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Verordnung
uber die Berufsausbildung
zum Verfahrenstechnologen Metall
und zur Verfahrenstechnologin Metall
(Metallverfahrenstechnologenausbildungsverordnung -
MVTAusbV)

Vom 4. Dezember 2017
(abgedruckt im Bundesgesetzblatt Teil | S. 3834 vom 7. Dezember 2017)

Aufgrund des § 4 Absatz 1 des Berufsbildungsgesetzes, der zuletzt durch Artikel 436
Nummer 1 der Verordnung vom 31. August 2015 (BGBI. | S. 1474) geandert worden ist,
verordnet das Bundesministerium flr Wirtschaft und Energie im Einvernehmen mit dem
Bundesministerium fur Bildung und Forschung:

Abschnitt 1

Gegenstand, Dauer und Gliederung der Berufsausbildung

§1

Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf des Verfahrenstechnologen Metall und der Verfahrenstechnologin
Metall wird nach § 4 Absatz 1 des Berufsbildungsgesetzes staatlich anerkannt.

§2

Dauer der Berufsausbildung

Die Berufsausbildung dauert dreieinhalb Jahre.

§3

Gegenstand der Berufsausbildung und Ausbildungsrahmenplan

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

(2) Die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
sollen so vermittelt werden, dass die Auszubildenden die berufliche Handlungsfahigkeit
nach § 1 Absatz 3 des Berufsbildungsgesetzes erlangen. Die berufliche Handlungsfahigkeit
schlieBt insbesondere selbststéndiges Planen, Durchfliihren und Kontrollieren ein.



§4
Struktur der Berufsausbildung, Ausbildungsberufsbild
(1) Die Berufsausbildung gliedert sich in:

1. fachrichtungstbergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten,

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

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

Die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten werden in Berufsbildpositionen als Teil des
Ausbildungsberufsbildes gebiindelt.
(2) Die Berufsbildpositionen der fachrichtungsibergreifenden berufsprofilgebenden Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sind:
1. Handhaben von Werk- und Hilfsstoffen,
. Handhaben und Warten von Arbeits- und Betriebsmitteln,
. Herstellen von Bauteilen und Baugruppen,
. Aufbauen und Anwenden von Steuerungs- und Regelungstechnik,
Anwenden von Logistik,
Steuern von Produktionsprozessen,
. Beeinflussen von chemischen Vorgangen,
. Anwenden von Warmebehandlungsverfahren,
. Prifen von Werkstoffen und

—

. Instandhalten von Produktionssystemen und Anlagen.
(3) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung Eisen- und Stahimetallurgie sind:

1. Aufbereiten und Lagern von Einsatzstoffen,

2. Durchflhren von metallurgischen Prozessen und

3. Urformen von Stahl.
(4) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung Stahlumformung sind:

1. Vorbereiten und Lagern von Vormaterialien sowie

2. Umformen von Stahl.

(5) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung Nichteisenmetallurgie sind:
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1. Aufbereiten und Lagern von Einsatzstoffen,

2. Durchfuhren von metallurgischen Prozessen und

3. Urformen von Nichteisenmetallen.

(6) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung Nichteisenmetallumformung sind:

1. Vorbereiten und Lagern von Vormaterialien und

2. Umformen von Nichteisenmetallen.

(7) Die Berufsbildpositionen der fachrichtungsibergreifenden, integrativ zu vermittelnden
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sind:

1. Berufsbildung sowie Arbeits- und Tarifrecht,

Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,

Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,

Umweltschutz,

ok~ D

Durchfihren von betrieblicher und technischer Kommunikation sowie Informationsver-
arbeitung,

Planen und Organisieren der Arbeit sowie
Durchflihren von qualitatssichernden MaBnahmen.

§5
Ausbildungsplan

Die Ausbildenden haben spéatestens zu Beginn der Ausbildung auf der Grundlage des Aus-
bildungsrahmenplans fir jeden Auszubildenden und fir jede Auszubildende einen Ausbil-
dungsplan zu erstellen.

Abschnitt 2

Abschlusspriifung

Unterabschnitt 1
Allgemeines

§6
Ziel, Aufteilung in zwei Teile und Zeitpunkt

(1) Durch die Abschlussprifung ist festzustellen, ob der Prifling die berufliche Handlungs-
fahigkeit erworben hat.

(2) Die Abschlussprifung besteht aus den Teilen 1 und 2.

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



Unterabschnitt 2
Teil 1 der Abschlussprifung

§7

Inhalt von Teil 1

Teil 1 der Abschlussprifung erstreckt sich auf

1.

2.

die im Ausbildungsrahmenplan fir die ersten 18 Ausbildungsmonate genannten Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungs-
rahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten entspricht.

§8

Prifungsbereich von Teil 1

(1) Teil 1 der Abschlussprufung findet im Prifungsbereich Metalltechnik statt.

(2) Im Prafungsbereich Metalltechnik soll der Prifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1
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10.
11.
12.
13.

. technische Unterlagen auszuwerten, technische Parameter zu bestimmen, Arbeitsab-

l&ufe zu planen und abzustimmen sowie Materialien und Werkzeuge zu disponieren,

. Bauteile durch maschinelles Bohren und manuelle Bearbeitung herzustellen sowie

manuell zu Baugruppen zu fligen,

. steuerungstechnische Baugruppen aufzubauen, zu prifen und in Betrieb zu nehmen,
. Vorschriften zur UnfallverhtGtung und Umweltschutzbestimmungen einzuhalten und die

Sicherheit von Betriebsmitteln zu beurteilen,

. PrUfverfahren und Prufmittel auszuwéhlen und anzuwenden,

. Arbeitsergebnisse zu prifen, zu beurteilen und zu dokumentieren,

. Werk- und Hilfsstoffe zu unterscheiden,

. MaBnahmen zum Arbeits-, Umwelt- und Gesundheitsschutz sowie zur Qualitatssiche-

rung zu erklaren,

. manuelle und maschinelle Fertigungsverfahren zu beschreiben sowie Flgeverfahren zu

unterscheiden,

technische Berechnungen durchzufthren,

Erzeugungs- und Warmebehandlungsverfahren fir Metalle zu unterscheiden,
Steuerungen und Regelungen zu unterscheiden sowie Schaltplane zu erganzen und
Instandhaltungsunterlagen auszuwerten.

(8) Fur den Nachweis nach Absatz 2 sind folgende Tatigkeiten zugrunde zu legen:

1.
2.

Anfertigen und Prifen einer mechanischen Baugruppe sowie
Errichten und Inbetriebnehmen einer elektropneumatischen Steuerung.

(4) Der Prifling soll ein Prifungsprodukt herstellen und mit praxisbezogenen Unterlagen
dokumentieren. Weiterhin soll er Aufgaben schriftlich bearbeiten.



(5) Die Prufungszeit betragt insgesamt achteinhalb Stunden. Davon entfallen auf die Her-
stellung des Prifungsprodukts und die Dokumentation sieben Stunden und auf die Bear-
beitung der schriftlichen Aufgaben 90 Minuten.

Unterabschnitt 3
Teil 2 der Abschlussprifung in der Fachrichtung Eisen- und Stahlmetallurgie

§9
Inhalt von Teil 2
(1) Teil 2 der Abschlussprifung erstreckt sich in der Fachrichtung Eisen- und Stahimetallur-
gie auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
sowie

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

(2) In Teil 2 der Abschlussprtifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits
Gegenstand von Teil 1 der Abschlussprifung waren, nur insoweit einbezogen werden, als
es fur die Feststellung der beruflichen Handlungsféahigkeit erforderlich ist.

§10

Priifungsbereiche von Teil 2
Teil 2 der Abschlussprufung findet in der Fachrichtung Eisen- und Stahimetallurgie in den
folgenden Prufungsbereichen statt:
1. Arbeitsauftrag,
2. Auftrags- und Fertigungsplanung,
3. Eisen- und stahlmetallurgische Prozesse sowie
4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

§ 11
Prifungsbereich Arbeitsauftrag
(1) Im Prafungsbereich Arbeitsauftrag soll der Prifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. Art und Umfang von Produktionsauftrdgen fur die Herstellung von Eisen- und Stahl-
werkstoffen abzustimmen,

2. Informationen flur das Herstellen von Produkten zu beschaffen, auszuwerten und zu
nutzen sowie sicherheitsrelevante Vorgaben zu beachten,

3. Auftragsabwicklungen unter Berlcksichtigung wirtschaftlicher und 6kologischer Ge-
sichtspunkte zu planen und mit vor- und nachgelagerten Bereichen abzustimmen sowie
Planungsunterlagen zu erstellen,



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

5. betriebliche Qualitdtssicherungssysteme anzuwenden und Ursachen von Qualitdtsman-
geln systematisch zu suchen, zu beseitigen und zu dokumentieren,

6. die Einsatzféhigkeit von Prifmitteln festzustellen, Prifplane und betriebliche Prufvor-
schriften anzuwenden sowie Prifergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren,

7. Arbeitsablaufe und Prozessdaten zu erlautern sowie Produkte an den nachgelagerten
Prozessschritt zu Gbergeben und

8. Instandhaltungserfordernisse festzustellen und notwendige MaBnahmen einzuleiten.

(2) Der Prifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfihren und mit praxisbezogenen Unterlagen
dokumentieren. Die Arbeitsaufgabe kann aus mehreren Teilaufgaben bestehen. Wéhrend der
Durchfihrung der Arbeitsaufgabe wird mit dem Prifling ein situatives Fachgesprach tber

die Arbeitsaufgabe gefuhrt. Das situative Fachgesprach kann aus mehreren Gesprachs-
phasen bestehen.

(3) Die Priifungszeit betragt insgesamt vier Stunden. Das situative Fachgesprach dauert
héchstens 30 Minuten.

§12
Priufungsbereich Auftrags- und Fertigungsplanung

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

1. Auftrage, Prozesse und Sachverhalte zu analysieren und technische Unterlagen auf
Vollsténdigkeit und Richtigkeit zu prifen und zu erganzen,

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

Prozesse und Fertigungsablaufe zu planen und zu bewerten sowie Warenstréme zu
erfassen und sicherzustellen,

4. Wérmebehandlungsverfahren anzuwenden und die Beeinflussung von chemischen Vor-
gangen auf Produkte und Umwelt zu beurteilen,

5. qualitatssichernde MaBnahmen durchzuflihren und technische Regelwerke, berufsbe-
zogene Vorschriften sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestimmungen anzu-
wenden und

6. InstandhaltungsmaBnahmen zu unterscheiden, zu planen und durchzuflhren.
(2) Der Prifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.
(3) Die Prifungszeit betragt 90 Minuten.

§13
Priufungsbereich Eisen- und stahlmetallurgische Prozesse

(1) Im Prifungsbereich Eisen- und stahimetallurgische Prozesse soll der Prifling nachwei-
sen, dass er in der Lage ist,
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1. Einsatzstoffe nach Eigenschaften zu unterscheiden,
2. \Verfahren und Anlagen fir metallurgische Prozesse zu unterscheiden,

3. metallurgische Produktionsprozesse zu erlautern und qualitatssichernde MaBnahmen
zu beschreiben,

4. Feuerfestmaterialien zu beurteilen und zu beschreiben,

5. gieBtechnische Vorgange zu erlautern, Fehler zu erkennen und MaBnahmen zur Fehler-
beseitigung zu beschreiben und

6. verfahrenstechnologische Berechnungen durchzufiihren.
(2) Der Prifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.
(3) Die Prufungszeit betragt 90 Minuten.

§ 14
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde

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

(2) Die Prufungsaufgaben muissen praxisbezogen sein. Der Prifling soll die Aufgaben
schriftlich bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

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

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

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

(2) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Prifungsleistungen wie folgt bewertet
worden sind:

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend*,
2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,ausreichend*,

3. im Prufungsbereich Arbeitsauftrag mit mindestens ,,ausreichend”,

4

in mindestens zwei weiteren Prifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,ausrei-
chend”“ und

5. in keinem Prifungsbereich von Teil 2 mit ,ungentgend®.
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(3) Auf Antrag des Pruflings ist die Prifung in einem der Prifungsbereiche ,Auftrags- und
Fertigungsplanung®, ,Eisen- und stahlmetallurgische Prozesse“ oder ,Wirtschafts- und
Sozialkunde® durch eine mundliche Prifung von etwa 15 Minuten zu ergénzen, wenn

1. der Prufungsbereich schlechter als mit ,,ausreichend” bewertet worden ist und

2. die mundliche Ergdnzungsprifung flr das Bestehen der Abschlussprifung den Aus-
schlag geben kann.

Bei der Ermittlung des Ergebnisses fir diesen Prifungsbereich sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der mundlichen Ergdnzungsprufung im Verhéltnis 2 : 1 zu gewichten.

Unterabschnitt 4
Teil 2 der Abschlussprifung in der Fachrichtung Stahlumformung

§ 16
Inhalt von Teil 2
(1) Teil 2 der Abschlussprufung erstreckt sich in der Fachrichtung Stahlumformung auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten
sowie

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

(2) In Teil 2 der Abschlussprifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits
Gegenstand von Teil 1 der Abschlussprifung waren, nur insoweit einbezogen werden, als
es flUr die Feststellung der beruflichen Handlungsfahigkeit erforderlich ist.

§ 17
Prifungsbereiche von Teil 2

Teil 2 der Abschlussprifung findet in der Fachrichtung Stahlumformung in den folgenden
Prufungsbereichen statt:

1. Arbeitsauftrag,

2. Auftrags- und Fertigungsplanung,
3. Stahlumformprozesse sowie

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

§ 18
Prifungsbereich Arbeitsauftrag

(1) Im Prafungsbereich Arbeitsauftrag soll der Prifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. Art und Umfang von Produktionsauftrédgen fur die Herstellung von Halbzeugen abzu-
stimmen,
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2. Informationen flur das Herstellen von Produkten zu beschaffen, auszuwerten und zu
nutzen sowie sicherheitsrelevante Vorgaben zu beachten,

3. Auftragsabwicklungen unter Berlcksichtigung wirtschaftlicher und 6kologischer Ge-
sichtspunkte zu planen und mit vor- und nachgelagerten Bereichen abzustimmen sowie
Planungsunterlagen zu erstellen,

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

5. betriebliche Qualitatssicherungssysteme anzuwenden und Ursachen von Qualitdtsman-
geln systematisch zu suchen, zu beseitigen und zu dokumentieren,

6. die Einsatzfahigkeit von Prufmitteln festzustellen, Prifplane und betriebliche Priufvor-
schriften anzuwenden sowie Priufergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren,

7. Arbeitsablaufe und Prozessdaten zu erlautern sowie Produkte an den nachgelagerten
Prozessschritt zu Ubergeben und

8. Instandhaltungserfordernisse festzustellen und notwendige MaBnahmen einzuleiten.

(2) Der Prufling soll eine Arbeitsaufgabe durchfihren und mit praxisbezogenen Unterlagen
dokumentieren. Die Arbeitsaufgabe kann aus mehreren Teilaufgaben bestehen. Wahrend der
Durchfihrung der Arbeitsaufgabe wird mit dem PrUfling ein situatives Fachgesprach Uber die

Arbeitsaufgabe geflhrt. Das situative Fachgesprach kann aus mehreren Gesprachsphasen
bestehen.

(3) Die Priifungszeit betragt insgesamt vier Stunden. Das situative Fachgesprach dauert
héchstens 30 Minuten.

§19
Priufungsbereich Auftrags- und Fertigungsplanung

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

1. Auftrage, Prozesse und Sachverhalte zu analysieren und technische Unterlagen auf
Vollsténdigkeit und Richtigkeit zu prifen und zu erganzen,

Messwerte, Tabellen und Diagramme auszuwerten sowie Berechnungen durchzufthren,

Prozesse und Fertigungsablaufe zu planen und zu bewerten sowie Warenstréme zu
erfassen und sicherzustellen,

4. Warmebehandlungsverfahren anzuwenden und die Beeinflussung von chemischen Vor-
gangen auf Produkte und Umwelt zu beurteilen,

5. qualitatssichernde MaBnahmen durchzuflhren und technische Regelwerke, berufsbe-
zogene Vorschriften sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestimmungen anzu-
wenden und

6. InstandhaltungsmaBnahmen zu unterscheiden, zu planen und durchzufihren.
(2) Der Prufling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.
(3) Die Prufungszeit betragt 90 Minuten.

13



§ 20
Priifungsbereich Stahlumformprozesse

(1) Im Prufungsbereich Stahlumformprozesse soll der Prifling nachweisen, dass er in der
Lage ist,

1. Vormaterialien und Stahlumformverfahren zu unterscheiden,

2. Fehlerarten zu unterscheiden, Fehlerursachen zu benennen und MaBnahmen zur Feh-
lerbeseitigung zu erlautern,

Anlagen fir Stahlumformprozesse zu beschreiben,
Oberflachenbehandlungsprozesse zu unterscheiden,
Anlagen zur Temperaturflihrung zu unterscheiden,
Adjustageablaufe zu erklaren,

verfahrenstechnologische Berechnungen durchzufihren und

© N o 0 bk~

Werkstoff- und Gitenormen zu erlautern.
(2) Der Prufling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.
(3) Die Prifungszeit betragt 90 Minuten.

§ 21
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde

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

(2) Die PrUfungsaufgaben missen praxisbezogen sein. Der Prifling soll die Aufgaben
schriftlich bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

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

(1) Die Bewertungen der einzelnen Prifungsbereiche sind in der Fachrichtung Stahlumfor-
mung wie folgt zu gewichten:

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



(2) Die Abschlussprufung ist bestanden, wenn die Prifungsleistungen wie folgt bewertet
worden sind:

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,ausreichend*,
2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,ausreichend*,

3. im Prifungsbereich Arbeitsauftrag mit mindestens ,,ausreichend”,

4

in mindestens zwei weiteren Prifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,ausrei-
chend”“ und

5. in keinem Prufungsbereich von Teil 2 mit ,ungentigend”.
(8) Auf Antrag des Priflings ist die Prifung in einem der Prifungsbereiche ,Auftrags- und

Fertigungsplanung®, ,,Stahlumformprozesse” oder ,Wirtschafts- und Sozialkunde® durch
eine mundliche Prifung von etwa 15 Minuten zu ergénzen, wenn

1. der Prufungsbereich schlechter als mit ,,ausreichend” bewertet worden ist und

2. die mundliche Erganzungsprifung flr das Bestehen der Abschlussprifung den Aus-
schlag geben kann.

Bei der Ermittlung des Ergebnisses fur diesen Prifungsbereich sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der mindlichen Erganzungsprifung im Verhéltnis 2 : 1 zu gewichten.

Unterabschnitt 5
Teil 2 der Abschlussprifung in der Fachrichtung Nichteisenmetallurgie

§23
Inhalt von Teil 2
(1) Teil 2 der Abschlussprifung erstreckt sich in der Fachrichtung Nichteisenmetallurgie auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
sowie

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

(2) In Teil 2 der Abschlussprifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits
Gegenstand von Teil 1 der Abschlussprifung waren, nur insoweit einbezogen werden, als
es fur die Feststellung der beruflichen Handlungsféahigkeit erforderlich ist.

§24
Prifungsbereiche von Teil 2

Teil 2 der Abschlussprtfung findet in der Fachrichtung Nichteisenmetallurgie in den folgen-
den Prifungsbereichen statt:

1. Arbeitsauftrag,

2. Auftrags- und Fertigungsplanung,

3. Nichteisenmetallurgische Prozesse sowie
4. Wirtschafts- und Sozialkunde.
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§ 25
Prifungsbereich Arbeitsauftrag
(1) Im Prufungsbereich Arbeitsauftrag soll der Prifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. Art und Umfang von Produktionsauftrdgen fur die Herstellung von Nichteisenmetallen
abzustimmen,

2. Informationen fir das Herstellen von Produkten zu beschaffen, auszuwerten und zu
nutzen sowie sicherheitsrelevante Vorgaben zu beachten,

3. Auftragsabwicklungen unter Berlcksichtigung wirtschaftlicher und dkologischer Ge-
sichtspunkte zu planen und mit vor- und nachgelagerten Bereichen abzustimmen sowie
Planungsunterlagen zu erstellen,

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

5. betriebliche Qualitdtssicherungssysteme anzuwenden und Ursachen von Qualitdtsméan-
geln systematisch zu suchen, zu beseitigen und zu dokumentieren,

6. die Einsatzféhigkeit von Prifmitteln festzustellen, Prifplane und betriebliche Prufvor-
schriften anzuwenden sowie Prifergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren,

7. Arbeitsablaufe und Prozessdaten zu erlautern sowie Produkte an den nachgelagerten
Prozessschritt zu Gbergeben und

8. Instandhaltungserfordernisse festzustellen und notwendige MaBnahmen einzuleiten.

(2) Der Prufling soll eine Arbeitsaufgabe durchfihren und mit praxisbezogenen Unterlagen
dokumentieren. Die Arbeitsaufgabe kann aus mehreren Teilaufgaben bestehen. Wéhrend der
Durchflhrung der Arbeitsaufgabe wird mit dem Priifling ein situatives Fachgesprach Uber die

Arbeitsaufgabe geflihrt. Das situative Fachgesprach kann aus mehreren Gesprachsphasen
bestehen.

(3) Die Prifungszeit betragt insgesamt vier Stunden. Das situative Fachgesprach dauert
héchstens 30 Minuten.

§ 26
Priufungsbereich Auftrags- und Fertigungsplanung

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

1. Auftrage, Prozesse und Sachverhalte zu analysieren und technische Unterlagen auf
Vollstéandigkeit und Richtigkeit zu prifen und zu erganzen,

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

3. Prozesse und Fertigungsablaufe zu planen und zu bewerten sowie Warenstréme zu
erfassen und sicherzustellen,

4. Wérmebehandlungsverfahren anzuwenden und die Beeinflussung von chemischen Vor-
gangen auf Produkte und Umwelt zu beurteilen,

5. qualitatssichernde MaBnahmen durchzuflihren und technische Regelwerke sowie berufs-
bezogene Vorschriften sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestimmungen anzu-
wenden und
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6. InstandhaltungsmaBnahmen zu unterscheiden, zu planen und durchzufihren.
(2) Der Prufling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.
(3) Die Prufungszeit betragt 90 Minuten.

§ 27
Prifungsbereich Nichteisenmetallurgische Prozesse

(1) Im Prifungsbereich Nichteisenmetallurgische Prozesse soll der Prifling nachweisen,
dass er in der Lage ist,

1. Einsatzstoffe nach Eigenschaften zu unterscheiden,

2. Verfahren und Anlagen fir nichteisenmetallurgische Prozesse zu unterscheiden,
3. Metallgewinnung und Raffination zu beschreiben,
4

metallurgische Produktionsprozesse zu erlautern und qualitdtssichernde MaBnahmen
zu beschreiben,

o

Feuerfestmaterialien zu beurteilen und zu beschreiben,

6. gieBtechnische Vorgange zu erldutern, Fehler zu erkennen und MaBnahmen zur Fehler-
beseitigung zu beschreiben und

7. verfahrenstechnologische Berechnungen durchzufihren.
(2) Der Prifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.
(8) Die Prufungszeit betragt 90 Minuten.

§ 28
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde

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

(2) Die Prufungsaufgaben muissen praxisbezogen sein. Der Prifling soll die Aufgaben
schriftlich bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

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

(1) Die Bewertungen der einzelnen Prifungsbereiche sind in der Fachrichtung Nichteisen-
metallurgie wie folgt zu gewichten:

1. Metalltechnik mit 30 Prozent,
2. Arbeitsauftrag mit 40 Prozent,
3. Auftrags- und Fertigungsplanung mit 10 Prozent,
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4. Nichteisenmetallurgische Prozesse mit 10 Prozent sowie
5. Wirtschafts- und Sozialkunde mit 10 Prozent.
(2) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die Prifungsleistungen wie folgt bewertet
worden sind:

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend*,

2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend®,

3. im Prifungsbereich Arbeitsauftrag mit mindestens ,,ausreichend”,

4

in mindestens zwei weiteren Prifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,ausrei-
chend” und

5. in keinem Prifungsbereich von Teil 2 mit ,ungentgend®.
(3) Auf Antrag des Pruflings ist die Prifung in einem der Prifungsbereiche ,Auftrags- und

Fertigungsplanung®, ,Nichteisenmetallurgische Prozesse“ oder ,Wirtschafts- und Sozial-
kunde“ durch eine mundliche Prifung von etwa 15 Minuten zu ergédnzen, wenn

1. der Prifungsbereich schlechter als mit ,,ausreichend” bewertet worden ist und

2. die mundliche Ergdnzungsprifung flr das Bestehen der Abschlussprifung den Aus-
schlag geben kann.

Bei der Ermittlung des Ergebnisses fir diesen Prifungsbereich sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der mindlichen Ergdnzungsprifung im Verhéltnis 2 : 1 zu gewichten.

Unterabschnitt 6
Teil 2 der Abschlussprifung in der Fachrichtung Nichteisenmetallumformung

§ 30
Inhalt von Teil 2

(1) Teil 2 der Abschlussprifung erstreckt sich in der Fachrichtung Nichteisenmetallumfor-
mung auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten
sowie

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

(2) In Teil 2 der Abschlussprifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits
Gegenstand von Teil 1 der Abschlussprifung waren, nur insoweit einbezogen werden, als
es fUr die Feststellung der beruflichen Handlungsfahigkeit erforderlich ist.

§ 31
Prifungsbereiche von Teil 2

Teil 2 der Abschlussprifung findet in der Fachrichtung Nichteisenmetallumformung in den
folgenden Prifungsbereichen statt:
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Arbeitsauftrag,

Auftrags- und Fertigungsplanung,
Nichteisenmetallumformprozesse sowie
Wirtschafts- und Sozialkunde.

w0 Db~

§ 32
Prifungsbereich Arbeitsauftrag
(1) Im Prifungsbereich Arbeitsauftrag soll der Prifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. Art und Umfang von Produktionsauftrdgen fur die Herstellung von Halbzeugen abzu-
stimmen,

2. Informationen fir das Herstellen von Produkten zu beschaffen, auszuwerten und zu
nutzen sowie sicherheitsrelevante Vorgaben zu beachten,

3. Auftragsabwicklungen unter Berlcksichtigung wirtschaftlicher und 6kologischer Ge-
sichtspunkte zu planen und mit vor- und nachgelagerten Bereichen abzustimmen sowie
Planungsunterlagen zu erstellen,

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

5. betriebliche Qualitdtssicherungssysteme anzuwenden und Ursachen von Qualitatsman-
geln systematisch zu suchen, zu beseitigen und zu dokumentieren,

6. die Einsatzfahigkeit von Prufmitteln festzustellen, Prifpldne und betriebliche Priufvor-
schriften anzuwenden sowie Prifergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren,

7. Arbeitsablaufe und Prozessdaten zu erlautern sowie Produkte an den nachgelagerten
Prozessschritt zu Ubergeben und

8. Instandhaltungserfordernisse festzustellen und notwendige MaBnahmen einzuleiten.

(2) Der Prufling soll eine Arbeitsaufgabe durchfihren und mit praxisbezogenen Unterlagen
dokumentieren. Die Arbeitsaufgabe kann aus mehreren Teilaufgaben bestehen. Wéhrend der
Durchflihrung der Arbeitsaufgabe wird mit dem Priifling ein situatives Fachgespréach tber die

Arbeitsaufgabe gefiuhrt. Das situative Fachgesprach kann aus mehreren Gesprachsphasen
bestehen.

(3) Die Prufungszeit betragt insgesamt vier Stunden. Das situative Fachgesprach dauert
héchstens 30 Minuten.

§ 33
Priufungsbereich Auftrags- und Fertigungsplanung

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

1. Auftrage, Prozesse und Sachverhalte zu analysieren und technische Unterlagen auf
Vollsténdigkeit und Richtigkeit zu prifen und zu erganzen,
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2. Messwerte, Tabellen und Diagramme auszuwerten sowie Berechnungen durchzufihren,

Prozesse und Fertigungsablaufe zu planen und zu bewerten sowie Warenstréme zu
erfassen und sicherzustellen,

4. Warmebehandlungsverfahren anzuwenden und die Beeinflussung von chemischen Vor-
gangen auf Produkte und Umwelt zu beurteilen,

5. qualitatssichernde MaBnahmen durchzuflihren und technische Regelwerke, berufsbe-
zogene Vorschriften sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestimmungen anzu-
wenden und

6. InstandhaltungsmaBnahmen zu unterscheiden, zu planen und durchzuflhren.
(2) Der Prifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.
(3) Die Prifungszeit betragt 90 Minuten.

§ 34
Prifungsbereich Nichteisenmetallumformprozesse

(1) Im Prafungsbereich Nichteisenmetallumformprozesse soll der Prifling nachweisen, dass
er in der Lage ist,

1. Vormaterialien und Nichteisenmetallumformverfahren zu unterscheiden,

2. Fehlerarten zu unterscheiden, Fehlerursachen zu benennen und MaBnahmen zur Feh-
lerbeseitigung zu erlautern,

Anlagen flur Nichteisenmetallumformprozesse zu beschreiben,
Oberflachenbehandlungsprozesse zu unterscheiden,

Anlagen zur Temperaturflihrung zu unterscheiden,
Adjustageablaufe zu erklaren,

verfahrenstechnologische Berechnungen durchzufihren und

© N o o bk~

Werkstoff- und Gitenormen zu erldutern.
(2) Der Prufling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.
(3) Die Prufungszeit betragt 90 Minuten.

§ 35
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde

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

(2) Die Prufungsaufgaben missen praxisbezogen sein. Der Prifling soll die Aufgaben
schriftlich bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

20



§ 36
Gewichtung der Priifungsbereiche
und Anforderungen fiir das Bestehen der Abschlusspriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Prifungsbereiche sind in der Fachrichtung Nichteisen-
metallumformung wie folgt zu gewichten:

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

(2) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die Prifungsleistungen wie folgt bewertet
worden sind:

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend®,
2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,ausreichend*,

3. im Prufungsbereich Arbeitsauftrag mit mindestens ,,ausreichend”,

4

in mindestens zwei weiteren Prufungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,ausrei-
chend® und

5. in keinem Prufungsbereich von Teil 2 mit ,ungentigend®.
(8) Auf Antrag des Priflings ist die Priifung in einem der Prifungsbereiche , Auftrags- und

Fertigungsplanung®, ,Nichteisenmetallumformprozesse® oder ,Wirtschafts- und Sozial-
kunde“ durch eine mindliche Prifung von etwa 15 Minuten zu ergénzen, wenn

1. der Prifungsbereich schlechter als mit ,,ausreichend” bewertet worden ist und

2. die mundliche Ergdnzungsprifung flr das Bestehen der Abschlussprifung den Aus-
schlag geben kann.

Bei der Ermittlung des Ergebnisses fir diesen Prifungsbereich sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der mindlichen Erganzungsprifung im Verhéltnis 2 : 1 zu gewichten.

Abschnitt 3

Weitere Berufsausbildung

§ 37
Anrechnung von Ausbildungszeiten

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

(2) Die erfolgreich abgeschlossene Berufsausbildung zur Maschinen- und Anlagenfihrerin
und zum Maschinen- und Anlagenfihrer im Schwerpunkt Metall- und Kunststofftechnik
kann im Umfang von 18 Monaten auf die Dauer der Berufsausbildung nach dieser Verord-
nung angerechnet werden.
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Abschnitt 4

Schlussvorschriften

§ 38
Inkrafttreten, AuBBerkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 2018 in Kraft. Gleichzeitig tritt die Verordnung Uber die
Berufsausbildung zum Verfahrensmechaniker/zur Verfahrensmechanikerin in der Hitten-
und Halbzeugindustrie vom 28. Mai 1997 (BGBI. | S. 1260), die durch Artikel 2 der Verord-
nung vom 2. Juli 2015 (BGBI. | S. 1134) gedndert worden ist, auBer Kraft.

Berlin, den 4. Dezember 2017

Die Bundesministerin
fur Wirtschaft und Energie

In Vertretung

Rainer Baake
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Ausbildungsrahmenplan
fur die Berufsausbildung
zum Verfahrenstechnologen Metall

und zur Verfahrenstechnologin Metall

Anlage

(zu § 3 Absatz 1)

Abschnitt A: fachrichtungsiibergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und

Fahigkeiten

Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 42.
Monat

2

3

Handhaben von Werk-
und Hilfsstoffen
(§ 4 Absatz 2 Nummer 1)

a)

Werkstoffeigenschaften von Metallen und Nichtme-
tallen und die Veranderungen der Werkstoffeigen-
schaften beurteilen

Werkstoffe nach ihrer Verwendung auswahlen und
handhaben

Hilfs- und Betriebsstoffe nach ihrer Verwendung
zuordnen, einsetzen und fachgerecht entsorgen
Erzeugungsverfahren fir Metalle und deren Legie-
rungen unterscheiden

Werkstoffnormung fiir Eisen, Stahl und Nichteisen-
metalle und deren Legierungen zuordnen

Guss- und Knetwerkstoffe als unlegierte und
legierte Sorten unterscheiden

Verfahren zur Prifung von Werk- und Hilfsstoffen
unterscheiden

Handhaben und Warten
von Arbeits- und
Betriebsmitteln

(§ 4 Absatz 2 Nummer 2)

Bestimmungen und Sicherheitsregeln beim Arbei-
ten mit Arbeits- und Betriebsmitteln einhalten

Arbeits- und Betriebsmittel auftragsbezogen aus-
wéhlen und einsetzen

Arbeits- und Betriebsmittel inspizieren, pflegen und
warten und die Durchfiihrung der MaBnahmen
dokumentieren

Arbeits- und Betriebsmittel auf mechanische
Beschadigungen prifen und die Instandsetzung
veranlassen

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

a)

b)

Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen ein-
schlieBlich der Werkzeuge sicherstellen

Werkzeuge und Spannzeuge unter Berlicksichti-
gung der Verfahren auswahlen und Werkstlicke
ausrichten und spannen

Werkstlcke durch manuelle Fertigungsverfahren,
insbesondere durch Feilen und Gewindeschneiden,
herstellen

Schnittdaten an Werkzeugmaschinen mithilfe von
Tabellen und Diagrammen bestimmen und ein-
stellen
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Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 42.
Monat

3

Werkstlicke aus verschiedenen Werkstoffen durch
maschinelle Fertigungsverfahren, insbesondere
durch Bohren, Drehen und Frasen, herstellen

Passungen normgerecht herstellen

Werkstiicke insbesondere durch Sdgen und Biegen
trennen und umformen

Bleche durch Scheren unter Beriicksichtigung des
Werkstoffes, der Blechdicke und des Kraftbedarfs
trennen

Stahlbleche und -profile mit Schneidbrennern durch
Geradschnitte trennen

Rohre unter Beachtung des Wanddicken-Durch-
messer-Verhaltnisses umformen

Bauteile aus gleichen und unterschiedlichen Werk-
stoffen zu Baugruppen fligen

Bauteile und Baugruppen nach technischen Unter-
lagen demontieren und montieren sowie auf Funk-
tion, Form- und MaBhaltigkeit prifen

Rohr- und Schlauchverbindungen durch Klemmen
und Verschrauben herstellen

Bauteile aus Metallen oder Kunststoffen durch
Kleben verbinden

SchweiBbarkeit von metallischen Werkstoffen beur-
teilen und Werkstlicke zum Schwei3en vorbereiten
und thermisch verbinden

30

24

Aufbauen und Anwenden
von Steuerungs- und
Regelungstechnik

(§ 4 Absatz 2 Nummer 4)

a)

b)

Bestimmungen und Sicherheitsregeln beim Arbeiten
mit elektrischen Anlagen, Maschinen und Betriebs-
mitteln anwenden

steuerungstechnische Unterlagen und Prozessdaten
auswerten

Einsatzbereiche fur Regelungs- und Steuerungs-
systeme unterscheiden

Messwerte unter Beachtung der Messbereiche und
Fehlermdglichkeiten ablesen und bewerten
Signaleinrichtungen fur Grenzwertiberwachungen
beobachten und bei Abweichungen reagieren

Regelungs- und Steuerungskomponenten Uberwa-
chen und einstellen und bei Stérungen MaBnahmen
zur Stoérungsbeseitigung einleiten

im Bereich Pneumatik, Elektropneumatik und

Hydraulik:

aa) Bauteile und Baugruppen entsprechend ihren
Funktionen auswéhlen und einsetzen

bb) Schaltungen entwickeln und Schalt- und
Funktionspléne erstellen
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Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18. | 19. bis 42.
Monat Monat

3

cc) Schaltungen aufbauen, anschlieBen und priifen,
Druck messen und Volumenstrom einstellen

dd) Bauteile und Baugruppen montieren, einstellen
und demontieren

im Bereich Elektrotechnik:

aa) Bestimmungen und Sicherheitsregeln beim
Arbeiten mit elektrischen Anlagen, Maschinen
und Betriebsmitteln einhalten

bb) Leitungen und Anschlussstellen kennzeichnen
und Anschlusszuordnungen skizzieren

cc) Leitungen fir Steuerspannungen nach Vorgabe
verbinden

dd) Bauteile mechanisch montieren und demon-
tieren

ee) Stromkreise mit Signal- und Steuerungsbautei-
len aufbauen, prifen und in Betrieb nehmen

Anwenden von Logistik
(§ 4 Absatz 2 Nummer 5)

a)

Transport- und Anschlagmittel sowie Hebezeuge
auswahlen, ihre Betriebssicherheit beurteilen und
unter Einhaltung der einschlagigen Vorschriften
einsetzen

Transportgut vorbereiten, sichern, transportieren
und lagern

Transportwege absichern

Stoff- und Warenstréme erfassen und sicherstellen

Steuern von
Produktionsprozessen
(§ 4 Absatz 2 Nummer 6)

Ablaufplane anwenden

Einsatzstoffe, Vormaterialien und Hilfsstoffe aus-
wahlen und dabei Kundenanforderungen und
weitere Verarbeitung berilicksichtigen
Produktionsanlagen beschicken

Produktionsprozesse Uberwachen und optimieren
und Materialfluss sicherstellen

Stofffluss bei der Erzeugung von Produkten verfol-
gen und Prozessdaten erfassen

Uberwachungs-, Mess- und Kommunikationsein-
richtungen bedienen

Prozessdaten auswerten und MaBnahmen zur Pro-
zessoptimierung einleiten und dokumentieren
energierelevante Anlagenteile Uberwachen und
Verbrauch und Energieeffizienz einschatzen
Energieverluste vermeiden

Storungen im Stofffluss feststellen und dokumen-

tieren und MaBnahmen zu deren Beseitigung
ergreifen

17

25



Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18. | 19. bis 42.
Monat Monat

2

3

Beeinflussen von
chemischen Vorgéngen
(§ 4 Absatz 2 Nummer 7)

b)

chemische Prozesse in den Produktionsverfahren,
insbesondere Oxidations- und Reduktionsvorgénge,
unterscheiden und beurteilen

Wirkungen der chemischen Prozesse auf das Pro-
dukt, auf den Ablauf des Verfahrens und auf die
Umwelt beurteilen und beeinflussen

Sauren, Laugen, Emulsionen, Salze und deren
Lésungen unter Beachtung des Arbeits- und
Umweltschutzes handhaben

gas-, dampf- und staubférmige Emissionen erken-
nen, ihre Bedeutung beurteilen und MaBnahmen
zur Emissionsreduzierung einleiten

Funktionsfahigkeit von Abluft- und Abwasserreini-
gungsanlagen prifen und bei Stérungen MaBnah-
men zur Stérungsbeseitigung einleiten

Anwenden von Wéarme-
behandlungsverfahren
(§ 4 Absatz 2 Nummer 8)

a)

b)

Einfluss des Kohlenstoffs auf die Eigenschaften der
Eisenwerkstoffe im Hinblick auf die weitere Verwen-
dung beurteilen und berucksichtigen

Warmebehandlungsverfahren unterscheiden

Einfluss von Begleit- und Legierungselementen auf
Geflge und Werkstoffeigenschaften bei der Warme-
behandlung berticksichtigen

Zustandsschaubilder fir Zweistoffsysteme aus-
werten

Werkstlicke warmebehandeln
Warmebehandlungsdiagramme auswerten

Prifen von Werkstoffen
(§ 4 Absatz 2 Nummer 9)

Verfahren zur Prifung der chemischen Zusammen-
setzung von Werkstoffen unterscheiden

Verfahren zu metallografischen Untersuchungen
unterscheiden

Verfahren der zerstérenden und der zerstérungs-
freien Prifung unterscheiden

betriebslibliche Prifungen im Rahmen der Quali-
tatssicherung durchfiihren, Ergebnisse beurteilen
und dokumentieren

10

26

Instandhalten von
Produktionssystemen
und Anlagen

(§ 4 Absatz 2 Nummer 10)

Instandhaltungsanleitungen und Betriebsanweisun-
gen anwenden

Wartungs- und Inspektionslisten anwenden

VerschleiBteile im Rahmen der Instandhaltung aus-
tauschen

Stoérungen und ihre Ursachen feststellen




Zeitliche Richtwerte

Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. | 19. bis 42.
Monat Monat
1 2 3 4
e) Instandsetzungsarbeiten vorbereiten und durch-
fihren und MaBnahmen zur Instandsetzung veran-
lassen 3

f) Stdrungen, Stérungsursachen und Instandhaltung
dokumentieren und kommunizieren

g) betriebsspezifische Einrichtungen zum Schutz der
Umwelt einsetzen und instand halten

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

Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18. | 19. bis 42.
Monat Monat

2

3

Aufbereiten und Lagern
von Einsatzstoffen
(§ 4 Absatz 3 Nummer 1)

a) Proben nehmen und zur Analyse bereitstellen

b) Einsatzstoffe nach Eigenschaften beurteilen, nach
Sorten trennen und aufbereiten

c) Einsatzstoffe unter Beachtung der Sicherheitsvor-
schriften einlagern

d) Einsatzstoffe nach Verwendungszweck zusammen-
stellen

e) Verfahren zur Vor- und Aufbereitung von Erzen
anwenden und Anlagen bedienen

f) Herkunft, Arten und Aufbereitung der Ricklaufstoffe

unterscheiden und zur Weiterverwendung bereit-
stellen

Durchfthren von
metallurgischen Prozessen
(§ 4 Absatz 3 Nummer 2)

a) Verfahren und Anlagen der Roheisen- und Stahler-
zeugung unterscheiden und dabei chemische und
metallurgische Vorgénge berticksichtigen

b) Anlagen vorbereiten, Uberwachen, bedienen und
auf Funktion prifen und Ergebnisse der Funktions-
prifung beurteilen

c) Legierungen, Zuschlage, Zusatze, Brennstoffe und
Reduktionsmittel berechnen und zugeben

d) Kuhlsysteme Uberwachen, bedienen und auf Funk-
tion prifen und Ergebnisse der Funktionspriifung
beurteilen

e) Beschickungseinrichtungen liberwachen, bedienen
und auf Funktion prifen und Ergebnisse der Funk-
tionsprifung beurteilen

f) Energieversorgung Uberwachen und prifen und
Ergebnisse der Priifung beurteilen

40

27



Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 42.
Monat

3

Temperatur im Prozessablauf Uberwachen und
Temperaturmessungen durchfiihren

Proben im Prozess entnehmen und zur Analyse wei-
terleiten sowie Ergebnisse der Analyse beurteilen

Abstiche vorbereiten und durchflihren
Schmelzen abschlacken
Schmelzen in der Pfanne nachbehandeln

feuerfeste Baustoffe lagern, auswéahlen und fir den
Einsatz vorbereiten

m) feuerfeste Baustoffe nach Eigenschaften und Auf-

gaben unterscheiden, beurteilen und einsetzen

feuerfeste Ausmauerungen pflegen und instand
setzen

Nebenprodukte entsprechend der Weiterverwer-
tung klassifizieren

Urformen von Stahl
(§ 4 Absatz 3 Nummer 3)

RS

Einrichtungen zum VergieBen von Schmelzen
vorbereiten und bereitstellen

Schmelzen in vorbereitete Formen vergieBen
GieBhilfsstoffe auswahlen und einsetzen
Temperatur messen

GieBgeschwindigkeit fur den GieBvorgang beurtei-
len und regeln

Erstarrungsvorgénge von Stahl beeinflussen

beruhigtes und unberuhigtes VergieBen von Stahl
unterscheiden

GieBfehler erkennen und MaBnahmen zur Vermei-
dung ergreifen

12

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

Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte

in Wochen im
1. bis 18. | 19. bis 42.
Monat Monat

2

3

Vorbereiten und Lagern
von Vormaterialien
(§ 4 Absatz 4 Nummer 1)

a)
b)

Vormaterialien unterscheiden und bereitstellen

Fehler am Vormaterial feststellen, beurteilen und
beseitigen

Vormaterial anschlagen, transportieren, lagern und
sichern

12

28




Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18. | 19. bis 42.
Monat Monat

2

3

Umformen von Stahl
(§ 4 Absatz 4 Nummer 2)

a)

Stahl- oder Gusssorten hinsichtlich ihrer physikali-
schen, chemischen und technologischen Eigen-
schaften unterscheiden und Unterschiede bei der
Umformung bertcksichtigen

Werkstoff- und Gltenormen anwenden

Verfahren fir das Walzen, Strangpressen, Schmie-
den und Ziehen unterscheiden

Werkzeuge auswéhlen, transportieren und mon-
tieren

Fehler an Werkzeugen feststellen und beurteilen
sowie beseitigen oder ihre Beseitigung veranlassen
Produktionsanlagen und Hilfseinrichtungen vorbe-
reiten, anhand von Berechnungen einstellen und
bedienen

Umformprozesse Uberwachen und steuern

Proben nehmen und mechanisch-technologische
Prifungen durchfiihren

MaB-, Form- und Oberflachenprifungen durch-
fihren

Fehlerarten unterscheiden, Fehler erkennen, ihre
Ursachen feststellen sowie MaBnahmen zur Besei-
tigung einleiten

Hilfsstoffe verwenden und entsorgen

Anlagen zur Temperaturfihrung unter Berticksichti-

gung von Arten, Funktionen sowie Energiearten
Uberwachen und bedienen

m) Arten der Oberflachenbehandlung im Hinblick auf

n)

0)

den jeweiligen Verwendungszweck unterscheiden

Anlagen zur mechanischen und chemischen Ober-
flachenbehandlung unterscheiden

Erzeugnisse adjustieren, der weiteren Verwendung
zuftihren und fUr den Versand vorbereiten

48

29



Abschnitt D: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
Nichteisenmetallurgie

in der Fachrichtung

Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18. | 19. bis 42.
Monat Monat

2

3

Aufbereiten und Lagern
von Einsatzstoffen
(§ 4 Absatz 5 Nummer 1)

a)

b)

Einsatzstoffe nach Eigenschaften beurteilen, nach
Sorten trennen und aufbereiten

Einsatzstoffe unter Beachtung der Sicherheitsvor-
schriften einlagern

Verfahren zur Vor- oder Aufbereitung von Einsatz-
stoffen anwenden und Anlagen bedienen
Einsatzstoffe, Zuschlage und Zusatze nach Ver-
wendungszweck zusammenstellen, mischen und
einsetzen

technische Daten erfassen, den Prozess iberwa-
chen und Ergebnisse dokumentieren

Herkunft, Arten und Aufbereitung der Roh- und
Rucklaufstoffe unterscheiden und zur Weiterver-
wendung bereitstellen

Proben nehmen, beurteilen und zur Analyse bereit-
stellen

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

Verfahren und Anlagen der Nichteisenmetallerzeu-
gung unterscheiden und dabei chemische und
metallurgische Vorgange beriicksichtigen

Einflisse von Legierungselementen auf die Metall-
eigenschaften unterscheiden

Legierungen, Zuschlage, Zuséatze, Brennstoffe und
Reduktionsmittel berechnen und zugeben

metallurgische Ofen zur Nichteisenmetallerzeugung
nach Bauweise und Funktion unterscheiden

Anlagen Uberprifen, beurteilen und vorbereiten
Energietréger fir die Metallerzeugung einsetzen

Energieversorgung tberwachen und priifen und
Ergebnisse beurteilen

Metalle durch Résten, Reduzieren, Konzentrieren
und Raffinieren gewinnen

Metalle mit pyrometallurgischen Verfahren, mit
hydrometallurgischen Verfahren oder mit elektro-
metallurgischen Verfahren raffinieren

feuerfeste Baustoffe nach Eigenschaften und Auf-
gaben unterscheiden, beurteilen und einsetzen

Ablaufe Uberwachen, steuern und regeln

Bestlickungseinrichtungen tberwachen, prifen,
beurteilen und bedienen

m) Temperatur im Prozessablauf Gberwachen und

n)

Temperaturmessungen durchfiihren

Proben entnehmen und beurteilen, Analyseergeb-
nisse bewerten und dokumentieren und den Pro-
zess anpassen

40

30




Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 42.
Monat

2

3

Urformen von Nichteisen-
metallen
(§ 4 Absatz 5 Nummer 3)

a)

AN

Einrichtungen zum VergieBen von Schmelzen vor-
bereiten und bereitstellen

GieBhilfsstoffe auswéhlen und einsetzen
Schmelzen in vorbereitete Formen vergieBen
Temperatur messen

GieBgeschwindigkeit fir den GieBvorgang beurtei-
len und regeln

Erstarrungsvorgange von Metallen beeinflussen

GieBfehler erkennen und MaBnahmen zur Vermei-
dung ergreifen

12

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

Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 42.
Monat

2

3

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

Vormaterialien unterscheiden und bereitstellen

Fehler am Vormaterial feststellen, beurteilen und
beseitigen

Vormaterial anschlagen, transportieren, lagern und
sichern

12

Umformen von
Nichteisenmetallen
(§ 4 Absatz 6 Nummer 2)

Nichteisenmetalle hinsichtlich ihrer physikalischen,
chemischen und technologischen Eigenschaften
unterscheiden und Unterschiede bei der Umfor-
mung berUcksichtigen

Werkstoff- und Gltenormen anwenden

Verfahren flr das Ziehen, Walzen, Pressen und
Schmieden unterscheiden

Werkzeuge auswéhlen, transportieren und mon-
tieren

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

Eigenschaften der Werkzeugwerkstoffe fur Verfah-
ren der Warm- oder Kaltumformung beriicksich-
tigen

Produktionsanlagen und Hilfseinrichtungen vorbe-
reiten, anhand von Berechnungen einstellen,
bedienen und nachbereiten

Umformprozesse Uberwachen und steuern

48

31




Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 42.
Monat

3

)

Proben nehmen und mechanisch-technologische
Prifungen durchfiihren

MaB-, Form- und Oberflachenprifungen durch-
fUhren

Fehlerarten unterscheiden, Fehler erkennen, ihre
Ursachen feststellen sowie MaBnahmen zur Besei-
tigung einleiten

Anlagen zur Warmebehandlung bedienen

m) Arten der Oberflachenbehandlung nach Verwen-

n)

o)

dungszweck unterscheiden

Anlagen zur mechanischen und chemischen Ober-
flichenbehandlung der Erzeugnisse unterscheiden

Erzeugnisse adjustieren, der weiteren Verwendung
zuflihren und fur den Versand vorbereiten

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

betriebsverfassungs- oder personalvertretungs-
rechtlichen Organe des Ausbildungsbetriebes
beschreiben

32

Fahigkeiten
Zeitliche Richtwerte
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. | 19. bis 42.
Monat Monat
1 2 3
1 | Berufsbildung sowie a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages erklaren, ins-
Arbeits- und Tarifrecht besondere Abschluss, Dauer und Beendigung
(§ 4 Absatz 7 Nummer 1) |y) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen
c) Madglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen
e) wesentliche Bestimmungen der flr den Ausbil-
dungsbetrieb geltenden Tarifvertrdge nennen
2 | Aufbau und Organisation |a) Aufbau und Aufgaben des Ausbildungsbetriebes
des Ausbildungsbetriebes erlautern
(§ 4 Absatz 7 Nummer 2) | b Grundfunktionen des Ausbildungsbetriebes wie
Beschaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung
erklaren
c) Beziehungen des Ausbildungsbetriebes und seiner
Belegschaft zu Wirtschaftsorganisationen, Berufs-
vertretungen und Gewerkschaften nennen
d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der




Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 42.
Monat

2

3

Sicherheit und Gesund-
heitsschutz bei der Arbeit
(§ 4 Absatz 7 Nummer 3)

a) Geféhrdung von Sicherheit und Gesundheit am
Arbeitsplatz feststellen und MaBnahmen zur Ver-
meidung der Gefahrdung ergreifen

b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhii-
tungsvorschriften anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unfallen beschreiben sowie
erste MaBnahmen einleiten

d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes
anwenden sowie Verhaltensweisen bei Branden
beschreiben und MaBnahmen zur Brandbekamp-
fung ergreifen

Umweltschutz
(§ 4 Absatz 7 Nummer 4)

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

a) mogliche Umweltbelastungen durch den Ausbil-
dungsbetrieb und seinen Beitrag zum Umwelt-
schutz an Beispielen erklaren

b) flir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen
des Umweltschutzes anwenden

c) Moglichkeiten der wirtschaftlichen und umwelt-
schonenden Energie- und Materialverwendung
nutzen

d) Abfalle vermeiden sowie Stoffe und Materialien
einer umweltschonenden Entsorgung zuflihren

wahrend

der gesamten

Ausbildung

Durchfiihren von betrieb-
licher und technischer
Kommunikation sowie
Informationsverarbeitung
(§ 4 Absatz 7 Nummer 5)

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

b) technische Zeichnungen, Stlicklisten, Tabellen,
Diagramme, Handbucher und Bedienungshinweise
lesen, auswerten und anwenden sowie Skizzen
anfertigen

c) Dokumente sowie technische Unterlagen und
berufsbezogene Vorschriften zusammenstellen,
erganzen, auswerten und anwenden und techni-
sche Regelwerke beachten

d) Konflikte feststellen und zu Konfliktldsungen
beitragen

e) Daten erfassen, aufbereiten, analysieren und aus-
werten

f) Daten und Dokumente unter Einhaltung des Daten-
schutzes pflegen und sichern
g) Gesprache mit Kunden, Kolleginnen und Kollegen,

Vorgesetzten und im Team situationsgerecht und
zielorientiert fihren

33



Zeitliche Richtwerte

34

MaBnahmen
(§ 4 Absatz 7 Nummer 7)

c) Prifverfahren und Prifmittel nach Normen aus-
wahlen und anwenden

Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. | 19. bis 42.
Monat Monat
1 2 3
h) Sachverhalte darstellen und Protokolle anfertigen
i) englische Fachbegriffe in der Kommunikation
anwenden
j) Informationen auch aus englischsprachigen techni-
schen Unterlagen oder Dateien entnehmen und 6
verwenden
k) Besprechungen organisieren und moderieren und
Ergebnisse der Besprechungen dokumentieren
und prasentieren
I) informationstechnische Systeme flir die Produk-
tion unterscheiden, ihrer Funktion zuordnen und
bedienen
m) Ablauf- und Prozesspléne lesen und anwenden
n) digitale Medien entsprechend den betrieblichen
Bedurfnissen und Zwecken nutzen
o) mit digitalisierten Steuerungsmechanismen fiir Pro-
duktion und Logistik interagieren
6 |Planen und Organisieren |a) Arbeitsablaufe und Teilaufgaben auch im Team
der Arbeit planen und dabei technologische, wirtschaftliche,
(§ 4 Absatz 7 Nummer 6) betriebliche und terminliche Vorgaben beriicksich-
tigen
b) Arbeitsplatz unter Beriicksichtigung betrieblicher
Vorgaben einrichten
c) Werkzeuge, Hilfsmittel und Materialien auftragsbe-
zogen auswahlen, termingerecht anfordern, prifen, 8
transportieren und bereitstellen
d) Prifverfahren und Prifmittel auswahlen und
anwenden und Einsatzfahigkeit von Prifmitteln
feststellen
e) unterschiedliche Lerntechniken anwenden
f) eigene Fahigkeiten einschatzen und Qualifizie-
rungsmaoglichkeiten nutzen
g) Produktionsauftrage auf Umsetzbarkeit prifen 4
h) Aufgaben im Team planen und durchfihren
7 | Durchfiihren von a) Qualitatsabweichungen feststellen
qualitatssichernden b) Einsatzfahigkeit der Priifmittel feststellen 5

d) Bedeutung der Qualitatssicherung fir den Produk-
tionsprozess sowie fiir die vor- und nachgeschalte-
ten Bereiche beachten

e) Qualitatssicherungssystem in Verbindung mit Qua-
litdtsvorschriften anwenden




Zeitliche Richtwerte

Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. | 19. bis 42.
Monat Monat
1 2 3
f) Ursachen von Qualitdtsméngeln systematisch
suchen und beseitigen
g) Arbeitsergebnisse und Prozesse priifen, beurteilen
und dokumentieren sowie zur kontinuierlichen Ver-
besserung von Arbeitsvorgangen im Betriebsablauf 4

beitragen

prozessbegleitende Prifverfahren auswahlen und
durchflhren und Ergebnisse der Priifung beurteilen
und dokumentieren

Normen und Spezifikationen zur Qualitatssicherheit
der Produkte einhalten

Ergebnisse statistisch erfassen

Auswirkungen von Qualitdtsabweichungen auf

vor- und nachgelagerte Bereiche beurteilen und
dokumentieren

35



Rahmenlehrplan
fur den Ausbildungsberuf
Verfahrenstechnologe Metall und Verfahrenstechnologin Metall
(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 15. September 2017)

Teil I: Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fir den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die Sténdige Konfe-
renz der Kultusminister der Lander beschlossen worden und mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des
Bundes (erlassen vom Bundesministerium fiir Wirtschaft und Energie oder dem sonst zustéandigen Fachminis-
terium im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fir Bildung und Forschung) abgestimmit.

Der Rahmenlehrplan baut grundsétzlich auf dem Niveau des Hauptschulabschlusses bzw. vergleichbarer
Abschlisse auf. Er enthalt keine methodischen Festlegungen fiir den Unterricht. Der Rahmenlehrplan beschreibt
berufsbezogene Mindestanforderungen im Hinblick auf die zu erwerbenden Abschlisse.

Die Ausbildungsordnung des Bundes und der Rahmenlehrplan der Kultusministerkonferenz sowie die Lehr-
plane der Lander flir den berufstibergreifenden Lernbereich regeln die Ziele und Inhalte der Berufsausbildung.
Auf diesen Grundlagen erwerben die Schiler und Schilerinnen den Abschluss in einem anerkannten Ausbil-
dungsberuf sowie den Abschluss der Berufsschule.

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

Teil lI: Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erflllen in der dualen Berufsausbildung einen gemeinsamen
Bildungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigensténdiger Lernort, der auf der Grundlage der Rahmenvereinbarung Uber
die Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 12.03.2015) agiert. Sie arbeitet als gleichberech-
tigter Partner mit den anderen an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen und hat die Aufgabe, den
Schilern und Schilerinnen berufsbezogene und berufstibergreifende Handlungskompetenz zu vermitteln. Damit
werden die Schuler und Schilerinnen zur Erflllung der spezifischen Aufgaben im Beruf sowie zur Mitgestaltung
der Arbeitswelt und der Gesellschaft in sozialer, 6konomischer und 6kologischer Verantwortung, insbesondere
vor dem Hintergrund sich wandelnder Anforderungen, befahigt. Das schlieBt die Forderung der Kompetenzen
der jungen Menschen

e zur personlichen und strukturellen Reflexion,
e zum lebensbegleitenden Lernen,
e zur beruflichen sowie individuellen Flexibilitdt und Mobilitat im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas
ein.
Der Unterricht der Berufsschule basiert auf den fir jeden staatlich anerkannten Ausbildungsberuf bundes-

einheitlich erlassenen Ordnungsmitteln. Darliber hinaus gelten die flr die Berufsschule erlassenen Regelungen
und Schulgesetze der Lénder.

Um ihren Bildungsauftrag zu erfillen, muss die Berufsschule ein differenziertes Bildungsangebot gewéahrleis-
ten, das

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

e einen inklusiven Unterricht mit entsprechender individueller Férderung vor dem Hintergrund unterschiedlicher
Erfahrungen, Fahigkeiten und Begabungen aller Schiiler und Schilerinnen ermdglicht,

o flr Gesunderhaltung sowie spezifische Unfallgefahren in Beruf, flr Privatleben und Gesellschaft sensibilisiert,

¢ Perspektiven unterschiedlicher Formen von Beschéftigung einschlieBlich unternehmerischer Selbststandig-
keit aufzeigt, um eine selbstverantwortliche Berufs- und Lebensplanung zu unterstitzen,

e an den relevanten wissenschaftlichen Erkenntnissen und Ergebnissen im Hinblick auf Kompetenzentwicklung
und Kompetenzfeststellung ausgerichtet ist.

Zentrales Ziel von Berufsschule ist es, die Entwicklung umfassender Handlungskompetenz zu férdern. Hand-
lungskompetenz wird verstanden als die Bereitschaft und Befahigung des Einzelnen, sich in beruflichen, gesell-
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schaftlichen und privaten Situationen sachgerecht durchdacht sowie individuell und sozial verantwortlich zu ver-
halten.

Handlungskompetenz entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Selbstkompetenz und Sozial-
kompetenz.

Fachkompetenz
Bereitschaft und Fahigkeit, auf der Grundlage fachlichen Wissens und Kénnens Aufgaben und Probleme ziel-
orientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststandig zu I6sen und das Ergebnis zu beurteilen.

Selbstkompetenz’

Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Persdnlichkeit die Entwicklungschancen, Anforderungen und
Einschrénkungen in Familie, Beruf und &ffentlichem Leben zu kléren, zu durchdenken und zu beurteilen, eigene
Begabungen zu entfalten sowie Lebenspléne zu fassen und fortzuentwickeln. Sie umfasst Eigenschaften wie
Selbststandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit, Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zu
ihr gehoéren insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Wertvorstellungen und die selbstbestimmte Bin-
dung an Werte.

Sozialkompetenz

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

Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lernkompetenz sind immanenter Bestandteil von
Fachkompetenz, Selbstkompetenz und Sozialkompetenz.

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

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

Lernkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, Informationen tUber Sachverhalte und Zusammenhange selbststéndig und gemein-
sam mit anderen zu verstehen, auszuwerten und in gedankliche Strukturen einzuordnen. Zur Lernkompetenz
gehdrt insbesondere auch die Fahigkeit und Bereitschaft, im Beruf und Gber den Berufsbereich hinaus Lerntech-
niken und Lernstrategien zu entwickeln und diese fir lebenslanges Lernen zu nutzen.

Teil lll: Didaktische Grundsétze

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

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

Handlungsorientierter Unterricht im Rahmen der Lernfeldkonzeption orientiert sich prioritédr an handlungs-
systematischen Strukturen und stellt gegentber vorrangig fachsystematischem Unterricht eine verénderte Per-
spektive dar. Nach lerntheoretischen und didaktischen Erkenntnissen sind bei der Planung und Umsetzung
handlungsorientierten Unterrichts in Lernsituationen folgende Orientierungspunkte zu berilcksichtigen:
¢ Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fir die Berufsauslibung bedeutsam sind.

e Lernen vollzieht sich in vollstdndigen Handlungen, méglichst selbst ausgefihrt oder zumindest gedanklich
nachvollzogen.

e Handlungen férdern das ganzheitliche Erfassen der beruflichen Wirklichkeit, zum Beispiel technische, sicher-
heitstechnische, 6konomische, rechtliche, 6kologische, soziale Aspekte.

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

e Handlungen berticksichtigen auch soziale Prozesse, zum Beispiel die Interessenerklarung oder die Konflikt-
bewéltigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs- und Lebensplanung.

1 Der Begriff ,Selbstkompetenz* ersetzt den bisher verwendeten Begriff ,,Humankompetenz®. Er beriicksichtigt starker den spe-
zifischen Bildungsauftrag der Berufsschule und greift die Systematisierung des DQR auf.
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Teil IV: Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsausbildung zum Verfahrenstechnologen Metall und zur Verfah-
renstechnologin Metall ist mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung zum Verfahrenstechnologen Metall und
zur Verfahrenstechnologin Metall vom 04.12.2017 (BGBI. | S. 3834) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker in der Hitten- und Halbzeugindustrie/
Verfahrensmechanikerin in der Hutten- und Halbzeugindustrie (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom
25.04.1997) wird durch den vorliegenden Rahmenlehrplan aufgehoben.

Die fUr den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde erforderlichen Kompetenzen werden auf der Grund-
lage der ,Elemente flr den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-
technischer Ausbildungsberufe® (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 07.05.2008) vermittelt.

In Ergdnzung des Berufsbildes (Bundesinstitut fir Berufsbildung unter http://www.bibb.de) sind folgende
Aspekte im Rahmen des Berufsschulunterrichtes bedeutsam:

Die Arbeitsgebiete des Verfahrenstechnologen und der Verfahrenstechnologin liegen abh&ngig von der gewahl-
ten Fachrichtung (Eisen- und Stahimetallurgie, Nichteisenmetallurgie, Stahlumformung, Nichteisenmetallumfor-
mung) in der Herstellung von Werkstoffen, Halbzeugen und Produkten. Sie nehmen Produktionsanlagen zur
Erzeugung von Werkstoffen sowie zur Herstellung von Halbzeugen und Produkten in Betrieb, richten diese ein,
bereiten den Produktionsanlauf vor und begleiten diesen. Sie Uberwachen und optimieren Fertigungsablaufe,
auch rechnergestitzt, analysieren und dokumentieren technische Stérungen und Qualitdtsabweichungen und
beseitigen diese. Sie arbeiten innerhalb des Produktionsablaufs im Team zusammen.

Ausgangspunkt der didaktisch-methodischen Gestaltung der Lernsituation in den einzelnen Lernfeldern soll
der Geschafts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfeldes sein. Dieser ist in den Zielformulierungen
der einzelnen Lernfelder abgebildet. Die Ziele der Lernfelder sind maBgeblich fir die Unterrichtsgestaltung und
stellen zusammen mit den ergénzenden Inhalten den Mindestumfang dar. Die fachlichen Inhalte der einzelnen
Lernfelder sind nur generell benannt und differenziert aufgelistet. Die Lernfelder thematisieren jeweils einen voll-
sténdigen beruflichen Handlungsablauf. Die Schule entscheidet im Rahmen ihrer Mdglichkeiten in Kooperation
mit den Ausbildungsbetrieben eigenstandig Uber die inhaltliche Ausgestaltung der Lernfelder. Die einzelnen
Schulen erhalten somit mehr Gestaltungsaufgaben und eine erweiterte didaktische Verantwortung. Es besteht
ein enger sachlicher Zusammenhang zwischen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan fur die
betriebliche Ausbildung. Es wird empfohlen, fiir die Gestaltung von exemplarischen Lernsituationen in den ein-
zelnen Lernfeldern beide Plane zugrunde zu legen. Die vorliegenden Lernfelder konkretisieren das Lernen in
beruflichen Handlungen. Die in den Lernfeldern didaktisch zusammengefassten thematischen Einheiten orien-
tieren sich an den berufsspezifischen Handlungsfeldern und Handlungsablaufen. Sie umfassen ganzheitliche
Lehr- und Lernprozesse, bei denen nicht die Fachsystematik, sondern eine ganzheitliche Handlungssystematik
zugrunde gelegt wurde.

Die nachfolgende Ubersichtsmatrix verdeutlicht die Zuordnung der jeweiligen Lernfelder in den beruflichen
Handlungsfeldern:
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Handlungsfeld 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr 4. Jahr
Stoffe vor- LF 1: LF 8: LF 9a (Metallurgie): LF 12:
und aufberei- | Bauelemente mit Stoffe vor-, aufberei- | Werkstoffe erzeugen | Produkte nach
ten sowie handgefihrten Werk- | ten und lagern (40) (120) Kundenanforderung
:::tuelilt:n zeugen fertigen (80) LF 6: LF 9b (Umformung): bereitstellen (60)

LF 2: Metallurgische Produkte durch

Bauelemente mit Prozesse durch- Umformen herstel-

Maschinen fertigen | fihren (80) len (120)

(80) LF 7: LF 10:

LF 3: Umformprozesse Werkstoffeigen-

Baugruppen herstel- | durchfihren (80) schaften verédndern

len und montieren (80)

(80)
Prozesse LF 5: LF 13:
tiberwachen, Steuerungstechni- Prozessqualitat
steuern und sche Systeme Uberwachen und
regeln installieren und in optimieren (80)

Betrieb nehmen (80)

Maschinen LF 4: LF 11:
und Anlagen Technische Systeme Produktionsanlagen
instand halten | instand halten (80) instand halten (80)

Die fremdsprachlichen Ziele sind mit 40 Stunden in die Lernfelder integriert. Mathematische, naturwissen-
schaftliche, technische Inhalte sowie sicherheitstechnische, 6konomische bzw. betriebswirtschaftliche und dko-
logische Aspekte sind in den Lernfeldern integrativ zu vermitteln. Einschldgige Normen und Rechtsvorschriften
sowie Vorschriften zur Arbeitssicherheit sind dort zugrunde zu legen, wo sie nicht explizit erwadhnt werden.

Die Lernfelder 1 bis 13 erméglichen mit Ausnahme von Lernfeld 9 Lernsituationen fir alle vier Fachrichtun-
gen. Das Lernfeld 9 unterteilt sich in die Bereiche Metallurgie mit dem Lernfeld 9a und Umformung mit dem
Lernfeld 9b. In Lernfeld 11 ist entsprechend der beiden Bereiche eine Differenzierung der Anlagen und Maschi-
nen vorzusehen. Den vier Fachrichtungen ist durch die Entwicklung fachrichtungsbezogener Lernsituationen in
allen Lernfeldern Rechnung zu tragen.

Die Erzeugung von Nichteisenmetall-Werkstoffen speziell im Lernfeld 9a umfasst neben Aluminium und Kupfer
auch andere Nichteisenmetalle wie beispielsweise Zink, Zinn, Gold, Silber, Blei, Silizium, Vanadium, Paladium
und sollte nach Bedarf in den Lernsituationen der Schule in Abstimmung mit den dualen Partnern bertcksichtigt
werden.

Die Ziele der Lernfelder 1 bis 6 sind mit den geforderten Qualifikationen der Ausbildungsordnung fur Teil 1 der
Abschlussprifung abgestimmt.

Die Lernfelder 1 bis 4 im ersten Ausbildungsjahr entsprechen den Lernfeldern 1 bis 4 der Rahmenlehrplane
fuir die handwerklichen und industriellen Metallberufe. Eine gemeinsame Beschulung ist deshalb im ersten Aus-
bildungsjahr mdéglich.
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Teil V: Lernfelder

Ubersicht iiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Verfahrenstechnologe Metall und Verfahrenstechnologin Metall

Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden

Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr 4. Jahr

1 | Bauelemente mit handgeflihrten Werkzeugen fertigen 80

2 | Bauelemente mit Maschinen fertigen 80

3 | Baugruppen herstellen und montieren 80

4 | Technische Systeme instand halten 80

5 | Steuerungstechnische Systeme installieren und in Betrieb 80

nehmen

6 | Metallurgische Prozesse durchfiihren 80

7 | Umformprozesse durchfiihren 80

8 | Stoffe vor-, aufbereiten und lagern 40
Fachrichtungen: Eisen- und Stahimetallurgie und Nichteisenmetallurgie
9a | Werkstoffe erzeugen 120
Fachrichtungen: Stahlumformung und Nichteisenmetallumformung
9b | Produkte durch Umformen herstellen 120
10 | Werkstoffeigenschaften verédndern 80
11 | Produktionsanlagen instand halten 80
12 | Produkte nach Kundenanforderung bereitstellen 60
13 | Prozessqualitat Gberwachen und optimieren 80

Summen: insgesamt 1020 Stunden 320 280 280 140

40




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

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

Die Schulerinnen und Schiiler planen die Herstellung von berufstypischen Bauelementen mit handgefiihrten Werk-
zeugen. Dazu werten sie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen aus, um werkstlickbezogene Daten (MaBe,
Toleranzen, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) zu erfassen. Sie erstellen, dndern oder ergdnzen technische
Unterlagen (Zeichnungen, Sticklisten, Arbeitspldne) auch mithilfe von Anwendungsprogrammen.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Fertigungsverfahren planen sie die Arbeitsschritte.
Sie bereiten den Werkzeugeinsatz vor, indem sie fur die verschiedenen Werkstoffgruppen (Eisen-, Nichteisen- und
Kunststoffwerkstoffe) die Werkstoffeigenschaften vergleichen und die geeigneten Werkzeuge auswahlen. Sie berech-
nen die Bauteilmasse.

Sie entschllsseln Werkstoffbezeichnungen und Angaben flr Halbzeuge wie Bleche und Profile. Sie erlautern die
Keilwirkung bei der Spanabnahme, bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die werkstoffspezifische Werkzeug-
geometrie (Frei-, Keil- und Spanwinkel). Sie wenden Normen an und bestimmen die Fertigungsparameter.

Die Schilerinnen und Schiiler stellen den Zusammenhang zwischen den Werkstoffeigenschaften und dem Umform-
verhalten des Werkstoffs beim Biegen her. Sie bestimmen und ermitteln die technologischen Daten (gestreckte
Lange, Rickfederung, Biegewinkel und Biegeradius).

Die Schiulerinnen und Schiler wéhlen geeignete Werkzeug- und Werkstiickspannmittel und Hilfsstoffe aus, bereiten
die Herstellung der Bauteile vor und fiihren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz die Bearbei-
tungen durch. Sie ermitteln Uberschlagig die Material-, Lohn- und Werkzeugkosten.

Die Schilerinnen und Schiler unterscheiden die verschiedenen Prifverfahren (Messen und Lehren), wahlen geeig-
nete Prifmittel aus, wenden diese an, erstellen die entsprechenden Priifprotokolle und bewerten die Priifergebnisse.

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchflihrung, reflektieren, bewerten und prasentieren die Arbeitser-
gebnisse. Sie optimieren eigene Lern- und Arbeitsablaufe.

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

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

Sie analysieren technische Dokumente wie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen und Arbeitspldne mit dem
Ziel, fertigungsbezogene Daten (Toleranzen, Passungen, Oberflichenangaben, Halbzeug- und Werkstoffbezeich-
nungen) auszuwerten.

Die Schilerinnen und Schiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie erstellen oder erganzen Einzelteil-
zeichnungen und Arbeitspldne auch mithilfe von Anwendungsprogrammen. Sie vergleichen ausgewahlte Ferti-
gungsverfahren und ermitteln unter Beriicksichtigung funktionaler (Funktions- und Qualitdtsvorgaben), technologi-
scher (Fertigungsverfahren) und wirtschaftlicher (Herstellungszeit, Fertigungskosten) Gesichtspunkte die erforder-
lichen Fertigungsparameter. Sie fiihren die entsprechenden Berechnungen durch. Dazu nutzen sie technische
Unterlagen wie Tabellenblicher und Herstellerunterlagen auch in einer fremden Sprache. Sie planen den Werkzeug-
einsatz, indem sie die spezifischen Werkstoffeigenschaften ermitteln und die Schneidstoffeigenschaften berick-
sichtigen. Die Schilerinnen und Schiler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die Werkzeugeometrien. Sie
wahlen werkstoffspezifische und schneidstoffspezifische Kiihl- und Schmiermittel aus. Sie analysieren und beschrei-
ben die Werkzeugbewegungen, den Aufbau und die Wirkungsweise von Werkzeugmaschinen und deren mechani-
sche Komponenten. Die Schilerinnen und Schiler bestimmen die erforderlichen Maschinendaten, bewerten diese
und stellen die Ergebnisse in anschaulicher Weise dar.

Die Schulerinnen und Schiler bereiten die Werkzeuge und Maschinen flr die Herstellung der Bauelemente vor. Sie
beurteilen die Sicherheit von Betriebsmitteln, riisten die Maschinen und fiihren unter Beachtung der Bestimmungen
zum Arbeits- und Gesundheitsschutz die Bearbeitungen durch.

Sie analysieren die Einflisse des Fertigungsprozesses auf MaB- und Oberflachengite und bewerten die Produkt-
qualitat.

Die Schilerinnen und Schiiler wahlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Prifmittel aus, erstellen Prif-
plane und Priifprotokolle. Sie stellen die Einsatzfahigkeit von Prifmitteln fest, priifen die Bauteile, dokumentieren
und bewerten die Priifergebnisse (prif- und fertigungsbezogene Fehler).

Sie dokumentieren und erlautern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und présentieren die Arbeits-
ergebnisse (Prédsentationstechniken) und optimieren eigene Lern- und Arbeitsablaufe.
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Lernfeld 3: Baugruppen herstellen und montieren 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

Die Schiilerinnen und Schiiler werten technische Dokumente, wie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen,
Stiicklisten, Technologie-Schemata mit dem Ziel aus, die funktionalen Zusammenhange zu erfassen und zu beschrei-
ben. Auf dieser Grundlage analysieren sie den Kraftfluss in der Baugruppe.

Sie planen die Montage von Baugruppen, indem sie sich einen Uberblick (iber die sachgerechten Montagereihen-
folgen verschaffen. Die Schilerinnen und Schiler erstellen einen Montageplan und nutzen verschiedene Strukturie-
rungs- und Darstellungsvarianten (Strukturbaum, Tabelle, Flussdiagramm, Anordnungsplan). Sie vergleichen die
Strukturierungs- und Darstellungsvarianten hinsichtlich ihrer Aussageféhigkeit und der Planungseffektivitat. Die
Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden die Wirkprinzipien (kraft-, form-, stoffschlissig) und wéhlen geeignete
Fugeverfahren aus. Fir eine sachgerechte Montage bestimmen sie die erforderlichen Werkzeuge, Hilfsmittel und
Vorrichtungen und begriinden ihre Auswahl.

Die Schulerinnen und Schiler wéhlen die notwendigen Norm- und Bauteile mithilfe technischer Unterlagen (Tabel-
lenbuch, Normblétter, Kataloge, elektronische Medien, Herstellerunterlagen) aus. Um die konstruktive Auslegung
nachzuvollziehen und um Montagefehler zu vermeiden, fiihren sie die notwendigen Berechnungen durch (Kraft,
Drehmoment, Fldchenpressung, Reibung, Festigkeit von Schrauben, Werkstoffkennwerte). Sie ermitteln die Kenn-
gréBen, erkennen und bewerten die physikalischen Zusammenhénge und filhren die Montage durch.

Die Schilerinnen und Schiler tbernehmen Verantwortung fir die Sicherheit am Arbeitsplatz fiir sich und andere,
indem sie sich die Auswirkungen bei Nichtbeachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz verdeutlichen.

Die Schulerinnen und Schiiler prifen die Baugruppe auf Funktion und beriicksichtigen dabei die auftragsspezi-
fischen Anforderungen. Sie entwickeln Priifkriterien, erstellen Priifpldne, wenden Prifmittel an und dokumentieren
die Ergebnisse in Priifprotokollen.

Fir ein hohes Qualitatsniveau bewerten die Schilerinnen und Schiiler die funktionalen und qualitativen Merkmale
von Bauteilen und Baugruppen und werten Prifprotokolle aus. Sie leiten MaBnahmen zur Qualitédtsverbesserung
und Qualitdtssicherung ab. Sie reflektieren den Montageprozess und die angewandten Verfahren. Mogliche Fehler
werden systematisch auf ihre Ursachen mit den Werkzeugen des Qualitdtsmanagements (Ursachen-Wirkungs-Dia-
gramm) untersucht.

Die Schilerinnen und Schuler erarbeiten und préasentieren die Ergebnisse im Team. Sie reflektieren ihre Arbeits-
weise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.
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Lernfeld 4: Technische Systeme instand halten 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

Die Schulerinnen und Schuler bereiten die Instandhaltung von Maschinen und technischen Systemen vor. Dazu
planen sie unter Beachtung der Sicherheit, der Verfligbarkeit und der Wirtschaftlichkeit die erforderlichen MaB-
nahmen.

Sie lesen Betriebs- und Bedienungsanleitungen sowie Instandhaltungspléne fur Maschinen und technische Systeme
auch in einer fremden Sprache. Die Schiilerinnen und Schiler ermitteln die Einfllisse auf die Betriebsbereitschaft
von Maschinen und technischen Systemen und beschreiben die Arbeitsschritte zur Inbetriebnahme. Sie unterschei-
den die verschiedenen MaBnahmen zur Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung, Verbesserung).

Die Schiilerinnen und Schiler analysieren die Bezeichnungen und Kennzeichnungen von Schmierstoffen, Kihi-
schmierstoffen, Hydraulikfliissigkeiten und Korrosionsschutzmitteln. Sie beschreiben deren Wirkungsweise und Ein-
satzbereiche. Sie analysieren die VerschleiBerscheinungen und stellen die VerschleiBursachen fest. Die Schilerinnen
und Schiler bereiten die Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzungsarbeiten an Maschinen und technische
Systemen vor und fiihren diese unter Beachtung der Vorschriften zum Umweltschutz (Entsorgungsvorschriften) und
zum Umgang mit gesundheitsgefahrdenden Stoffen durch.

Die Schilerinnen und Schiler stellen den Zusammenhang zwischen den MaBnahmen zur Instandhaltung, der Pro-
duktqualitat und der Maschinenverflgbarkeit im Rahmen der Qualitatssicherung dar. Durch Sichtpriifung und unter
Beachtung der Sicherheitsvorschriften fir elektrische Betriebsmittel erfassen sie mégliche Storstellen an Maschinen
und technischen Systemen, priifen die Funktionen von Sicherheitseinrichtungen und beurteilen die Betriebssicher-
heit.

Mithilfe der Grundlagen der Elektrotechnik und Steuerungstechnik erklaren die Schilerinnen und Schler einfache
Schaltpléne. Sie messen, berechnen und vergleichen elektrische und physikalische GréBen. Die Schilerinnen und
Schiiler beurteilen SchutzmaBnahmen und Schutzarten bei elektrischen Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgefiihrten InstandhaltungsmaBnahmen und erstellen eine Schadensanalyse. Sie be-
schreiben mégliche Fehlerursachen und leiten MaBnahmen zu deren Vermeidung und Behebung ab.
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Lernfeld 5: Steuerungstechnische Systeme installieren und in Betrieb 2. Ausbildungsjahr
nehmen Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

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

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

Die Schulerinnen und Schiiler planen unter Berlicksichtigung von technologischen und 6kologischen Gesichts-
punkten den Aufbau von pneumatischen, hydraulischen und elektrischen Steuerungen. Zu diesem Zweck setzen sie
auch Anwendungsprogramme ein. Sie bestimmen die Dimensionen von steuerungstechnischen Systemen durch
Berechnungen (Druck, Kraft, Volumenstrom, Kolbengeschwindigkeit, Wirkungsgrad, Arbeitsvermégen) und Auswer-
tungen von technischen Unterlagen (Tabellen, Diagrammen,).

Die Schilerinnen und Schiler realisieren Schaltungen anhand der Schaltplane. Sie untersuchen die Funktionen,
Einsatzbereiche und Aufgaben verschiedener Sensoren (ndherungs- und bertihrungsempfindlich) zur Prozesssteue-
rung und Prozessliberwachung und setzen sie anwendungsbezogen ein. Sie integrieren sicherheits- und steue-
rungsrelevante Funktionseinheiten (Schutzeinrichtungen, Sicherheitsschaltungen, Arbeitssicherheit) in die Schal-
tungen.

Die Schilerinnen und Schiiler Giberpriifen auf der Basis des vorgegebenen Prozessablaufes die Funktion der Schal-
tung und beheben auftretende Fehler. Sie entwickeln Strategien zur Fehlersuche und optimieren steuerungstech-
nische Systeme.

Die Schilerinnen und Schiiler erstellen technische Dokumentationen und prasentieren ihre Ergebnisse unter Ver-
wendung von Prasentationstechniken. Sie vergleichen und bewerten die erarbeiteten Losungsansatze im Team,
reflektieren ihre Arbeitsweise und optimieren ihre Arbeitsstrategien.
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Lernfeld 6: Metallurgische Prozesse durchfiihren 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, metallurgische Prozesse fiir unterschiedliche Legie-
rungen von Werkstoffen und Bauteilen zu planen, durchzufiihren und zu bewerten.

Die Schulerinnen und Schiler nutzen Informationsquellen, um sich Uber Werkstoffe (Primér- und Sekundérmetallur-
gie) und metallurgische Verfahren (Reduktions-, Oxidationsmittel) zu informieren. Zur Realisierung der charakteris-
tischen Eigenschaften der hergestellten Werkstoffe erfassen sie die chemischen Vorgange (Reduktion, Raffination)
der metallurgischen Prozesse. Dabei analysieren sie die metallurgischen Verfahrensrouten und wéahlen aufbereitete
Einsatzstoffe aus.

Die Schlerinnen und Schiler planen die Erstellung von Zweistoffschaubildern mithilfe von technischen Unterlagen
(Werkstoffdatenblétter, Eisen-Kohlenstoff-Diagramm, Gefigebilder, Normen) auch in fremder Sprache, indem sie
Zustandsschaubilder analysieren und Temperatur-Zeit-Verlaufe auswerten. In diesem Zusammenhang unterschei-
den und ermitteln sie verschiedene Legierungsarten der Kristalle (Kristallgemenge, Mischkristall). Dazu verschaffen
Sie sich einen Uberblick (iber die metallografischen Untersuchungsverfahren (mikro- und makroskopische Verfah-
ren). Sie beschreiben den Vorgang der Anderungen der Werkstoffeigenschaften durch Legieren und Legierungsbil-
dung auf Grundlage des inneren Aufbaus der Metalle (Gitteraufbau, Geflige). Anhand der Werkstoffeigenschaften
prifen sie die Einsatz- und Verwendungsmaéglichkeiten.

Die Schilerinnen und Schiler untersuchen die Energiebilanz bei metallurgischen Prozessen (Wdrmemenge, Wir-
kungsgrad). Sie wahlen fur verschiedene Legierungen zerstdérende Werkstoffprifverfahren (Zugversuch, Kerb-
schlagbiegeversuch, Hértepriifung) unter Beachtung auftragsspezifischer Anforderungen aus. Sie ermitteln Kenn-
groBen (Streckgrenze, Dehngrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung, Kerbschlagarbeit, Harte), erkennen Zusammen-
hénge, bewerten diese und stellen sie anschaulich dar.

Die Schilerinnen und Schiler fithren metallurgische Prozesse auf Grundlage ihrer Planung durch und untersuchen
die Erzeugnisse mithilfe des gewahlten Prifverfahrens unter Beriicksichtigung einzuhaltender Arbeitsanweisungen
(Prafanweisung, Normen), erstellen technische Dokumentationen (Tabellen, Diagramme) auch computergestitzt
unter Bericksichtigung rechtlicher Bestimmungen und Datenschutz, bewerten diese im Vergleich mit Sollwerten
und dokumentieren die Auswertung. Wéhrend der gesamten Durchfihrung Gbernehmen sie Verantwortung flr die
Sicherheit am Arbeitsplatz und achten auf die Einhaltung der Berufsgenossenschaftlichen Informationen, des
Gesundheitsschutzes sowie der Belange des Umweltschutzes.

Die Schiulerinnen und Schiler reflektieren und erldutern bei den verwendeten Priifverfahren den Zusammenhang
von EingangsgréBen und Ergebnissen (Auswertung von Diagrammen, Umrechnung von GréBen, Einhaltung der
Prifbedingungen nach Norm). Sie prifen und bewerten ihre Ergebnisse und formulieren Kriterien bezuglich Wirt-
schaftlichkeit, technischer Machbarkeit und Qualitat.

Lernfeld 7: Umformprozesse durchfiihren 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Umformprozesse nach technologischen und kun-
denspezifischen Anforderungen zu planen und durchzufiihren.

Die Schilerinnen und Schiler informieren sich anhand technischer Unterlagen Uber kundenspezifische Anforde-
rungen (Stiickzahl, Gestalt, Toleranzen, Werkstoff, Werkstoffkennwerte) auch in einer fremden Sprache. Sie verglei-
chen Umformverfahren hinsichtlich der Beanspruchungen und der Temperatur (Zugumformen, Druckumformen,
Zug-Druck-Umformen, Biegeumformen, Torsionsumformen, Warm- und Kaltumformung, Rekristallisation) und unter-
scheiden Umformverfahren (Walzen, Strangpressen, Schmieden, Ziehen).

Zur Bestimmung der erforderlichen Krafte und Beanspruchungen (Zugspannung, Druckspannung) fir die Umfor-
mung analysieren die Schilerinnen und Schiiler technische Unterlagen von Vormaterialien und deren technolo-
gische Eigenschaften (Spannungs-Dehnungs-Diagramme, plastische und elastische Verformung). Sie planen den
Einsatz von Umformmaschinen anhand von Kenndaten (Drehzahl, Drehmoment, Leistung) und wahlen ein Verfah-
ren aus.

Die Schilerinnen und Schiler fithren unter Beachtung der Arbeits- und Sicherheitsbestimmungen grundlegende
Umformverfahren an Bauteilen durch.

Sie kontrollieren das Bauteil hinsichtlich der Anforderungen (Rlckfederung, Oberfldchengite) und beurteilen die
Umformbarkeit der Werkstoffe (Gitterfehler). Sie bewerten ihre Arbeitsergebnisse hinsichtlich der Qualitat, Wirt-
schaftlichkeit, Umwelt- und Arbeitsschutz.

Die Schiilerinnen und Schuler présentieren ihre Ergebnisse und reflektieren im Team den gesamten Prozess und
optimieren Arbeitsstrategien (Lern-, Arbeitstechniken,).
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Lernfeld 8: Stoffe vor-, aufbereiten und lagern 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

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

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich Uber den Stofffluss im gesamten Prozess (Stahl- und Nichteisen-
metallurgie, Umformprozesse der Halbzeuge) sowie Uber die kundenspezifischen Anforderungen an das Produkt,
auch in einer fremden Sprache. Sie analysieren Hilfs- und Betriebsstoffe (Erze, Mineralien, Zuschlagstoffe, Reduk-
tionsmittel, Brennstoffe, Energietrdger) auf deren zweckmaBige Anwendung, ordnen die einzelnen technischen
Stoffe dem jeweiligen Prozessschritt zu und berlicksichtigen die Grundlagen des Arbeits- und Umweltschutzes.

Die Schilerinnen und Schiler planen den Stoffeinsatz, den Transport und die Entsorgung fachspezifischer Pro-
dukte. Hierbei wahlen sie unter sicherheitstechnischen Aspekten und mechanischen Parametern (Kraft, Arbeit,
Leistung) Férderzeuge (Hebezeuge, Lastaufnahmemittel, Anschlagmittel, Tragmittel, Flurférderzeuge) aus.

Die Schiilerinnen und Schuler fithren notwendige Prozessschritte der Materialvor- und -aufbereitung (Zerkleinern,
Trennen und Mischen von Feststoffen, Agglomeration) gemaB verfahrensbedingten Erfordernissen durch. Sie ent-
nehmen Zwischenprodukte und Fertigerzeugnisse aus der Produktion, um die Auswahl der Einsatzstoffe, Vorma-
terialien und Zwischenprodukte hinsichtlich der geforderten Eigenschaften zu beurteilen. Sie lagern Materialien ein.
Die Schilerinnen und Schiler dokumentieren und bewerten ihre Arbeitsergebnisse, reflektieren ihr Handeln und

leiten Optimierungsmaoglichkeiten flr die Vor- und Aufbereitungsprozesse, die Lagerung sowie die Entsorgung der
Stoffe ab.

Fachrichtungen: Eisen- und Stahimetallurgie und Nichteisenmetallurgie

Lernfeld 9a:  Werkstoffe erzeugen 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 120 Stunden

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

Die Schilerinnen und Schiler analysieren Werkstoffe und deren geforderte Eigenschaften (Legierungen, mecha-
nisch-technologische Eigenschaften, fertigungstechnologische Eigenschaften, chemisch-technologische Eigen-
schaften). Sie informieren sich anhand technischer Unterlagen, auch in einer fremden Sprache, ber den Stofffluss
und vollziehen die einzelnen Prozessstufen vom Vormaterial bis zum Endprodukt nach (Stahlerzeugung, Nichteisen-
metallerzeugung?. Dabei beschreiben sie sowohl die Raffinationsstufen (Reinheitsgrade) als auch die Bedingungen
fur die Herstellung und die Weiterverarbeitung (Primér- und Sekundérmetallurgie).

Die Schilerinnen und Schiler planen anhand der gewonnenen Informationen den Herstellungsprozess (Sauerstoff-
aufblasverfahren, Elektroverfahren, pyro- und hydrometallurgische Verfahren, Schmelzflusselektrolyse, VergieBen
der Werkstoffe) und visualisieren den Stofffluss (Diagramme) der Haupt- und Nebenprodukte (Stahl: Schlacke;
Kupfer: Anodenschlamm; Aluminium: Rotschlamm, Erzstdube) aus den einzelnen Prozessstufen.

Die Schiulerinnen und Schiiler fiihren den geplanten Herstellungsprozess unter Beriicksichtigung der Umwelt- und
Arbeitssicherheitsaspekte sowie der Wirtschaftlichkeit durch. Sie leiten die entstehenden Nebenprodukte zur Verar-
beitung weiter. Sie Gberwachen den Herstellungsprozess (Probenziehen, Prozessdaten) und beurteilen die Qualitat
im jeweiligen Prozessschritt mithilfe von Werkstoffprifverfahren (zerstérende und zerstérungsfreie Priifverfahren).
Sie ermitteln die entstehenden Schadstoffe (Luftschadstoffe, Treibhausgase) und flhren diese der Weiterbehand-
lung zu. Sie bewerten den Herstellungsprozess hinsichtlich der geforderten Werkstoffeigenschaften und dem Ein-
fluss von Fehlern.

Die Schilerinnen und Schiuler reflektieren den Herstellungsprozess und optimieren diesen.

2 Nichteisenmetalle siehe Teil IV Berufsbezogen Vorbemerkungen
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Fachrichtungen: Stahlumformung und Nichteisenmetallumformung

Lernfeld 9b:  Produkte durch Umformen herstellen 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 120 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Produkte nach ProzesskenngréBen und kundenspe-
zifischen Anforderungen zu planen und herzustellen.

Die Schilerinnen und Schler informieren sich anhand der Fertigungsunterlagen Uber die Auswahl der bendtigten
Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsstoffe zur Formgebung der Produkte. Sie vergleichen und unterscheiden die Ferti-
gungsverfahren (Kalt- und Warmumformung, Lédngs-, Quer-, Schrdgwalzen, Freiformen, Gesenkformen, Ringwalzen,
Ziehen, Strangpressen, nahtlose und geschweiBte Hohlprofilherstellung) hinsichtlich der zu erzeugenden Gestalt
sowie kundenspezifischer Anforderungen und planen ein Umformverfahren (Mechanismen der Formgebung, Form-
dnderungswiderstand, Umformgrad, direkte und indirekte Erwdrmung, Industrieéfen, Heizwert, Warmebedarf, Rekris-
tallisationstemperatur).

Die Schulerinnen und Schiler wahlen anhand der Kriterien den Aufbau und die Funktion der Werkzeuge (Walzge-
raste und Walzenarten, Schmiedewerkzeuge, Gesenke, Ziehsteine, Dorne, Tiefziehwerkzeuge, Matrizen) zur Umfor-
mung von Eisen- und Nichteisenwerkstoffen aus.

Die Schilerinnen und Schiiler bedienen, steuern und tiberwachen dabei die unterschiedlichen Produktionsanlagen
und Hilfseinrichtungen. Bei der Durchfiihrung der Umformprozesse beriicksichtigen sie physikalische, mechani-
sche, chemische und technologische Eigenschaften der Werkstoffe auch unter wirtschaftlichen Aspekten. Zur Ver-
meidung von Fehlern fihren sie unter Beriicksichtigung technologischer Parameter die MaB-, Form- und Ober-
flachenprufungen durch. Sie bereiten die gefertigten Erzeugnisse fir die Nachbearbeitung vor.

Die Schilerinnen und Schiler beurteilen die Qualitdt der umgeformten Produkte. Sie erkennen Fehler, unterschei-
den Fehlerarten, stellen Fehlerursachen fest und leiten MaBnahmen zur Beseitigung derer ein. Sie erfassen, doku-
mentieren und werten die auftretenden Prozessdaten aus. Beim Herstellen von Produkten mit Umformmaschinen
beachten die Schillerinnen und Schiler den Arbeits- und Umweltschutz (Reinigungsanlagen) sowie die berufsge-
nossenschaftlichen Vorschriften.

Lernfeld 10:  Werkstoffeigenschaften andern 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, mechanische Werkstoffeigenschaften von Eisen-
werkstoffen und Nichteisenmetallen nach Kundenauftrag einzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich Uber die Mdglichkeiten und Verfahren, Werkstoffeigenschaften zu
verandern (thermische, thermochemische und mechanische Verfahren). Sie verschaffen sich einen Uberblick lber
die benétigten Warmebehandlungsdiagramme (Zeit-Temperatur-Umwandlungs-Diagramm). Sie ermitteln die einzu-
setzenden Warmebehandlungsanlagen, Hilfsmittel und -stoffe.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren den auch fremdsprachlichen Kundenauftrag und wahlen ein Verfahren
(Hérten, Anlassen, Verglten, Glithen, Randschichthérten, Ausscheidungshértung) aus. Sie planen Arbeitsablaufe
und Produktionsschritte, um gewlinschte Werkstoffeigenschaften zu erzielen. Sie identifizieren Werkstoffe, bertck-
sichtigen die Zusammenhange zwischen Werkstoff und Warmebehandlung und legen die Parameter (Temperatur-
Zeit-Verldufe) fest. Sie beschreiben auf Grundlage des inneren Aufbaus der Metalle (Gefiige) die Veranderung der
Werkstoffeigenschaften.

Die Schulerinnen und Schiiler fiihren Stoffeigenschaftsdnderungen durch, um die gewiinschten Werkstoffkennwerte
(Hérte, Festigkeit, Streckgrenzenverhdltnis) zu erzielen. Sie Uberwachen den Prozess, insbesondere die Zyklen der
Warmebehandlung, und reagieren bei auftretenden Stérungen. Sie erstellen Diagramme wé&hrend der Warmebe-
handlung zur Prifung und Dokumentation. Wéhrend der gesamten Durchfihrung achten die Schilerinnen und
Schiiler auf die Einhaltung der berufsgenossenschaftlichen Vorschriften, des Gesundheitsschutzes am Arbeitsplatz
sowie die Belange der Wirtschaftlichkeit und des Umweltschutzes.

Die Schlerinnen und Schiler priifen die Werkstoffkennwerte nach den Stoffeigenschaftsanderungen (Priifproto-
kolle). Sie erkennen fehlerhafte Behandlungen, bestimmen deren Ursachen und leiten nachhaltige Verbesserungs-
maBnahmen ab. Hierbei berlicksichtigen sie den Einfluss von Begleit- und Legierungselementen auf das Geflige
und Werkstoffeigenschaften. Sie vergleichen die Ergebnisse mit den Kundenvorgaben und beurteilen die Energie-
effizienz (Warmemenge, Wirkungsgrad).

Die Schilerinnen und Schuler reflektieren die Durchfiihrung der erfolgten Stoffeigenschaftsanderung, dokumentie-
ren die Ergebnisse, auch in fremder Sprache, und diskutieren Alternativen.
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Lernfeld 11:  Produktionsanlagen instand halten 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

Die Schilerinnen und Schiler analysieren Prozesse in der Metallurgie oder Umformung. Sie beschreiben in ihrem
Tatigkeitsbereich Aufbau, Wirkungsweise, komplexe Verkniipfungen und Anwendungen der eingesetzten Maschi-
nen und Anlagen (Maschinenelemente, Bauteile, Baugruppen, Einrichtungen, Demontage- und Montagepléne).

Die Schiilerinnen und Schuler informieren sich Uber die Vorschriften zur Bedienung und Instandhaltung (Instand-
haltungsplédne, Inspektion, Hilfs- und Betriebsstoffe) dieser Anlagen, auch in einer fremden Sprache. Sie planen die
notwendigen InstandhaltungsmaBnahmen an ausgewahlten Produktionsanlagen, unterscheiden Instandhaltungs-
konzepte und bewerten deren Wirtschaftlichkeit (vorbeugende, zustandsbedingte und schadensbedingte Instand-
setzung).

Die Schilerinnen und Schiler fiihren erforderliche Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzungsarbeiten durch.
Sie wirken auch an der Erstellung von Wartungs- und Inspektionspldnen mit. Sie liberwachen Anlagen und Maschi-
nen und bewerten und dokumentieren, auch unterstiitzt durch Informations- und Kommunikationstechniken, die
Ergebnisse.

Die Schulerinnen und Schiler tiberpriifen die Produktionsanlagen zur Bewahrung der Betriebsbereitschaft auf Pro-
zessstorungen, grenzen diese systematisch ein und veranlassen bei Stérungen MaBnahmen zu deren Beseitigung
(Fehlersuchlaufplan, Abnutzungsvorrat, Ausfallverhalten). Sie flihren diese, unter Einhaltung der Arbeitsschutz- und
berufsgenossenschaftlichen Vorschriften sowie der Vorschriften aus dem Bereich des Umweltschutzes (Entsor-
gungsvorschriften) durch.

Die Schilerinnen und Schiler leiten Optimierungsmdglichkeiten (Verbesserung) hinsichtlich Qualitat, Wirtschaftlich-
keit, Arbeits- und Umweltschutz ab und erstellen sowie ergénzen Arbeitsanweisungen.

Lernfeld 12:  Produkte nach Kundenanforderung bereitstellen 4. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Produkte auf die Einhaltung der Kundenanforderun-
gen zu Uberprifen und fiir die weitere Verwendung vorzubereiten.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren die auch fremdsprachlichen Kundenauftrage und leiten die zu prifenden
quantitativen und qualitativen Produktmerkmale ab (Soll-Ist-Vergleich, Anforderungsliste). Sie verschaffen sich einen
Uberblick Uber Verfahren zur Priifung der chemischen Zusammensetzung, metallografischer Untersuchungen
sowie zerstorungsfreier Prifungen (Sichtpriifung, Ultraschallprifung, Durchstrahlungspriifung, Farbeindringprtifung,
Magnetpulverpriifung). Sie informieren sich Uber die Bewertung der Prifergebnisse hinsichtlich kritischer Fehler
sowie Haupt- und Nebenfehler. Sie analysieren die Vorgaben fiir die Weitergabe des Produkts.

Die Schilerinnen und Schuler planen die Priifung des Produkts und legen die Prifverfahren und Prifmittel fest. Sie
bereiten die Einsatzféhigkeit der Prifmittel vor und beachten die Vorschriften zur Unfallverhiitung.

Die Schulerinnen und Schiiler liberpriifen das Produkt, gegebenenfalls anhand einer Stichprobe, und vergleichen
die Ergebnisse mit den Qualitdtsmerkmalen. Sie entscheiden nach der Datenanalyse Uber die Notwendigkeit und
Eignung einer Nachbehandlung (mechanische, thermische und chemische Verfahren) und leiten diese ein.

Die Schilerinnen und Schiler fihren das Produkt der weiteren Verwendung zu, dokumentieren den Vorgang und
fuhren eine Kennzeichnung, auch mithilfe einer elektronischen Datenverarbeitung, durch und leiten diese weiter. Sie
bereiten das Produkt unter Berlicksichtigung der Vorschriften zur Unfallverhiitung fir den Transport vor.

Die Schulerinnen und Schiler bewerten die Ergebnisse und treffen Aussagen zum Herstellungsprozess. Sie reflek-
tieren die Erkenntnisse und passen gegebenenfalls den Produktionsprozess (kontinuierlicher Verbesserungspro-
zess), auch unter Berlcksichtigung des Umweltschutzes und wirtschaftlicher Gesichtspunkte im betrieblichen Leis-
tungsprozess (Beschaffung, Produktion, Absatz), an.
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Lernfeld 13:  Prozessqualitédt iiberwachen und optimieren 4. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, die Prozessqualitat von Maschinen und Anlagen zu
tiiberwachen und zu beurteilen.

Die Schilerinnen und Schiiler informieren sich Uber Qualitats- und Umweltmanagementsysteme, deren Anwen-
dung sowie deren Bedeutung. Sie analysieren die auch fremdsprachlichen Kundenanforderungen und leiten daraus
messbare Produktvoraussetzungen und weitere Forderungen (Abluftfilterung und -reinheit) ab. Sie erfassen und
analysieren Prozessdaten auch mithilfe elektronischer Datenverarbeitung (elektronische Textverarbeitung und Tabel-
lenkalkulation).

Die Schilerinnen und Schiiler planen die Darstellung der Prozessqualitdt mithilfe der beschreibenden Statistik
(Histogramm, Fehlersammelkarte). Sie entwerfen Diagramme und bereiten die statistischen Kennwerte (arithme-
tischer Mittelwert, Median, Modus, Range, Standardabweichung) mithilfe elektronischer Datenverarbeitungspro-
gramme auf.

Die Schilerinnen und Schiler berechnen die Maschinen- und Prozessféhigkeitsindizes. Sie flihren Fehleranalysen
mithilfe von Qualitdtswerkzeugen (Ursache-Wirkungs-Diagramm, Pareto-Analyse) durch und leiten MaBnahmen zur
Optimierung ab. In diesem Zusammenhang erstellen sie Prifplane und wenden diese an. Sie Uiberwachen die Merk-
malswerte in der FlieBfertigung durch Qualitatsregelkarten und beschreiben den Verlauf.

Die Schilerinnen und Schuler reflektieren die MaBnahmen zur Qualitdtssicherung und der Dokumentation der Pro-
duktqualitat.

Die Schilerinnen und Schiler bewerten die Prozessqualitat und nehmen Stellung zu ihren Ergebnissen.
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