im Ausbildungsberut GieBereimechaniker/GleBerel-

mechanikerin:
e und Fertigungs- -

9 Mscﬂwuhaﬁamrg. Werkzsuge | guns @) in hdchstens vier Stunden ein Werkstick m:i”.

Quatits ’ tigen, insbesondere durch manuslles und maschi-
&) Erzeugnisse und t. nelles Spanen, Trennen und. Umformen, Flgen,
9 Instandhaltung von Fertigungsaniagen, SchmelzschweiBen und thermisches Trennen ein-
@) Transportieren, Lagem und Sicherm, schiieflich Planen, Vorbereiten des Arbeitsablaufes
h) Qualitatssicherung. .

und Kontrollleren der Arbeitsergebnisse,
b) in hdchstens drel Stunden ein GuBstiick herstel-
§6 len durch Einsetzen einer Modelleinrichtung oder
Dauerform und des dazugehdrenden Gledsystems

einschileBlich Planen, Vorbereiten des Arbeits-

Stunden im Ausbildungsberuf GieSereimechaniker/Gle-.
Bersimechanikerin zwei Prifungssticke und im Ausbil-
dungsbens! Varfahrensmechaniker/Verfahrensmechani-

" kerin In der Hiitten- und Haibzeugifidustrie ein Prifungs-
stiick anfertigen. Hiertr kommen Insbesandere in Be-
tracht: ’

»

Ausbildungsrahmenplan

(3} Der Prifiing sofl in insgesamt héchstens sieben

Die Fertigkeiten und Kenntnisse nach § 4 sollen nach
den in der Anlage 1 und die In § 5 genannten Fertigkeiten o
und Kenntnisse nach den in der Anlage 2 fir die beruftiche
Grundbildung und fiir die berufiiche Fachbildung enthalte-
nen Anleitungen zur sachlichen und zeitiichen Gliederung
der Berufsausbildung {Ausbildungsrahmenplan) vermittelt
werden. Eine von den Ausbildungsrahmenglinen inner-
halb der berufichen Grundbildung und innerhalb der
beruflichen Fachbildung abweichende sachfiche und zeit-
liche Glisdérung der Ausbildungsinhalte ist insbesondere
zullissig, soweit betriebspraktische SBesonderheiten die
Abweichurg erfordem., o=

ablaufes und Kontrollieren dar Arbeftsargebnisse;

im Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker/Verfah-
rensmechanikerin in der Hitten- und Halbzeugindu-
strie: )

Bearbeiten und Montieren von Bauteilen aus Metallen
zu einem funktionsfhigen Prifungsstick, insbeson-
dere durch Planen des Arbeitsablaufes, manueiles
Spanen, Bohren, Biegen, Herstallen von Schraub- und

- Rohrverbindungen und Kontroliteren der Ergebnisse.

{4) Der Prifiing soll in insgesamt héchstens 180 ZE:E:
Aufgaben, die sich auf praxisbézogene Fille beziehen

. sollen, insbesonders aus foigenden Gebieten schriftlich
§7 . Bsen: .

Ausbildungspian . W

Dar Ausbildende hat unter Zugrundelegung des .>cm.
bildungsrahmenplanes flir den Auszubildenden einen

Ausbildungsplan zu erstellen. :

im Ausbildungsberuf GieSereimechaniker/GieBerei-

machanikerin:

a) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei def Aot
Umweitschutz,
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b} Leser und Anwenden von technischen Unteriagen,

c) Eigenschaften und Verwendung von Wark- und
Hilfsstoffen, '

d) manuelles und maschinelles Spanen,
@) Trennen und Figen,

f). Grundtachniken das Formans, Schmelzens und
Gieflens,

g} Prifen von Lingen, Winkeln, Formen und Ober-
fidichan,

h) Ermittein und Berechnen von technischen Oaten fir ~°
die GuBistickherstellung;

. im Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker/Verfah-

N

rensmechanikerin in der Hitten- und Halbzeugindu- 2

strie: : v

a) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
Umweltschutz,

b) Lesen und Anwendan von technischen Unteriagen,

c) Eigenschaften und Verwendung von Werk~ und
Hilfsstoffen, - )

d) manuelles und maschinelies Spanen,

€) Trennen und Fiigen,

0. Grundiagen der Metallurgie und der Umformung,
@) Wirmebehandiung,

h) Werkstoffpriifung,

i} Informationsverarbeitung,

k) technische Berechnungen.

{5) Die in Absatz 4 genannte Priifungsdauer kann ing-
besondere unterschritten werden, soweit die schriftiiche
Priifung in programmierter Form durchgefUhrt wird,

§10

AbschluBpritfung fiir den Ausbildungsberut
GieBereimechaniker/GleBereimechanikerin

(1) Die Abschiufprifung erstreckt sich auf die in der
Anlage 1 aufgsfihrten Fertigkeiten und Kenntnisse sowle
aut den im Berufsschulunterricht vermiitelten Lehrstof?,
soweit er f0r die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Der Priifling soll in der praktischen Prifung in insge-
samt hchstens 14 Stunden ein Prilfungsstiick anfertigen
und in der Fachrichtung Handformgu8 zwel Arbeitspro-
ben, in der Fachrichtung Maschinenformguf und in der 3+
Fachrichtung Druck- und Kokillengus jeweils drei Arbeits-
proben durchfdhren, Dem Prifling ist vor der Prifung
Gelegenheit zu geben, die Anlagen, an denen er geprift
wird, in einem angemessenen Zeitraum kennenzulernen.
Als Prifungsstilck und Arbeitsproben kommen insbeson-
dereg in Betracht:

1. in der Fachrichtung HandformguB:
a) ais Prifungsstiick:

in hiichstens zehn Stunden eine mehrteilige Form
nach Zeichnung und mit Modelleindehtung sowie
die dazugehdrenden Keme von Mand herstellen,
giefifertig machen, unter Beachten der erforders~ -
lichen Schutzmafnahmen abgieSen und ausiseren,
wobei Losteile und erforderiichenfalls Ballen be-
riickgichtigt werden sollen, einschiieflich Planen,
Vorbereiten des Arbaitsablaufes und Kontrollieren
der Ergebnisss,

b) als Arbeitsproben:

3a) in hochstens ainer Stunde verschiedane typi-
sche GuBfehler an GuBstiicken aus Gblichen
Werkstoffen feststeilen sowie Fehlerursachen
-und Mafinahmen zur Vermeidung von Guf-
fenlern aufzeigen und dokumentieren,

bb} in hichstens drai Stunden eine bereitgestelite,
mehrtailige Form mit mehreren Kernen giés-
fertig machen,

Dabei sollen das Prifungsstiick-mit mo ‘vom Hundert
und die Arbeitsproben zusammen mit 40 vormn Hundert
gewichtet warden;

in der Fachrichtung MaschinenformguB:
a) als Prifungsstdck:

in hichstens finf Stunden Planen, Vorbereiten und
Durchfiihren von Instandsetzungsarbeiten, ingbe-
sondere durch Umformen, Figen und Montieran,
einschlieBlich Prifen und Einstellen der Funktion,

b) als Arbeitsproben:

aa) in hdchstens einer Stunde verschiedene typ-
sche GuBfehler an GuBstiicken aus Gblichen
Werkstoffen feststellen sowie Fehlerursachen
und MaBnahmen zur Vermeidung von GuS-
fehlem aufzeigen und dokumentieren,

bb) in hchstens sechs Stunden eine Modellsin-
richtung aufrlisten, zwei gleiche Formen ein-
schileBlich der Keme maschinell herstellen,
sine dieser Formen gieBfertig machen, unter
Beachtung der erforderiichen SchutzmaBnah-
men abgieSen und vorgegebene Qualithts-
sicherungsmaBnahmen  durchfihren  ein-
schiieBlich Planen, Vorbersiten des Arheits-
ablaufes und Kontrollieran der Ergebnissa,

cc) in hchstens zwei Stunden Fehler und Stérun-
gen in einer Pneumatik- oder Hydraulikschal-
tung eingrenzen, bestimmen und behsben:
Stérungen in slektrotechniachen Komponentan
eingrenzen.

Dabei sollen des Prifungsstiick mit 20 vom Hundert
und die Arbeitspraben zusammen mit 80 vom Hundert
gewichtet werden:

in der Fachrichtung Druck- und Kokillenguf:
a) als Priifungsstiick:

in hdchstens finf Stunden Planen, Vorbereiten und-
Ourchflhren von Instandsstzungsarbsiten, insbe-

sondare durch Umformen, Fligen und Montieren,

einschiieBlich Prilfen und Einstellen der Funktion,

b) als Arbeitsproben: -

aa) in hchstens einer Stunde verschiedene typi-
sche GuBfehlar an GuBstiicken aus Gblichen
Warkstoffen feststellan sowie Fahlerursachen
und Mafnehmen zur Vermeidung von GuB-
fehiem aufzeigen und dokumentieren,

bb}) in hdchstens zwei Stunden Fehler und Stdrun-
gen in einer Pneumatik- oder Hydraulikschal-
tung eingranzen, bestimmen und beheben:
m.aaznoa in elektrotachnischen Komponenten

- singrenzen,
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cc) in hochstens sechs Stunden GuBstiicke in
Dauerformen herstellen. Dabei ist sine Dauer-
form nach Unterlagen mit allen bendtgten Ein-
zelteilen betriebsfertig aufzubauen, die Gief3-
anlage nach Plan einzurichten und in Betrieb
zu nehmen. Die.Abldufe sollen {berwacht, die
Abgusse Ubarprift, notwendige Korrekturen

vorgenommen und vorgegebene Qualitits- |

sicherungsmafnahmaen durchgefihrt werden.
Dabei soll das Prifungsstick mit 20 vom Hundert und

die Arbeitsproben zusammen mit 80 vom Hundert’

gewichtet werden,
(3) Der Prifiing soll in der schriftiichen Prilfung in den
Priffungsbersichen  Gufistlckhaersteliung, Technische
Kommunikation sowie Wirtschafts- und Sozialkunde
geprift werden. In den Prlfungsbereichen GuBstlck-
hersteilung sowie Tachnische Kemmunikation sind Ins-
besondere durch Verknipfung informationstechnischer,
technologischer und mathematischer Fragestellungen
fachliche Sachverhalte zu analysieren, zu bewerten und
geeignete L3sungswege darzusteilen. Es kommen Auf-
gaben, die sich auf praxisbezogene Fille der jeweiligen
Fachrichtung beziehen sollen, _:auoao:nos aus folgen-
- den Gebieten in Betracht:
1. im PrOfungsbereich Gustiickherstellung:
a) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
Umweltschutz,
" ) Eigenschatten und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen, Werkstoffprifung,
¢) Verfahren; Werkzeuge, Maschinen und Anlagen der
GuBstlckhersteilung,
d) Einsatzvon Modelleinrichtungen und Dauerformen,
) Anwenden van GieBsystemen,
) manuelle und maschinelle Kem- und Formherstel-
lung,
g) Schmelztechnik, GieBtechnik,
h) RohguBnachbehandlung,
- 1) GuBkontrolle, Fehlererkennung und Fehlesvermel-
dung,
%) Steuerungstechnik,
) Instandhaltung;
2. Im Prafungsbereich Technische Kommunikation:
a) Ergtellen von v_m:::n.ucns.._mmo? -
b} Planen und Steuern van Arbeits- und Bewegungs-
abliufen,
¢) Informationstechnik,
d) Produktionssteuerung, Transport und Lagerung,
e) Qualitiitssicherung und -systeme;
3. imPriifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde:

aligemeine wirtschattiiche und gesellschaitiiche Zu-.

‘sammerhinge der Berufs-und Arbeitswelt.
(4) Fir die schriftiiche Priifung ist von folgenden zeit-

lichan Héchstwerten auszugehen:
1. im Prufungsbereich

Gufstickhersteliung 180 Minuten,
2. im Prisfungsberaich

Technische Kommunikation

120 Minuten,

3. im Prufungsoereich
Wirtschafts- und Soziatkunde 60 Minuten.

{5) Die in Absatz 4 genannte Priifungsdauer kann ins-

besondere unterschritten werden, soweit die schriftliche
Pritfung in programmierter Form durchgefihrt wird,

(8) Die schriftliche Priifung ist auf Antrag des Priflings

oder nach Ermessen des Prifungsausschusses in einzel-
nen Prifungsbereichen durch eine miindliche Priifung zu
ergdnzen, wenn diese fir das Bestehen der Priifung den
Ausschlag geben kann, Die schriftliche Prifung hat
gegendber der mdndlichen das doppeite Gewicht,

(7} Innerhalb der schriftlichen Priifung haben die Prii-
fungsbereiche GuBstiickhersteliung und Technische
Kommunikation gegeniber dem Prifungsbereich Wirt-
schafts- und Sozialkunde jeweils das doppeite Gewicht, .

{8) Dle Pritung ist bestanden, wenn jewels in der prak-

tischen und schrifiichen Prlifung sowie innerhald der
schriftlichen Prifung im Prifungsbereich Gufistlckher-
steliung mindestens ausreichende Leistungen erbracht
sind.

§11

AbschluBprifung flir'den Ausbildungsberuf
Verfahrenamechaniker/Verfahrensmechanikerin
in der Hattan- und Halbzeugindustrie

(1) Die Prifung erstreckt sich auf die in der Anlage 2 auf-
gefidhrten Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im

Berufsschulunterricht vermitteiten Lehrstoff, soweit er fir .

die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Der Priffiing soll in der praktischen v.aann in ins-
gesamt hachstens 13 Stunden ein Prifungsstlck anferti-

gen und unter Berlicksichtigung der Fachrichtung eine -

Arbeitsprobe durchflhren. Dem Prifling ist vor der Pri-
fung Gelegenheit zu geben, die Anlagen, an denen er

gepriift wird, in einem angemessenen Zeitraum kennen-
- zulernen. Als Prifungsstick und Arbeltsprobe kommen

insbesondere in Betracht:
1. als Prifungsstick:

in hiichstens steben Stunden Planen und Durchftihren
von Instandhaltungsarbeiten, insbesondere durch
Figen und Montieren von pneumatischen und elektro-
technischen Bautellen; Elngrenzen, Bestimmen und
Beheben von Fehlern und Stdrungen in einer Pneu-

matik- oder Hydraulikschaitung; Dokumentieren der’

Ergebnisse,
2. m_q?do.ﬁuauou

in hichstens sechs Stunden eine oder mehrera Auf-
gaben aus einem ProduktionsprozeB, einem Pro-

duktions- oder einem Fertigungsverfahren seines

Ausbildungsbetriebes i5sen. Die Arbaitsprobe soll
das Planen oder Vorbereiten, das Durchfilhren, das

Steuem sowle das Kontroilieren enthaltan unter 8e-

ricksichtigung der Produktions- und’ ProzeSsteue-
rung, der Produktions- und Fertigungsanlagen sowie
der Qualitatssicherung.

Das Prifungsstick soll mit 40 vom Hundert und die
Arbeitsprobe mit 60 vom Hundert gewichtet werden,

(3) Der Prifiing soll in der schriftlichen Prifung in den
Prilfungsberaichen Produktionstechnik und Fertigungs-
verfahren, Instandhaltung, Qualititssicherung und -syste-
me, Technische Kommunikation sowie Wirtschafts- und

2. im Prifungsbereich Instandhaitung: -
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Sozialkunde geprift werden, in den Prifungsbereichen
Produktionstechnik und Fertigungsverfahren, Instandhai-
tung, Qualitatssicherung und -systeme sowie Technische
Kommunikation sind insbesondere durch Verknipfung
infarmationstechnischer, technologischer und mathema-
tischer Fragestellungen fachliche Sachverhalte' zu ana-
lysieren, zu bewerten und geeignete Lasungswege dar-
zustellen, Es kommen Aufgaben, die sich auf praxisbezo-
gene Fille der jeweiligen Fachrichturig beziehen sollen,
insbesondera aus folgenden Gebieten in Betracht:
1. im Prifungsbereicti Produktionstechnik und Ferti-

mcanméamzas

a) inder mmo_,.:nsz._:u m_«oa- und Stahi-Metallurgie:

aa) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der
Arbeit, Umweitschutz,

bb) Vorbereitung und Aufbereitung der Einsatz-
stoffe,

cc) Metallurgische Verfahren, Anlagen und Pro~
dukte,

dd) GleBverfahren, -einrichtungen und Produkte,

ee) Produktionssteusrung, Transport und Lage-
rung;

b) in der Fachrichtung Stahl-Umformung:

aa) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der
Arbeit, Umwaltschutz,

- bb) Fertigungsverfahren, zmua:_:o:. Anlagen und
Werkzeuge,
cc) Erzeugnisse der Stahlumformung,

dd) Oberfilchenverediung und Weiterverarbeitung
der Umformerzeugnisse,

es) Produktionssteuerung, Transport und _hno.
rung;

¢) inder Fachrichtung Nichteisen-Metallurgle: -

ag) Sicherheit und Gesundheitsschutz bel der
Arbeit, Umweltschutz,

us Vorbereitung und Aufbereitung der worc:am_‘
rohstoffe,

cc) Metaliurgische <n1m_._3= Anlagen und Pro-
- dukte, .

dd) GleBverfahren, é:aowg.! und Produkte,

ee) ?oac.&a:ﬁﬁ:o&:u. Transport und Lage-
rung;

d) inder Fachrichtung Z_n:.noagaaﬁrca*oadczn.

aa) Sicherheit und mouc:a:a:uuozcﬁ bel der
Arbeit; Umweitschutz,

bb) Fertigungsverfahren, Maschinen, Anlagen und
Werkzeuge,

cc) Erzeugnisse der Nichteisenmstall-Umformung,

dd) Oberfidchenverediung und Weiterverarbeitung
" der Umformerzeugnisse,

o) Produktionssteusrung, ._.B:m_uo: und Lage-
rung;

8) MaBnahmen der instandhaltung durch Inspektion,
Wartung und Instandsetzung,

b) Aufbau und Funktion von Pneumatik- und Hydrau-
. likschaltungen sowie elektrotechnischen Kampo-
nenten der Steuerungstechnik;

3. im Prifungsbdersich Qualititssicherung und - -systeme:

a) Produktfenler, o:m__~n~u3m.,x3w_o und Qualitits.
nofmen,

b) Qualititspriifung und ooxcao_.zuzo:.

¢} MaBnahmen zur Fehlervermeidung und Qualitats-
sicherung; )

4. im Prifungsbereich Technische Kommunikation:

a) Lesen und Anfertigen von Technischen Zeichnun-
gen, Schaitplinen, Ablaufplinen, FluBplinen, Be-
triesberichten und Produktionsprotokallen,

b) Aufzeichnen und Auswerten von MeBwerten, Stati-
" stiken und Dragrammen,

¢} MaBnahmen und Gerite zum Erfassen, Aufzeich-
nen, Verarbeiten und Waeiterleiten ven Informatio-
nen und Daten 2ur 13&:58:83:!:3 und
-Uberwachung;

5. im Prifungsberaich Wirtschafts- und Sozialkunde:

aligemeine wirtschaftliche und geselischaftiiche Zu-
sammenhiinge der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) FUr die schriftiiche Prifung ist von foigenden Nox.

fichen Hichstwerten auszugehen:
1. ImvPrifungsbereich Produktions-
technik und Fertigungsverfahren 120 Minyten,
2. Im Pritfungsbereich Instandhaltung 45 Minuten,
3. im Prifungsbereich Qualitatssiche-
- rung und -systeme 45 Minuten,
4. im PrGfungsbereich Technische
Kommunikation €0 Minuten,
§. Im Prifungsbereich Wirtschafts-
und Sozialkunde 80 Minuten.

" {5) Die in Absatz 4 genannte Priffungsdauer kann ins-
besondere unterschritten werden, soweit die schrifiliche
Priifungin programmierter Form durchgefthrt i_a

(6) Die schriftiiche Prfung ist auf Antrag des v&:ﬁo«
oder nach Ermessen des Prifungsausschusses in einzel-

- nen PrOfungsbereichen durch eine mOndfiche Prifung zu

ergnzen, wenn diese fir das Bestshen der Priffung den
Ausschiag geben kann, Die schriftiiche Prifung hat.
gegendber der mindlichen das doppelte Gewicht.

{7) Innerhalb der schriftlichen Prifung ist der Prifungs-
bereich Produktionstechnik und Fertigungsverfahren mit
30 vomn Hundert, der Prifungsbereich Instandhaltung mit
15 vom Hundert, der Prifungsbersich Qualitatasicherung
und Werkstoffpriifung mit 15 vom Hundert, der Prifungs-
bereich Technische Kommunikation mit 20 vom Hundert
" und der Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde
mit 20 vont Hundert zu gewichten,

(8) Die Prifung ist bestanden, wenn jeweils in der nax

-~ tischen und schriftlichen Prifung im gewogenen Durch-

schnitt der Priifungsbereichs Produktionstachnik und Fec-
tigungsverfahren sowie Instandhaltung mindestens aus-
reichende Leistungen erbracht sind. Bei der Ermittiung

" des gawogenen Durchschnitts sind die Prifungsbersichs

Produktionstéchnik und Fertigungaverfahren sowie in-
standhaltung im Verhaitnis 2 zu 1 zu gewichten.



