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Verordnung
uber die Berufsausbildung
zum GieBereimechaniker/zur GieBereimechanikerin und
zum Verfahrensmechaniker/zur Verfahrensmechanikerin
in der Hutten- und Halbzeugindustrie

Vom 28. Mai 1997
(abgedruckt im Bundesgesetzblatt Teil | S. 1260 vom 4. Juni 1997)

Auf Grund des § 25 des Berufsbildungsgesetzes vom 14. August 1969 (BGBI. | S. 1112), der
zuletzt durch § 24 Nr. 1 des Gesetzes vom 24. August 1976 (BGBI. | S. 2525) gedndert worden
ist, in Verbindung mit Artikel 56 des Zustandigkeitsanpassungs-Gesetzes vom 18. Marz 1975
(BGBI. I S. 705) und dem OrganisationserlaB vom 17. November 1994 (BGBI. | S. 3667), ver-
ordnet das Bundesministerium fur Wirtschaft im Einvernehmen mit dem Bundesministerium
far Bildung, Wissenschaft, Forschung und Technologie:

§ 1
Staatliche Anerkennung der Ausbildungsberufe
Die Ausbildungsberufe GieBereimechaniker/GieBereimechanikerin und Verfahrensmechani-

ker/Verfahrensmechanikerin in der Hutten- und Halbzeugindustrie werden staatlich aner-
kannt.

§2

Ausbildungsdauer, Fachrichtungen
(1) Die Ausbildung im Ausbildungsberuf GieBereimechaniker/GieBereimechanikerin dauert
dreieinhalb Jahre. Es kann zwischen den Fachrichtungen
1. Handformgus,
2. MaschinenformguB und
3. Druck- und KokillenguB
gewahlt werden.
(2) Die Ausbildung im Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin in der
Hutten- und Halbzeugindustrie dauert dreieinhalb Jahre. Es kann zwischen den Fachrichtungen
1. Eisen- und Stahl-Metallurgie,
2. Stahl-Umformung,
3. Nichteisen-Metallurgie und
4. Nichteisenmetall-Umformung
gewahlt werden.
(8) Auszubildende, denen der Besuch eines nach landesrechtlichen Vorschriften eingefiihr-
ten schulischen Berufsgrundbildungsjahres nach einer Verordnung gemaB § 29 Abs. 1 des

Berufsbildungsgesetzes als erstes Jahr der Berufausbildung anzurechnen ist, beginnen die
betriebliche Ausbildung im zweiten Ausbildungsjahr.



§3
Berufsfeldbreite Grundbildung und Zielsetzung der Berufsausbildung
(1) Die Ausbildung im ersten Ausbildungsjahr vermittelt eine berufsfeldbreite Grundbildung,

wenn die betriebliche Ausbildung nach dieser Verordnung und die Ausbildung in der Berufs-
schule nach den landesrechtlichen Vorschriften Gber das Berufsgrundbildungsjahr erfolgen.

(2) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten und Kenntnisse sollen so vermittelt wer-
den, daB der Auszubildende zur Austibung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit im Sinne
des §1 Abs. 2 des Berufsbildungsgesetzes beféhigt wird, die insbesondere selbstédndiges Pla-
nen, Durchfiihren und Kontrollieren einschlieBt. Die Vermittlung orientiert sich an den Anfor-
derungen des Berufs mit der jeweiligen Fachrichtung. Die in Satz 1 beschriebene Beféhigung
ist auch in den Prifungen nach den §§ 9, 10 und 11 nachzuweisen.

§4
Ausbildungsberufsbild
fur den GieBereimechaniker/fiir die GieBereimechanikerin
(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die folgenden Fertigkeiten und Kennt-
nisse:
1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,
. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
. Umweltschutz,
Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen Unterlagen,
. Unterscheiden und Zuordnen von Werk- und Hilfsstoffen,
. Planen von Arbeitsablaufen sowie Kontrollieren und Beurteilen der Ergebnisse,
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. Prifen, AnreiBen und Kennzeichnen,

9. Handhaben und Warten von Arbeits- und Betriebsmitteln,
10. Ausrichten und Spannen von Werkzeugen und Werkstlicken,
11. manuelles Spanen,

12. maschinelles Spanen,

13. Trennen, Umformen,

14. Flgen,

15. Grundtechniken des Formens, Schmelzens und GieBens,
16. Schmelzschweif3en, thermisches Trennen,

17. Einsetzen von Modelleinrichtungen oder Dauerformen,
18. Anwenden von GieBsystemen,

19. Herstellen von GuBstlicken,

20. Beeinflussen chemischer Vorgénge,

21. Schmelzen und Warmhalten,

22. metallische Werkstoffe, Warmebehandlung,

23. Werkstoffprifung.



(2) Gegenstand der Berufausbildung in den Fachrichtungen sind mindestens die folgenden
Fertigkeiten und Kenntnisse:

1.

in der Fachrichtung HandformguB:

Einsetzen von Formstoffen fur Formen und Kerne,
manuelle Formfertigung,

Herstellen von Kernen,

maschinelle Formfertigung,

GieBen,

GuBkontrolle, Fehlererkennung und Fehlervermeidung,
Informationsverarbeitung,

Produktionssteuerung,

Transportieren, Lagern und Sichern,
Instandhaltung,

Qualitatssicherung;

in der Fachrichtung MaschinenformguB:

a)
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Aufbauen und Pruifen von Pneumatik- und Hydraulikschaltungen sowie elektrotechni-
schen Komponenten der Steuerungstechnik,

Einsetzen von Formstoffen fir Formen und Kerne,
manuelle Formfertigung,

Formfertigung mit Maschinen und Anlagen,
maschinelle Kernformfertigung,

Bedienen von Produktionsanlagen und -einrichtungen,
GuBkontrolle, Fehlererkennung und Fehlervermeidung,
Informationsverarbeitung,

Produktionssteuerung,

Transportieren, Lagern und Sichern,

Instandhaltung,

m) Qualitatssicherung;

in der Fachrichtung Druck- und KokillenguB:

a)

b)
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Aufbauen und Prufen von Pneumatik- und Hydraulikschaltungen sowie elektrotechni-
schen Komponenten der Steuerungstechnik,

Herstellen von GuBstiicken in Kokillen und DruckgieBmaschinen,
Bedienen von Produktionsanlagen und -einrichtungen,
GuBkontrolle, Fehlererkennung und Fehlervermeidung,
Informationsverarbeitung,

Produktionssteuerung,

Transportieren, Lagern und Sichern,

Instandhaltung,

Qualitatssicherung.



§5
Ausbildungsberufsbild
fur den Verfahrensmechaniker/fiir die Verfahrensmechanikerin
in der Hiitten- und Halbzeugindustrie

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die folgenden Fertigkeiten und Kennt-
nisse:

1.
. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,

. Umweltschutz,

22.
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Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,

Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen Unterlagen,

. Unterscheiden und Zuordnen von Werk- und Hilfsstoffen,
. Planen von Arbeitsablaufen sowie Kontrollieren und Beurteilen der Ergebnisse,
. Prifen, AnreiBen und Kennzeichnen,

9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.

Handhaben und Warten von Arbeits- und Betriebsmitteln,
Ausrichten und Spannen von Werkzeugen und Werkstlcken,
manuelles Spanen,

maschinelles Spanen,

Trennen, Umformen,

Flagen,

Grundtechniken der Metallurgie und der Umformung,
SchmelzschweiBen, thermisches Trennen,

metallische Werkstoffe, Warmebehandlung,
Werkstoffprufung,

Beeinflussen chemischer Vorgange,
Informationsverarbeitung,

Aufbauen und Prifen von Pneumatik- und Hydraulikschaltungen sowie elektrotechni-
schen Komponenten der Steuerungstechnik,

Instandhaltung.

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

1.

in der Fachrichtung Eisen- und Stahl-Metallurgie:
a) Produktionssteuerung,

b) ProzeBsteuerung,

c) Aufbereitung und Lagerung der Einsatzstoffe,
d) Produktionsverfahren und -anlagen,

e) Umformen,

f) Instandhaltung von Produktionsanlagen,

g) Transportieren, Lagern und Sichern,

h) Qualitatssicherung;



2. in der Fachrichtung Stahl-Umformung:
a) Produktionssteuerung,
b) ProzeBsteuerung,
c) Vorbereitung und Lagerung des Vormaterials,
d) Fertigungsverfahren, Werkzeuge und Fertigungsanlagen,
e) Erzeugnisse und Qualitat,
f) Instandhaltung von Fertigungsanlagen,
g) Transportieren, Lagern und Sichern,
h) Qualitatssicherung;
3. in der Fachrichtung Nichteisen-Metallurgie:
a) Produktionssteuerung,
b) ProzeBsteuerung,
c) Aufbereitung und Lagerung der Einsatzstoffe,
d) Produktionsverfahren und -anlagen,
e) Urformen,
f) Instandhaltung von Produktionsanlagen,
g) Transportieren, Lagern und Sichern,
h) Qualitatssicherung;

4. in der Fachrichtung Nichteisenmetall-Umformung:
a) Produktionssteuerung,
b) ProzeBsteuerung,
c) Vorbereitung und Lagerung des Vormaterials,
d) Fertigungsverfahren, Werkzeuge und Fertigungsanlagen,
e) Erzeugnisse und Qualitat,
f) Instandhaltung von Fertigungsanlagen,
g) Transportieren, Lagern und Sichern,
h) Qualitatssicherung.

§ 6

Ausbildungsrahmenplan

Die Fertigkeiten und Kenntnisse nach § 4 sollen nach den in der Anlage 1 und die in § 5 ge-
nannten Fertigkeiten und Kenntnisse nach den in der Anlage 2 fur die berufliche Grundbil-
dung und fur die berufliche Fachbildung enthaltenen Anleitungen zur sachlichen und zeit-
lichen Gliederung der Berufsausbildung (Ausbildungsrahmenplan) vermittelt werden. Eine
von den Ausbildungsrahmenplédnen innerhalb der beruflichen Grundbildung und innerhalb
der beruflichen Fachbildung abweichende sachliche und zeitliche Gliederung der Ausbil-
dungsinhalte ist insbesondere zulassig, soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abwei-
chung erfordern.

§7
Ausbildungsplan

Der Ausbildende hat unter Zugrundelegung des Ausbildungsrahmenplanes fur den Auszubil-
denden einen Ausbildungsplan zu erstellen.



§8
Berichtsheft

Der Auszubildende hat ein Berichtsheft in Form eines Ausbildungsnachweises zu fihren. Ihm
ist Gelegenheit zu geben, das Berichtsheft wahrend der Ausbildungszeit zu fliihren. Der Aus-
bildende hat das Berichtsheft regelmaBig durchzusehen.

§9

Zwischenpriifung

(1) Zur Ermittlung des Ausbildungsstandes ist eine Zwischenprtfung durchzufihren. Sie soll
vor dem Ende des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Die Zwischenprufung erstreckt sich flr den GieBereimechaniker/die GieBereimechanike-
rin auf die in Anlage 1 Abschnitt | und Abschnitt Il laufende Nummer 1 bis 4 Buchstabe a bis
d, fir den Verfahrensmechaniker/die Verfahrensmechanikerin in der Hutten- und Halbzeug-
industrie auf die in Anlage 2 Abschnitt | und Abschnitt Il laufende Nummer 1 bis 5 und 7 Buch-
stabe a und b aufgeflhrten Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im Berufsschulunter-
richt entsprechend den Rahmenlehrplédnen zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fur die Be-
rufsausbildung wesentlich ist.

(3) Der Prifling soll in insgesamt héchstens sieben Stunden im Ausbildungsberuf GieBerei-
mechaniker/GieBereimechanikerin zwei Prifungsstiicke und im Ausbildungberuf Verfahrens-
mechaniker/Verfahrensmechanikerin in der HUltten- und Halbzeugindustrie ein Prifungs-
stlick anfertigen. Hierflir kommen insbesondere in Betracht:

1. im Ausbildungsberuf GieBereimechaniker/GieBereimechanikerin:

a) in hochstens vier Stunden ein Werkstuck anfertigen, insbesondere durch manuelles
und maschinelles Spanen, Trennen und Umformen, Fligen, Schmelzschweien und
thermisches Trennen einschlieBlich Planen, Vorbereiten des Arbeitsablaufes und Kon-
trollieren der Arbeitsergebnisse,

b) in héchstens drei Stunden ein GuBstlck herstellen durch Einsetzen einer Modellein-
richtung oder Dauerform des dazugehdrenden GieBsystems einschlieBlich Planen,
Vorbereiten des Arbeitsablaufes und Kontrollieren der Arbeitsergebnisse;

2. im Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin in der Hutten- und
Halbzeugindustrie:

Bearbeiten und Montieren von Bauteilen aus Metallen zu einem funktionsfahigen Pru-
fungsstlick, insbesondere durch Planen des Arbeitsablaufes, manuelles Spanen, Bohren,
Biegen, Herstellen von Schraub- und Rohrverbindungen und Kontrollieren der Ergebnisse.

(4) Der Prufling soll in insgesamt héchstens 180 Minuten Aufgaben, die sich auf praxisbezo-
gene Félle beziehen sollen, insbesondere aus folgenden Gebieten schriftlich [6sen:
1. im Ausbildungsberuf GieBereimechaniker/GieBereimechanikerin:

a) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz,

b) Lesen und Anwenden von technischen Unterlagen,

c) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und Hilfsstoffen,

d) manuelles und maschinelles Spanen,

e) Trennen und Flugen,

f) Grundtechniken des Formens, Schmelzens und GieBens,

g) Prifen von Langen, Winkeln, Formen und Oberflachen,

h) Ermitteln und Berechnen von technischen Daten flr die GuBstlickherstellung;



2. im Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin in der Hitten- und
Halbzeugindustrie:

a) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz,
) Lesen und Anwenden von technischen Unterlagen,

c) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und Hilfsstoffen,

) manuelles und maschinelles Spanen,

) Trennen und Figen,

f) Grundlagen der Metallurgie und der Umformung,

g) Warmebehandlung,

h) Werkstoffprufung,

i) Informationsverarbeitung,

k) technische Berechnungen.

(5) Die in Absatz 4 genannte Priufungsdauer kann insbesondere unterschritten werden, soweit
die schriftliche Prifung in programmierter Form durchgefthrt wird.

§ 10

AbschluBpriifung fiir den Ausbildungsberuf
GieBereimechaniker/GieBereimechanikerin

(1) Die AbschluBprufung erstreckt sich auf die in der Anlage 1 aufgefuhrten Fertigkeiten und
Kenntnisse sowie auf den im Berufsschulunterricht vermittelten Lehrstoff, soweit er fiir die Be-
rufsausbildung wesentlich ist.

(2) Der Prifling soll in der praktischen Prifung in insgesamt hdchstens 14 Stunden ein
Prifungsstiick anfertigen und in der Fachrichtung HandformguB zwei Arbeitsproben, in der
Fachrichtung MaschinenformguB und in der Fachrichtung Druck- und KokillenguB jeweils drei
Arbeitsproben durchfiihren. Dem Prufling ist vor der Prifung Gelegenheit zu geben, die An-
lagen, an denen er geprift wird, in einem angemessenen Zeitraum kennenzulernen. Als PrU-
fungsstlick und Arbeitsproben kommen insbesondere in Betracht:

1. in der Fachrichtung HandformguB:
a) als Priufungsstick:

in héchstens zehn Stunden eine mehrteilige Form nach Zeichnung und mit Modellein-
richtung sowie die dazugehdérenden Kerne von Hand herstellen, gieBfertig machen,
unter Beachten der erforderlichen SchutzmaBnahmen abgieBen und ausleeren, wobei
Losteile und erforderlichenfalls Ballen berticksichtigt werden sollen, einschlieBlich
Planen, Vorbereiten des Arbeitsablaufes und Kontrollieren der Ergebnisse,

b) als Arbeitsproben:
aa) in hdchstens einer Stunde verschiedene typische GuBfehler an GuBstliicken aus
Ublichen Werkstoffen feststellen sowie Fehlerursachen und MaBnahmen zur Ver-
meidung von GuBfehlern aufzeigen und dokumentieren,
bb) in héchstens drei Stunden eine bereitgestellte, mehrteilige Form mit mehreren
Kernen gieBfertig machen.
Dabei sollen das Prufungsstick mit 60 vom Hundert und die Arbeitsproben zusammen
mit 40 vom Hundert gewichtet werden,;
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2.

in der Fachrichtung MaschinenformguB:

a)

als Prifungssttck:

in héchstens finf Stunden Planen, Vorbereiten und Durchfiihren von Instandsetzungs-
arbeiten, insbesondere durch Umformen, Fliigen und Montieren, einschlieBlich Prifen
und Einstellen der Funktion,

als Arbeitsproben:

aa) in hdchstens einer Stunde verschiedene typische GuBfehler an GuBsticken aus
Ublichen Werkstoffen feststellen sowie Fehlerursachen und MaBnahmen zur Ver-
meidung von GuBfehlern aufzeigen und dokumentieren,

bb) in héchstens sechs Stunden eine Modelleinrichtung aufriisten, zwei gleiche For-
men einschlieBlich der Kerne maschinell herstellen, eine dieser Formen gieBfer-
tig machen, unter Beachtung der erforderlichen SchutzmaBnahmen abgieBen
und vorgegebene QualitatssicherungsmaBnahmen durchflihren einschlieBlich
Planen, Vorbereiten des Arbeitsablaufes und Kontrollieren der Ergebnisse,

cc) in hochstens zwei Stunden Fehler und Stérungen in einer Pneumatik- oder Hy-
draulikschaltung eingrenzen, bestimmen und beheben; Stérungen in elektro-
technischen Komponenten eingrenzen.

Dabei sollen das Prufungsstick mit 20 vom Hundert und die Arbeitsproben zusammen
mit 80 vom Hundert gewichtet werden;

in der Fachrichtung Druck- und KokillenguB:

a)

als Prufungsstuck:

in héchstens flinf Stunden Planen, Vorbereiten und Durchfiihren von Instandsetzungs-
arbeiten, insbesondere durch Umformen, Fligen und Montieren, einschlieBlich Prifen
und Einstellen der Funktion,

als Arbeitsproben:

aa) in hdchstens einer Stunde verschiedene typische GuBfehler an GuBsticken aus
Ublichen Werkstoffen feststellen sowie Fehlerursachen und MaBnahmen zur Ver-
meidung von GuBfehlern aufzeigen und dokumentieren,

bb) in hdéchstens zwei Stunden Fehler und Stérungen in einer Pneumatik- oder Hy-
draulikschaltung eingrenzen, bestimmen und beheben; Stérungen in elektro-
technischen Komponenten eingrenzen,

cc) inhoéchstens sechs Stunden GuBstiicke in Dauerformen herstellen. Dabei ist eine
Dauerform nach Unterlagen mit allen benétigten Einzelteilen betriebsfertig aufzu-
bauen, die GieBanlage nach Plan einzurichten und in Betrieb zu nehmen. Die Ab-
laufe sollen Uberwacht, die Abgusse Uberprift, notwendige Korrekturen vorge-
nommen und vorgegebene QualitdtssicherungsmaBnahmen durchgefiihrt wer-
den.

Dabei soll das Prifungsstick mit 20 vom Hundert und die Arbeitsproben zusammen mit
80 vom Hundert gewichtet werden.

(3) Der Prufling soll in der schriftlichen Prifung in den Prifungsbereichen GuBstickherstel-
lung, Technische Kommunikation sowie Wirtschafts- und Sozialkunde gepruft werden. In den
Prifungsbereichen GuBstickherstellung sowie Technische Kommunikation sind insbesonde-
re durch Verknlupfung informationstechnischer, technologischer und mathematischer Frage-
stellungen fachliche Sachverhalte zu analysieren, zu bewerten und geeignete Lésungswege
darzustellen. Es kommen Aufgaben, die sich auf praxisbezogene Falle der jeweiligen Fach-
richtung beziehen sollen, insbesondere aus folgenden Gebieten in Betracht:
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1. im Prifungsbereich GuBsttickherstellung:
a) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz,

b) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und Hilfsstoffen, Werkstoffprtfung,

o O

)
) Verfahren, Werkzeuge, Maschinen und Anlagen der GuBstlickherstellung,
) Einsatz von Modelleinrichtungen und Dauerformen,

)

)

Anwenden von GieBsystemen,
f) manuelle und maschinelle Kern- und Formherstellung,
g) Schmelztechnik, GieBtechnik,
h) RohguBnachbehandlung,
i) GuBkontrolle, Fehlererkennung und Fehlervermeidung,
k) Steuerungstechnik,
[) Instandhaltung;
2. im Prifungsbereich Technische Kommunikation:
a) Erstellen von Planungsunterlagen,
b) Planen und Steuern von Arbeits- und Bewegungsablaufen,
c) Informationstechnik,
d) Produktionssteuerung, Transport und Lagerung,
e) Qualitatssicherung und -systeme;
3. im Prufungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde:
allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Ar-
beitswelt.

(4) Fur die schriftliche Prifung ist von folgenden zeitlichen H6chstwerten auszugehen:

1. im Prifungsbereich GuBstiickherstellung 180 Minuten,
2. im Prifungsbereich Technische Kommunikation 120 Minuten,
3. im Prufungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 60 Minuten.

(5) Die in Absatz 4 genannte Prifungsdauer kann insbesondere unterschritten werden, soweit
die schriftliche Prifung in programmierter Form durchgefthrt wird.

(6) Die schriftliche Prifung ist auf Antrag des Priflings oder nach Ermessen des Prifungsaus-
schusses in einzelnen Prifungsbereichen durch eine mindliche Prifung zu ergénzen, wenn
diese fur das Bestehen der Prifung den Ausschlag geben kann. Die schriftliche Prifung hat
gegenuber der mindlichen das doppelte Gewicht.

(7) Innerhalb der schriftlichen Prifung haben die Prifungsbereiche GuBstlickherstellung und
Technische Kommunikation gegeniber dem Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde
jeweils das doppelte Gewicht.

(8) Die Prufung ist bestanden, wenn jeweils in der praktischen und schriftlichen Priifung sowie
innerhalb der schriftlichen Prifung im Prifungsbereich GuBstliickherstellung mindestens aus-
reichende Leistungen erbracht sind.
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§ 11
AbschluBpriifung fur den Ausbildungsberuf
Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin
in der Hutten- und Halbzeugindustrie

(1) Die Prufung erstreckt sich auf die in der Anlage 2 aufgefthrten Fertigkeiten und Kenntnis-
se sowie auf den im Berufsschulunterricht vermittelten Lehrstoff, soweit er flir die Berufsaus-
bildung wesentlich ist.

(2) Der Prifling soll in der praktischen Prifung in insgesamt héchstens 13 Stunden ein Pri-
fungsstick anfertigen und unter Berlcksichtigung der Fachrichtung eine Arbeitsprobe durch-
fuhren. Dem Prifling ist vor der Prifung Gelegenheit zu geben, die Anlagen, an denen er ge-
pruft wird, in einem angemessenen Zeitraum kennenzulernen. Als Prifungsstiick und Arbeits-
probe kommen insbesondere in Betracht:

1. als Prufungsstick:

in hdchstens sieben Stunden Planen und Durchflihren von Instandhaltungsarbeiten, ins-
besondere durch Figen und Montieren von pneumatischen und elektrotechnischen Bau-
teilen; Eingrenzen, Bestimmen und Beheben von Fehlern und Stérungen in einer Pneu-
matik- oder Hydraulikschaltung; Dokumentieren der Ergebnisse,

2. als Arbeitsprobe:
in héchstens sechs Stunden eine oder mehrere Aufgaben aus einem ProduktionsprozeB,
einem Produktions- oder einem Fertigungsverfahren seines Ausbildungsbetriebes I6sen.
Die Arbeitsprobe soll das Planen oder Vorbereiten, das Durchfiihren, das Steuern sowie
das Kontrollieren enthalten unter Berilicksichtigung der Produktions- und ProzeBsteue-
rung, der Produktions- und Fertigungsanlagen sowie der Qualitatssicherung.

Das Prufungsstiick soll mit 40 vom Hundert und die Arbeitsprobe mit 60 vom Hundert gewich-
tet werden.

(3) Der Prifling soll in der schriftlichen Prifung in den Prifungsbereichen Produktionstechnik
und Fertigungsverfahren, Instandhaltung, Qualitatssicherung und -systeme, Technische Kom-
munikation sowie Wirtschafts- und Sozialkunde geprift werden. In den Prifungsbereichen
Produktionstechnik und Fertigungsverfahren, Instandhaltung, Qualitatssicherung und -syste-
me sowie Technische Kommunikation sind insbesondere durch Verknupfung informations-
technischer, technologischer und mathematischer Fragestellungen fachliche Sachverhalte zu
analysieren, zu bewerten und geeignete Lésungswege darzustellen. Es kommen Aufgaben,
die sich auf praxisbezogene Félle der jeweiligen Fachrichtung beziehen sollen, insbesondere
aus folgenden Gebieten in Betracht:

1. im Prufungsbereich Produktionstechnik und Fertigungsverfahren:

a) in der Fachrichtung Eisen- und Stahl-Metallurgie:
aa) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz,
bb) Vorbereitung und Aufbereitung der Einsatzstoffe,
cc) Metallurgische Verfahren, Anlagen und Produkte,
dd) GieBverfahren, -einrichtungen und Produkte,
ee) Produktionssteuerung, Transport und Lagerung;
b) in der Fachrichtung Stahl-Umformung:
aa) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz,
bb) Fertigungsverfahren, Maschinen, Anlagen und Werkzeuge,
cc) Erzeugnisse der Stahlumformung,
dd) Oberflachenveredlung und Weiterverarbeitung der Umformerzeugnisse,
ee) Produktionssteuerung, Transport und Lagerung;
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c) in der Fachrichtung Nichteisen-Metallurgie:
aa) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz,
bb) Vorbereitung und Aufbereitung der Sekundarrohstoffe,
cc) Metallurgische Verfahren, Anlagen und Produkte,
dd) GieBverfahren, -einrichtungen und Produkte,
ee) Produktionssteuerung, Transport und Lagerung;

d) in der Fachrichtung Nichteisenmetall-Umformung:
aa) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz,
bb) Fertigungsverfahren, Maschinen, Anlagen und Werkzeuge,
cc) Erzeugnisse der Nichteisenmetall-Umformung,
dd) Oberflachenveredlung und Weiterverarbeitung der Umformerzeugnisse,
ee) Produktionssteuerung, Transport und Lagerung;
2. im Prufungsbereich Instandhaltung:
a) MaBnahmen der Instandhaltung durch Inspektion, Wartung und Instandsetzung,
b) Aufbau und Funktion von Pneumatik- und Hydraulikschaltungen sowie elektrotechni-
schen Komponenten der Steuerungstechnik;
3. im Prifungsbereich Qualitatssicherung und -systeme:
a) Produktfehler, Qualitatsmerkmale und Qualitidtsnormen,
b) Qualitatsprifung und Dokumentation,
c) MaBnahmen zur Fehlervermeidung und Qualitatssicherung;

4. im Prifungsbereich Technische Kommunikation:

a) Lesen und Anfertigen von Technischen Zeichnungen, Schaltplanen, Ablaufplanen,
FluBplanen, Betriebsberichten und Produktionsprotokollen,

b) Aufzeichnen und Auswerten von MeBwerten, Statistiken und Diagrammen,
c) MaBnahmen und Geréate zum Erfassen, Aufzeichnen, Verarbeiten und Weiterleiten von
Informationen und Daten zur Produktionssteuerung und -iiberwachung;
5. im Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde:
allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Ar-

beitswelt.
(4) Fur die schriftliche Prifung ist von folgenden zeitlichen H6chstwerten auszugehen:
1. im Prifungsbereich Produktionstechnik und Fertigungsverfahren 120 Minuten,
2. im Prafungsbereich Instandhaltung 45 Minuten,
3. im Prifungsbereich Qualitatssicherung und -systeme 45 Minuten,
4. im Prifungsbereich Technische Kommunikation 90 Minuten,
5. im Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 60 Minuten.

(5) Die in Absatz 4 genannte Prifungsdauer kann insbesondere unterschritten werden, soweit
die schriftliche Prifung in programmierter Form durchgefiihrt wird.

(6) Die schriftliche Prifung ist auf Antrag des Priflings oder nach Ermessen des Prifungsaus-
schusses in einzelnen Fachern durch eine mindliche Prifung zu erganzen, wenn diese fir
das Bestehen der Prifung den Ausschlag geben kann. Die schriftliche Prifung hat gegen-
Uber der mindlichen das doppelte Gewicht.

(7) Innerhalb der schriftlichen Prifung ist der Prufungsbereich Produktionstechnik und Ferti-
gungsverfahren mit 30 vom Hundert, der Prifungsbereich Instandhaltung mit 15 vom Hun-
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dert, der Prifungsbereich Qualitatssicherung und Werkstoffpriifung mit 15 vom Hundert, der
Prifungsbereich Technische Kommunikation mit 20 vom Hundert und der Prifungsbereich
Wirtschafts- und Sozialkunde mit 20 vom Hundert zu gewichten.

(8) Die Prufung ist bestanden, wenn jeweils in der praktischen und schriftlichen Prifung im
gewogenen Durchschnitt der Priifungsbereiche Produktionstechnik und Fertigungsverfahren
sowie Instandhaltung mindestens ausreichende Leistungen erbracht sind. Bei der Ermittlung
des gewogenen Durchschnitts sind die Prifungsbereiche Produktionstechnik und Ferti-
gungsverfahren sowie Instandhaltung im Verhéltnis 2 zu 1 zu gewichten.

§12
Ubergangsregelung

Auf Berufsausbildungsverhaltnisse, die bei Inkrafttreten dieser Verordnung bestehen, sind
die bisherigen Vorschriften weiter anzuwenden, es sei denn, die Vertragsparteien vereinbaren
die Anwendung der Vorschriften dieser Verordnung.

§13
Inkrafttreten, AuBerkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 1997 in Kraft. Gleichzeitig tritt die GieBerei- und Verfah-
rensmechaniker-Ausbildungsverordnung vom 24. April 1986 (BGBI. | S. 633) auBer Kraft.

Bonn, den 28. Mai 1997
Der Bundesminister fiir Wirtschaft

In Vertretung

Blinger
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Anlage
(zu§6)

1

Ausbildungsrahmenplan

fur die Berufsausbildung zum GieBereimechaniker/zur GieBereimechanikerin

I. Berufliche Grundbildung

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
1. Ausbildungsjahr

2

3

4

Berufsbildung, Arbeits-
und Tarifrecht
(§ 4 Abs. 1 Nr. 1)

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere
AbschluB, Dauer und Beendigung, erkléaren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen

c) Madoglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

e) wesentliche Bestimmungen der fiir den ausbildenden
Betrieb geltenden Tarifvertrdge nennen

Aufbau und Organisation
des Ausbildungsbetriebes
(§ 4 Abs. 1 Nr. 2)

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes
erlautern

b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes, wie Be-
schaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung, erklaren

c) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und seiner
Beschaftigten zu Wirtschaftsorganisationen, Berufs-
vertretungen und Gewerkschaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebs-
verfassungs- oder personalvertretungsrechtlichen
Organe des ausbildenden Betriebes beschreiben

Sicherheit und Gesund-
heitsschutz bei der Arbeit
(§ 4 Abs. 1 Nr. 3)

a) Geféhrdung von Sicherheit und Gesundheit am Arbeits-
platz feststellen und MaBnahmen zu ihrer Vermeidung
ergreifen

b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhitungs-
vorschriften anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben sowie erste
MaBnahmen einleiten

d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes anwen-
den; Verhaltensweisen bei Branden beschreiben und
MaBnahmen zur Brandbekdmpfung ergreifen

Umweltschutz
(§ 4 Abs. 1 Nr. 4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im

beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

a) mdgliche Umweltbelastungen durch den Ausbildungs-
betrieb und seinen Beitrag zum Umweltschutz an Bei-
spielen erklaren

b) flr den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden

c) Mdglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltscho-
nenden Energie- und Materialverwendung nutzen

d) Abfélle vermeiden; Stoffe und Materialien einer umwelt-
schonenden Entsorgung zuflihren

wahrend

der gesamten
Ausbildung
zu vermitteln
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
1. Ausbildungsjahr

2

3

4

Lesen, Anwenden und
Erstellen vontechnischen
Unterlagen

(§ 4 Abs. 1 Nr. 5)

a) Teil-und Gruppenzeichnungen lesen
b) Grundbegriffe der Normung anwenden
c) Stucklisten, Tabellen, Diagramme, Handblicher und

Bedienungshinweise lesen und anwenden

d) MaB-, Form- und Lagetoleranznormen zuordnen
e) digitale und analoge Daten lesen und anwenden
f) Skizzen und zugehdrige Stlicklisten anfertigen
g) Ablauf- und FluBpléne lesen

h) grafische Darstellungen anfertigen

Betriebsberichte und Protokolle anfertigen

Unterscheiden und
Zuordnen von Werk-
und Hilfsstoffen

(§ 4 Abs. 1 Nr. 6)

a) Werkstoffe nach Metallen und Nichtmetallen unter-

scheiden sowie die wichtigsten Werkstoffe und Hilfs-
stoffe nach ihrer Verwendung einordnen

b) die wichtigsten Werk- und Hilfsstoffe nach ihren Erken-

nungsmerkmalen unterscheiden

c) Erzeugungsverfahren fur die wichtigsten Metalle und

ihre Legierungen unterscheiden

d) Stoffnormung am Beispiel der wichtigsten Werkstoff-

bezeichnungen fir Eisen- und Nichteisenmetalle und
ihre Legierungen sowie Formnormung am Beispiel
wichtiger Halbzeuge zuordnen

e) GuB- und Knetwerkstoffe als unlegierte und legierte

Sorten unterscheiden

f) Verfahren zur Priifung von Werk- und Hilfsstoffen unter-

scheiden

Planen von Arbeitsablau-
fen sowie Kontrollieren
und Beurteilen der Ergeb-
nisse

(§ 4 Abs. 1 Nr. 7)

a) Arbeitsschritte unter Berlcksichtigung funktionaler,

konstruktiver, fertigungstechnischer und wirtschaft-
licher Gesichtspunkte festlegen

b) Arbeitsablauf unter Berlicksichtigung organisatorischer

und informatorischer Notwendigkeiten festlegen und
sicherstellen

c) Prif-und MeBmittel zur Kontrolle der Arbeitsergebnisse

festlegen

d) Halbzeuge, Werkstlicke, Spannzeuge, Werkzeuge,

Prif- und MeBzeuge sowie Hilfsmittel bereitstellen

e) Arbeitsplatze an Werkbanken und Maschinen einrichten
f) Abweichungen vom SollmaB beurteilen und Informa-

tionen fur den Arbeitsablauf nutzen

Prifen, AnreiBen und
Kennzeichnen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 8)

a) Langen mit StrichmaBstében, MeBschiebern und MeB-

schrauben unter Beachtung von systematischen und
zufélligen MeBabweichungen messen

b) mit Winkeln lehren und mit Winkelmessern messen
c) Ebenheit von Flachen mit Lineal und Winkel nach dem

Lichtspaltverfahren sowie Formgenauigkeit mit Form-
lehren prifen

*) Im Zusammenhang mit anderen Ausbildungsinhalten der beruflichen Grundbildung zu vermitteln.

17



Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
1. Ausbildungsjahr

3

4

d) Werkstlicke mit Grenzlehren und Gewindelehren prifen

e) Oberflachenqualitat durch Sichtpriifen beurteilen

f) Bezugslinien, Bohrungsmitten und Umrisse an Werkstuk-
ken unter Berlcksichtigung der Werkstoffeigenschaften
und nachfolgender Bearbeitung anreien und kérnen

g) Werkstlicke, Werk- und Hilfsstoffe sowie Werkzeuge mit
Hilfe von Schlagbuchstaben und -zahlen, Signiergera-
ten und Farben kennzeichnen

3%)

Handhaben und Warten
von Arbeits- und Betriebs-
mitteln

(§ 4 Abs. 1 Nr. 9)

a) Werkzeuge, Priifzeuge, Maschinen und Gerate hand-
haben und warten sowie funktionsgerecht auswahlen
und einsetzen

b) Betriebsmittel reinigen, pflegen und vor Korrosion
schitzen

c) Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kiihl- und Schmierstof-
fe, nach Vorschriften auffilllen, wechseln und sammeln

10

Ausrichten und Spannen
von Werkzeugen und
Werkstlcken

(§ 4 Abs. 1 Nr. 10)

a) Spannzeuge unter Berlicksichtigung der GréBe, der
Form, des Werkstoffs und der Bearbeitung von Werk-
stlicken auswéhlen und einsetzen

b) Werkstlicke mittels Maschinenschraubstock, Spann-
bricke, Spanntreppe und Dreibackenfutter, insbeson-
dere unter Beachtung der Werkstlckstabilitdt und des
Oberflachenschutzes, ausrichten und spannen

c) Werkzeuge ausrichten und spannen

11

manuelles Spanen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 11)

a) Werkzeuge unter Berlicksichtigung der Verfahren und
der Werkstoffe auswéhlen

b) Flachen und Formen an Werkstlcken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zu AbmaBen von + 0,2 mm und
einer Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen 6,3 und
40 um eben, winklig und parallel auf MaB feilen

c) Bleche, Platten, Rohre und Profile aus Eisen-, Nicht-
eisenmetallen und Kunststoffen nach AnriB mit Hand-
blgelsage trennen

d) Werkstlicke nach AnriB spanend und zerteilend meiBeln

e) metrische Innen- und AuBengewinde an Eisen- und
Nichteisenmetallen unter Beachtung der Kiihlschmier-
stoffe mit Gewindebohrern und Schneideisen herstellen

f) Bohrungen in Werkstlcken aus Eisenmetallen bis zu Ab-
maBen gemaB IT 7 und einer Oberflachenbeschaffenheit
R, zwischen 4 und 10 um durch Rundreiben herstellen

*) Im Zusammenhang mit anderen Ausbildungsinhalten der beruflichen Grundbildung zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens

zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte

in Wochen im

1. Ausbildungsjahr

2

3

4

12

maschinelles Spanen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 12)

Werkzeuge unter Berticksichtigung der Verfahren, der
Werkstoffe und der Schneidengeometrie auswéahlen

Umdrehungsfrequenz, Vorschub und Schnittiefe an
Werkzeugmaschinen fiir Bohr-, Dreh- und Frasopera-
tionen mit Hilfe von Tabellen und Diagrammen unter
Anleitung bestimmen und einstellen

Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschinen herstellen
Kihlschmierstoffe bei Bedarf auswéhlen und einsetzen

Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zu AbmaBen von + 0,2 mm an Bohrmaschi-
nen mit unterschiedlichen Werkzeugen durch Bohren

ins Volle, Aufbohren und durch Profilsenken herstellen

Bohrungen in Werkstlcken aus Eisenmetallen bis zu
AbmaBen gemaB IT 7 und einer Oberflachenbeschaf-
fenheit R, zwischen 4 und 10 um an Bohrmaschinen
durch Rundreiben herstellen

Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen bis zu
AbmaBen von £ 0,1 mm und einer Oberflachenbeschaf-
fenheit R, zwischen 4 und 63 um mit unterschiedlichen
DrehmeiBeln durch Quer-Plandrehen und Langs-Rund-
drehen herstellen

Werkstlcke aus Eisen- und Nichteisenmetallen bis zu
AbmaBen von + 0,1 mm und einer Oberflachenbeschaf-
fenheit R, zwischen 10 und 40 um mit unterschied-
lichen Frasern durch Stirn-Umfangs-Planfrasen im
Gegenlauf herstellen

Werkstlicke mit Maschinensdgen und Trennschleifern
trennen

13

Trennen, Umformen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 13)

Hand- und Handhebelscheren, insbesondere unter
Bericksichtigung des Werkstoffes, der Blechdicke und
des Kraftbedarfs, auswahlen

Feinbleche mit Hand- und Handhebelscheren nach
AnriB scheren

Bleche aus Stahl und Nichteisenmetallen mit und ohne
Vorrichtungen im Schraubstock durch freies Runden
und Schwenkbiegen unter Beachtung der Werksttck-
oberflache, der Biegeradien, der neutralen Faser und
der Biegewinkel umformen

Rohre aus Stahl unter Beachtung des Wanddicken-
Durchmesser-Verhaltnisses umformen

Werkstilicke durch Treiben, Boérdeln und Schweifen
umformen
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte

Lfd. . Teil des . selbstandigen Planens, Durchflihrens und Kontrollierens in Wochen im
Nr. | Ausbildungsberufsbildes . . . .
zu vermitteln sind 1. Ausbildungsjahr
1 2 3 4
14 | Figen a) Bauteile kraftschliissig mit Kopf- oder Stiftschrauben
(§ 4 Abs. 1 Nr. 14) mit und ohne Mutter und Scheibe unter Beachtung der
Oberflachenform und Oberflachenbeschaffenheit, der
Werkstoffestigkeit und Werkstoffpaarung verschrauben
b) Bauteile formschlissig unter Beachtung der Ober-
flachenbeschaffenheit der Fligeflachen verstiften
c) Schraubverbindungen kraftschliissig mit Sicherungs-
elementen sichern
d) Gelenkverbindungen mit Bolzen herstellen
e) Funktion, MaB- und Lagetoleranzen gefligter Bauteile
prifen
f) Rohr- und Schlauchverbindungen unter Verwendung
verschiedener Werk- und Hilfsstoffe durch Klemmen
und Verschrauben herstellen
g) Bauteile aus Metallen oder Kunststoffen mit dem fir die
jeweiligen Werkstoffpaarung geeigneten Klebstoff unter 8
Beachtung der klebstoffspezifischen Verarbeitungs-
bedingungen, insbesondere der Vorbereitung der Ober-
flachen, kleben
h) Betriebsbereitschaft der SchweiB- und Léteinrichtung
herstellen
i) Werkzeuge, Lote und FluBmittel nach Eigenschaften
und Verwendungszweck auswahlen
k) Bauteile aus Eisen- und Nichteisenmetallen unter Be-
achtung der Oberflachenbeschaffenheit, der Werkstof-
fe und der Eigenschaft der Zusatzwerkstoffe hartléten
I) SchweiBraupen auf Stahlbleche durch Schmelzschwei-
Ben auftragen
m) |-Nahte an Blechen aus Stahl schmelzschweiBen
n) Kehlndhte an Blechen oder Rohren aus Stahl am T-StoB
und EckstoB schmelzschweiBen
15 | Grundtechniken des a) Verfahren und Produkte:
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Formens, Schmelzens
und GieBens
(§ 4 Abs. 1 Nr. 15)

aa) Dauerformen und verlorene Formen unterschei-
den; GieBwerkzeuge hinsichtlich ihres Aufbaues
und ihrer Funktion beurteilen

bb) Aufbau und Einsatz von ungeteilten und geteilten
Modellen unterscheiden
cc) Notwendigkeit von Formschragen begriinden

dd) Notwendigkeit von Ansteckteilen begriinden sowie
deren Kennzeichnung und Befestigungsarten
unterscheiden

ee) Hilfsmodelle fir EinguB-, Entliftungs- und Speiser-
systeme unter Berlcksichtigung des Formfillungs-
verhaltens sowie der Anschnitt- und Speisersyste-
me anwenden

ff) Einbau von Kernen in Formen begriinden

gg) Kerne lagern, sichern und entliften

hh) einfache Kerne unter Beriicksichtigung von Armie-
rung und Entliftung herstellen




Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte

Ltd. . Tell des . selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens in Wochen im
Nr. | Ausbildungsberufsbildes . . . .
zu vermitteln sind 1. Ausbildungsjahr
1 2 3 4
ii) Formstoffeigenschaften, insbesondere Stand-
festigkeit, Bildsamkeit, Gasdurchlassigkeit und
Feuerbestandigkeit, begriinden
kk) Bedeutung feuerfester Uberziige fiir Formteilober- 12

flachen begriinden; Uberziige auftragen

Il) verlorene Formen aus Formstoff herstellen und
gieBfertig machen

b) Schmelzen, Warmhalten und GieBen:

aa) Vorgange beim Setzen und Schmelzen des Ein-
satzes beobachten und begrinden

bb) Schmelze abstechen, abkrammen und zum Ab-
gieBen vorbereiten

cc) GieBgefaBe flir den Transport und zum GieBen
vorbereiten

dd) Formen unter Beachtung von Schlackenfang-
maBnahmen abgieBen

ee) GuBstlcke auspacken, begutachten und putzen
c) Produktion:

aa) Einsatzstoffe, Vormaterialien und Hilfsstoffe nach
Anleitung auswahlen und transportieren

bb) Transportmittel im Hinblick auf deren Verwendung
unterscheiden

cc) bei der Beschickung von Produktionsanlagen mit-
arbeiten

dd) Produktionsprozesse beobachten und Téatigkeiten
den Arbeitsablaufen zuordnen

ee) Produkte des Betriebes im Hinblick auf die weitere
Verwendung unterscheiden

Il. Berufliche Fachbildung

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

Lfd. Teil des P . .
Nr. | Ausbildungsberufsbildes selbsténdigen Planens, Dur.chfuhr.ens und Kontrollierens | 2. Ausbildungsjahr
zu vermitteln sind
1. Halbj. | 2. Halbj.
1 2 3 4
1 SchmelzschweiBen, a) SchweiBbarkeit von metallischen Werkstoffen beurteilen
thermisches Trennen b) Werkstiicke zum SchweiBen vorbereiten
(§ 4 Abs. 1 Nr. 16) c) Kehlndhte an Blechen aus Stahl in einer und mehreren
Lagen, insbesondere am Eck- und T-StoB, schweiBen 5

d) Bleche, Profile, Rohre und Formteile aus Stahl als
StumpfstoB schweiBen

e) Stahlbleche und -profile mit Schneidbrennern durch
senkrechte Geradschnitte nach AnriB trennen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche

Richtwerte

in Wochen im
2. Ausbildungsjahr

1. Halbj.

2. Halbj.

2

4

Einsetzen von Modell-
einrichtungen oder
Dauerformen

(§ 4 Abs. 1 Nr. 17)

Alternative:
a) Modelleinrichtungen:

aa) Modelleinrichtungen entsprechend ihrem Aufbau
und ihrer Verwendung sowie ihrer Kennzeichnung
einsetzen

bb) Modellbauwerkstoffe Holz, Metall, Kunststoff und
Schaumstoff unter Beriicksichtigung ihrer Eigen-
schaften den jeweiligen Herstellungsverfahren flr
GuBteile zuordnen
cc) Formschragen, Kantenrundungen, Hohlkehlen und
SchwindmaBe im Hinblick auf die Fertigung beur-
teilen
dd) Modelleinrichtungen funktionsgerecht handhaben,
reinigen, pflegen und lagern
Alternative:
b) Dauerformen:
aa) Dauerformen entsprechend ihrem Aufbau und ihrer
Verwendung sowie ihrer Kennzeichnung einsetzen
bb) Warmehaushalt von Dauerformen bei der GuBteil-
herstellung beachten

cc) Dauerformen funktionsgerecht handhaben,
reinigen, pflegen und lagern

Anwenden von GieB-
systemen
(§ 4 Abs. 1 Nr. 18)

a) Anschnitt-, EinguB-, Speiser-, Kiihlungs-, Isolations- und
EntlGftungssysteme unter Bertcksichtigung von
Strémung und Erstarrung anwenden sowie den
GieBvorgang und das GuBstlick beurteilen

b) Hilfsmittel fir EinguB-, Speiser-, Kiihlungs-, Isolations-
und Entliftungssysteme auswéhlen und anwenden

c) GieBparameter, insbesondere GieBtemperatur und
GieBzeit, messen und dokumentieren

d) Anwendungsmoglichkeiten von Simulationstechniken,
insbesondere fur Formfillung, Abkthlung und Erstar-
rung, beurteilen
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Herstellen von GuB-
stlicken
(§ 4 Abs. 1 Nr. 19)

a) Verfahren zur Herstellung von GuBstticken mittels ver-
lorener Formen und Dauerformen im Hinblick auf die
technischen Anforderungen an das GuBstiick sowie
nach wirtschaftlichen Gesichtspunkten unterscheiden

b) Werkzeuge, Hilfs- und Arbeitsmittel zum Herstellen von
GuBsticken in verlorenen Formen und in Dauerformen
zuordnen

c) verlorene Kerne nach ihren Herstellungsverfahren und
Eigenschaften unterscheiden

d) GuBstiicke in verlorenen Formen oder Dauerformen
herstellen




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstéandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche

Richtwerte

in Wochen im
2. Ausbildungsjahr

1. Halbj.

2. Halbj.

3

4

e) GuBstlicke entformen und entkernen, Kreislaufmaterial

von Hand, mit Vorrichtungen oder Maschinen abtrennen
GuBstlicke hinsichtlich ihrer Verwendbarkeit beurteilen

g) GuBstiicke putzen und Oberflachen behandeln

Beeinflussen chemischer
Vorgange
(§ 4 Abs. 1 Nr. 20)

a) chemische Prozesse in den Produktionsverfahren, ins-

besondere Oxidations- und Reduktionsvorgénge, unter-
scheiden und beurteilen

b) Wirkungen der chemischen Prozesse auf das Produkt,

den Ablauf des Verfahrens und die Umwelt beurteilen
und beeinflussen

c) mit Sduren, Laugen, Emulsionen, Salzen und deren

Lésungen unter Beachtung des Arbeits- und Umwelt-
schutzes umgehen

d) gas-, dampf- und staubférmige Emissionen erkennen,

ihre Bedeutung beurteilen und erforderliche MaBnah-
men einleiten

e) Funktionsféhigkeit von Abluft- und Abwasserreinigungs-

anlagen prifen und bei Stérungen geeigente MaBnah-
men einleiten

Abféalle und Reststoffe aus den Produktionsprozessen
zur Wiederverwendung oder Entsorgung trennen und
lagern unter Beachtung der Umweltschutz-
bestimmungen

Schmelzen und Warmhal-
ten
(§ 4 Abs. 1 Nr. 21)

a) Verfahren und Anlagen zum Schmelzen und Warm-

halten von Eisen- und NichteisenmetallguBlegierungen
hinsichtlich ihres Einsatzes unterscheiden

b) diefirdas Schmelzen, Warmhalten, Transportieren und

GieBen verschiedener Werkstoffe erforderlichen
SchutzmaBnahmen durchfiihren

c) Einrichtungen, Gerite und Apparate zum Uberwachen,

Steuern und Regeln der Schmelzanlagen handhaben

d) EisenguBwerkstoffe und NichteisenmetallguBwerk-

stoffe hinsichtlich ihrer Herstellung und Verarbeitung
unterscheiden

e) Einsatz, Legierungs- und Hilfststoffe einsetzen, aus-

wahlen, gattieren und schmelzen

Einsatz-, Legierungs- und Hilfststoffe lagern und trans-
portieren

g) Schmelzebehandlung und Schmelzereinigung durch-

fihren

h) Qualitatsprifung der Schmelze durchfihren und

gegebenenfalls Korrekturen einleiten

Feuerfestwerkstoffe flr die Zustellung oder Ausbesse-
rung einsetzen

k) Schmelze abschlacken, abkratzen, umfillen, warm-

halten und transportieren
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Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
2. Ausbildungsjahr

1. Halbj. | 2. Halbj.

2

3

4

metallische Werkstoffe,
Warmebehandlung
(§ 4 Abs. 1 Nr. 22)

a) EinfluB von Begleit- und Legierungselementen bei GuB-
eisen, Stahl und Nichteisenmetallen, insbesondere bei
GuBwerkstoffen auf Geflige und Werkstoffeigenschaf-
ten, beurteilen

b) EinfluB des Kohlenstoffs auf die Eigenschaften der
Eisenwerkstoffe im Hinblick auf die weitere Verwen-
dung beriicksichtigen

c) Zustandsdiagramme fir Zweistoffsysteme lesen

d) Warmebehandlungsverfahren unter Beachtung ihres
Einflusses auf die Eigenschaften von metallischen
Werkstoffen anwenden

e) Warmebehandlungsdiagramme lesen und auswerten

Werkstoffpriifung
(§ 4 Abs. 1 Nr. 23)

a) Verfahren der zerstérenden und der zerstérungsfreien
Prifung den Anwendungszwecken zuordnen und be-
triebstbliche Prifungen im Rahmen der Qualitatssiche-
rung durchflhren

b) Verfahren zur Prifung der chemischen Zusammen-
setzung von Werkstoffen unterscheiden

c) Verfahren zu metallographischen Untersuchungen
unterscheiden

d) Ergebnisse der Werkstoffprifung flir den Produk-
tionsprozeB nutzen

I1l. Berufliche Fachbildung in den Fachrichtungen

A. Fachrichtung HandformguB

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte

c) Eigenschaften der Formstoffe und Formstoffliberziige
prifen

d) Mdoglichkeiten der Beeinflussung von Formstoffeigen-
schaften nutzen

e) Formstoffe von Hand, mit einfachen Geraten und
Maschinen sowie in Aufbereitungsanlagen aufbereiten

Lfd. . Teil des . selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens !N Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes . ) im 3. und 4.
zu vermitteln sind ) .
Ausbildungsjahr
1 2 3 4
1 Einsetzen von Formstof- | a) Formgrundstoffe, Formstoffbindemittel, Formstoff-
fen fir Formen und Kerne zusatz- und Formstoffliberzugsstoffe beurteilen
(§ 4 Abs. 2 Nr.1 b) Formstoffe fiir Formen und Kerne hinsichtlich ihrer
Buchstabe a) Eigenschaften und Zusammensetzung, ihres wirtschaft-
lichen Einsatzes sowie des Arbeits- und Umweltschut-
zes beurteilen 4
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte

Lfd. Teil des P . : in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes selbstandigen Planens, Durphfuhrfens und Kontrollierens im 3. und 4.
zu vermitteln sind . .
Ausbildungsjahr
1 2 3 4
2 manuelle Formfertigung | a) Formen in Formgruben oder Formkéasten im offenen
(§4 Abs. 2 Nr. 1 oder geschlossenen Herd herstellen
Buchstabe b) b) Modelleinrichtungen aus unterschiedlichen Werkstof-
fen hinsichtlich der Formtechnik unterscheiden
¢) Modelleinrichtungen zeichnungs- und formgerecht
zusammenstellen
d) Werkzeuge, Maschinen, Gerate und Vorrichtungen zum
Erstellen, Ausbessern und Zurichten von Formen und 14
Kernen anwenden
e) Herdflachen und falsche Halften einrichten und ver-
wenden
f) komplexe GieBsysteme anwenden
g) Speiser funktionsgerecht einformen; Speisereinsatze,
Kahl- und Isolierelemente einsetzen
h) Form- und Kernuberzugsstoffe auftragen
i) Formkésten unter Berlcksichtigung des Modells, des
Formverbaues, des GieBdruckes, des Transports, des
Sandverbrauches, der Ausleerung sowie der Kastenflih-
rung und -sicherung auswahlen, einsetzen und instand-
halten 14
k) Kerne einlegen und sichern; Wanddicken durch Ab-
driicken und Messen prifen; Formen zusammenbauen
und zulegen
I) Formen gieBfertig machen, insbesondere entliften,
abdichten und gegen Auftrieb sichern
3 Herstellen von Kernen a) Kernkasten zeichnungs- und formgerecht zusammen-
(§ 4 Abs. 2 Nr. 1 stellen
Buchstabe c) b) Armierungen nach unterschiedlichen Verfahren
anfertigen
c) Kernentllftungen herstellen 10
d) Kerneinein-und mehrteiligen Kernkasten mit Armierung
herstellen
e) Kerne ausschalen, gieBgerecht nacharbeiten, montie-
ren, lagern und transportieren
4 maschinelle Form- a) Modellplatten einrichten und justieren
fertigung b) Formen herstellen
(§4 Abs. 2 Nr. 1 . .
F toff ht hfiih
Buchstabe d) C) orms.o verdichtung durchfuhren
d) Techniken zum Lockern und Trennen von Modell und 10

Form anwenden

e) Kerne in Formen einlegen, befestigen, sichern und
entllften

f) Formen zurichten, abgieBen und ausleeren
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte

26

(§ 4 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe k)

anwenden

b) technische Sachverhalte, insbesondere in Form von
Protokollen und Berichten, aufzeichnen und Informa-
tionen weiterleiten

¢) Maschinen und Einrichtungen nach Wartungs- und

Inspektionslisten unter Berlcksichtigung der Betriebs-
und Hilfsstoffe sowie der Wartungshaufigkeit warten

L,\j? Ausbildu-lr-lzlslss:fufsbildes selbstandigen Planens, Dur.cthhr.ens und Kontrollierens ilr: \:/;Yc:;hdez_
zu vermitteln sind Ausbildungsjahr
1 2 3 4
5 GieBen a) Einrichtungen zum GieBen vorbereiten und bereitstellen
(§4 Abs. 2 Nr. 1 b) GieBhilfsstoffe einsetzen
Buchstabe e) c) Temperatur messen
d) Proben nehmen 4
e) Formen unter Beachtung der besonderen Anweisungen
und Vorschriften abgieBen
f) Formen guBteilgerecht freilegen und ausleeren
6 GuBkontrolle, Fehler- a) GuBfehler erkennen, den Fehlerkategorien zuordnen,
erkennung und Fehler- dokumentieren sowie die Verwendbarkeit von GuBstuk-
vermeidung ken unter Berlcksichtigung von Nacharbeit beurteilen
(§ 4 Abs. 2 Nr. 1 b) GuBfehler hinsichtlich ihrer Ursachen beurteilen und zu
Buchstabe f) ihrer Vermeidung beitragen 4
c) GuBsticke auf MaBhaltigkeit, Oberflachenbeschaffen-
heit und Werkstoffeigenschaften priifen, dokumentie-
ren und beurteilen
7 | Informationsverarbeitung | a) Informationen erfassen und insbesondere mit Rechnern
(§ 4 Abs. 2 Nr. 1 bearbeiten
Buchstabe g) b) betriebliche Daten sichern 2
c) Vorschriften des betrieblichen Datenschutzes anwenden
8 Produktionssteuerung a) Vorgaben der Produktionsplanung beachten und bei
(§4 Abs. 2 Nr. 1 der Produktionssteuerung mitwirken
Buchstabe h) b) StofffluB bei der Erzeugung von Produkten verfolgen, o
Daten erfassen, abrufen und zur Verarbeitung eingeben
c) Stérungen im MaterialfluB erkennen und MaBnahmen
zu deren Beseitigung unter Anleitung ergreifen
9 | Transportieren, Lagern a) Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel sowie
und Sichern Anschlag- und Transporthilfen auswahlen
(§ 4 Abs. 2 Nr.1 b) zu transportierendes Gut vorbereiten und flir den
Buchstabe i) Transport sichern
c) Schutzgitter und Absperrungen sowie Montage- und
Transporthilfen auf- und abbauen 4
d) handbediente Hebezeuge, insbesondere Seil- und
Kettenzlige, handhaben
e) Transport sichern und durchfiihren
f) Transportgut absetzen, lagern und sichern
10 | Instandhaltung a) Instandhaltungsanleitungen und Betriebsanweisungen




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

3

4

d) Stérungen an Maschinen und Einrichtungen feststellen
und Fehler durch Sinneswahrnehmung und mit Prif-
geraten orten

e) Fehler und Stérungen beseitigen oder ihre Behebung
veranlassen

f) Ziele bei Methoden planméaBiger und vorbeugender
Instandhaltung beachten

11

Qualitatssicherung
(§ 4 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe [)

a) Bedeutung der Qualitatssicherung fiir den Produktions-
prozeB sowie flr die vor- und nachgeschalteten Berei-
che beachten

b) MaBnahmen zur Qualitatssicherung umsetzen

c) Normen und Spezifikationen zur Qualitatssicherheit der
Produkte beachten

d) Qualitatssicherungssystem in Verbindung mit dem
Qualitatssicherungshandbuch anwenden und dessen
Wirksamkeit beurteilen

e) Prifarten und Prifmittel nach Normen auswéhlen

f) Einsatzfahigkeit der Prifmittel feststellen und dokumen-
tieren

g) Informationen tber Werk- und Hilfsstoffe, Produktion
und Produkte beurteilen

h) Priufplane und betriebliche Prifvorschriften anwenden
i) Statistische Verfahren zur Qualitatssicherung anwenden

B. Fachrichtung MaschinenformguB

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte

Lfd. Teil des N . . in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes selbstandigen Planens, Durphfuhrgns und Kontrollierens im 3. und 4.
zu vermitteln sind . .
Ausbildungsjahr
1 2 3 4
1 Aufbauen und Prifenvon | a) Pneumatik:

Pneumatik- und Hydrau-
likschaltungen sowie
elektrotechnischen
Komponenten der
Steuerungstechnik

(§4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe a)

aa) Schalt- und Funktionsplane pneumatischer
Systeme lesen und skizzieren

bb) Druck in pneumatischen Systemen messen und
Volumenstrom einstellen

cc) pneumatische Bauteile und Baugruppen montie-
ren und demontieren

dd) Pneumatikschaltungen nach Angaben, Zeich-
nungsvorlagen, Schaltpldnen und Vorschriften
aufbauen, anschlieBen und prifen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens

zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

4

b) Hydraulik:

aa) Schalt- und Funktionspléane hydraulischer Systeme
lesen und skizzieren

bb) Druck in hydraulischen Systemen messen und
Volumenstrom einstellen

cc) hydraulische Bauteile und Baugruppen montieren
und demontieren

dd) Hydraulikschaltungen nach Angaben, Zeichnungs-

vorlagen, Schaltplanen und Vorschriften aufbauen,
anschlieBen und prifen

9

Elektrotechnik:

aa) Sicherheitsregeln zur Vermeidung von Gefahren
durch elektrischen Strom anwenden

bb) VDE-Bestimmungen und Unfallverhltungs-
vorschriften Uber das Arbeiten an elektrischen
Anlagen beachten und anwenden

cc) einfache elektrische Schaltungsunterlagen lesen

dd) Leitungen und AnschluBstellen kennzeichnen und
AnschluBzuordnungen skizzieren

ee) Leitungen fir Steuerspannungen durch Steck-
verbindungen nach Vorgabe verbinden

ff) elektrische Bauteile mechanisch montieren und
demontieren

gg) einfache Stromkreise mit Signal- und Steuerungs-
bauteilen aufbauen, prifen und in Betrieb nehmen

hh) einfache elektrische Bauteile anhand von Typen-
schildern identifizieren

ii) einfache Schalt- und Funktionsplane von elektro-
pneumatischen oder elektrohydraulischen Syste-
men lesen und skizzieren

kk) Funktionsféhigkeit der elektrohydraulischen Kom-
ponenten in pneumatischen, hydraulischen und
mechanischen Systemen feststellen

Messen, Steuern und Regeln:

aa) Steuern und Regeln in Produktionsanlagen unter-
scheiden

bb) MeBanordnungen fir Messungen produktions-
abhangiger physikalischer GréBen auswéhlen
und anwenden

cc) MeBwerte unter Beachtung der MeBbereiche und
Fehlerméglichkeiten ablesen

dd) MeBprotokolle lesen und beurteilen

ee) Signaleinrichtungen flir Grenzwertliberwachungen
beobachten und bei Abweichungen reagieren
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte

Lfd. Teil des g . . in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes selbstandigen Planens, Durphfuhrfens und Kontrollierens im 3. und 4.
zu vermitteln sind . .
Ausbildungsjahr
1 2 3 4
2 Einsetzen von Formstof- | a) Formgrundstoffe, Formstoffbindemittel, Formstoff-
fen fir Formen und Kerne zusatz- und Formstoffiiberzugsstoffe beurteilen
(§4 Abs. 2Nr. 2 b) Formstoffe fiir Formen und Kerne hinsichtlich ihrer
Buchstabe b) Eigenschaften und Zusammensetzung, ihres wirtschaft-
lichen Einsatzes sowie des Arbeits- und Umweltschut-
zes beurteilen
c) Eigenschaften der Formstoffe und Formstoffliberziige 4
prifen
d) Mdglichkeiten der Beeinflussung von Formstoffeigen-
schaften nutzen
e) Formstoffe von Hand, mit einfachen Geraten und
Maschinen sowie in Aufbereitungsanlagen aufbereiten
f) Transportanlagen fur Formstoffe bedienen
3 manuelle Formfertigung | a) Werkzeuge, Hilfs- und Arbeitsmittel zum Herstellen,
(§4 Abs. 2 Nr. 2 Ausbessern und Zurichten von Formen und Kernen
Buchstabe c) anwenden
b) Modellgerechte Formkasten zum Formherstellen und
GieBen auswéhlen, fihren und sichern 4
c) GieBsysteme anwenden
d) Speiser funktionsgerecht einformen; Speisereinsatze,
Kihl- und Isolierelemente einsetzen
4 Formfertigung mit a) Modellplatten einrichten und justieren
Maschinen und Anlagen | p) Formen herstellen
(§4 Abs. 2 Nr. 2 E . ich hfiih
Buchstabe d) C) orms?o verdichtung durchfiihren
d) Techniken zum Lockern und Trennen von Modell und 11
Form anwenden
e) Kerne in Formen einlegen, befestigen, sichern und ent-
IUften
f) Formen zurichten, abgieBen und ausleeren
5 maschinelle Kernform- a) Kernformstoffe hinsichtlich ihrer Zusammensetzung
fertigung und Eigenschaften unterscheiden
(§4 Abs. 2Nr. 2 b) Kernformstoffe bunkern und transportieren
Buchstabe e) c) Kernkasten und Maschinen fiir die Kernherstellung
justieren und einrichten 4
d) Kernkasten, insbesondere durch EinschlieBen der Kern-
formstoffe, flillen
e) chemische und thermische Aushartung steuern
f) Kerne entnehmen, nachbehandeln, montieren, trans-
portieren und lagern
6 Bedienen von Produk- a) Anlagen einrichten, Produktionsablauf iberwachen und
tionsanlagen und -einrich- steuern
tungen b) Temperiersysteme tiberwachen und priifen 4
(§ 4 Abs. 2Nr. 2 c) Beschickungseinrichtungen tberwachen und prifen
Buchstabe f) ) 9 9 P

d) Energieversorgung uberwachen und prifen

29



Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

2

3

4

GuBkontrolle, Fehler-
erkennung und Fehler-
vermeidung

(§4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe g)

a) GubBfehler erkennen, den Fehlerkategorien zuordnen,
dokumentieren sowie die Verwendbarkeit von GuBstiik-
ken unter Berticksichtigung von Nacharbeit beurteilen

b) GubBfehler hinsichtlich ihrer Ursachen beurteilen und zu
ihrer Vermeidung beitragen

c) GuBstiicke auf MaBhaltigkeit, Oberflachenbeschaffen-
heit und Werkstoffeigenschaften prifen, dokumentie-
ren und beurteilen

Informationsverarbeitung
(§4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe h)

a) Hardwarekomponenten fir die Produktion unterschei-
den und ihrer Funktion zuordnen

b) Hardwarekomponenten zur Informationsverarbeitung
bedienen

c) Funktion und Aufgaben des Betriebssystems von der
Anwendungssoftware unterscheiden

d) Informationen erfassen undinsbesondere mit Rechnern
bearbeiten

e) betriebliche Daten sichern
f) Vorschriften des betrieblichen Datenschutzes anwenden

Produktionssteuerung
(§4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe i)

a) Vorgaben der Produktionsplanung beachten und bei
der Produktionssteuerung mitwirken

b) StofffluB bei der Erzeugung von Produkten verfolgen,
Daten erfassen, abrufen und zur maschinellen Verarbei-
tung eingeben

c) Uberwachungs-, MeB- und Ubermittlungseinrichtungen
zur Produktionssteuerung bedienen

d) Abhéangigkeiten im ProduktionsfluB dokumentieren

e) Darstellungen der Produktionssteuerung am Bildschirm
lesen und auswerten

f) Stdérungen im MaterialfluB erkennen und MaBnahmen
zu deren Beseitigung unter Anleitung ergreifen

g) Produktionsprotokolle interpretieren und Ergebnisse
umsetzen

h) Produktionsablaufplane umsetzen und Begleitpapiere
handhaben

10

Transportieren, Lagern
und Sichern

(§ 4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe k)

a) Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel sowie
Anschlag- und Transporthilfen auswahlen

b) zutransportierendes Gut vorbereiten und fiir den Trans-
port sichern

c) Schutzgitter und Absperrungen sowie Montage- und
Transporthilfen auf- und abbauen

d) handbediente Hebezeuge, insbesondere Seil- und
Kettenziige, handhaben

e) Transport sichern und durchfihren
f) Transportgut absetzen, lagern und sichern
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Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

2

3

4

11

Instandhaltung
(§4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe [)

a) Instandhaltungsanleitungen und Betriebsanweisungen,

insbesondere unter Berticksichtigung der Prifwerte,
der Prifmittel, der Werkzeuge, der Betriebs- und Hilfs-
stoffe und der besonderen Gefahren, anwenden

b) technische Sachverhalte, insbesondere in Form von

Protokollen und Berichten, aufzeichnen und Informa-
tionen weiterleiten

¢) Maschinen und Einrichtungen oder Systeme nach

Wartungs- und Inspektionslisten, insbesondere unter
Bericksichtigung der Prifwerte, der Betriebs- und
Hilfsstoffe sowie der Wartungshaufigkeit, warten

d) Produktionsanlagen und Fertigungssysteme inspizieren

und VerschleiBteile im Rahmen der vorbeugenden In-
standhaltung austauschen oder Austausch veranlassen

e) Stoérungen an Maschinen und Produktionsanlagen fest-

stellen und Fehler durch Sinneswahrnehmung und mit
Prifgeréaten orten

f) Fehler unter Beachtung der Schnittstellen mechani-

scher, hydraulischer, pneumatischer und elektrischer
Baugruppen eingrenzen

g) Fehler bei Stérungen beseitigen oder ihre Behebung

veranlassen

h) Betriebsbereitschaft durch Sicherstellen und Prifen,

insbesondere von Befestigung, Schmierung, Kihlung,
Energieversorgung und Entsorgung, herstellen

10

12

Qualitatssicherung
(§ 4 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe m)

a) Bedeutung der Qualitatssicherung fiir den Produktions-

prozeB sowie flr die vor- und nachgeschalteten Berei-
che beachten

b) MaBnahmen zur Qualitatssicherung umsetzen
¢) Normen und Spezifikationen zur Qualitétssicherheit der

Produkte beachten

d) Qualitatssicherungssystem in Verbindung mit dem

Qualitatssicherungshandbuch anwenden und dessen
Wirksamkeit beurteilen

e) Prifarten und Prifmittel nach Normen auswéhlen
f) Einsatzfahigkeit der Prufmittel feststellen und dokumen-

tieren

g) Informationen tUber Werk- und Hilfsstoffe, Produktion

und Produkte beurteilen

h) Priufplane und betriebliche Prifvorschriften anwenden
i) Statistische Verfahren zur Qualitatssicherung anwenden

10
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C. Fachrichtung Druck- und KokillenguB

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

selbstandigen Planens, Durchflihrens und Kontrollierens

zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

2

4

32

Aufbauen und Priifen von
Pneumatik- und Hydrau-
likschaltungen sowie
elektrotechnischen
Komponenten der
Steuerungstechnik

(§4 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe a)

a)

Pneumatik:

aa) Schalt- und Funktionspléane pneumatischer
Systeme lesen und skizzieren

bb) Druck in pneumatischen Systemen messen und
Volumenstrom einstellen

cc) pneumatische Bauteile und Baugruppen montie-
ren und demontieren

dd) Pneumatikschaltungen nach Angaben, Zeich-
nungsvorlagen, Schaltpldnen und Vorschriften
aufbauen, anschlieBen und priifen

Hydraulik:

aa) Schalt- und Funktionspléane hydraulischer Systeme
lesen und skizzieren

bb) Druck in hydraulischen Systemen messen und
Volumenstrom einstellen

cc) hydraulische Bauteile und Baugruppen montieren
und demontieren

dd) Hydraulikschaltungen nach Angaben, Zeichnungs-
vorlagen, Schaltplédnen und Vorschriften aufbauen,
anschlieBen und prifen

10

Elektrotechnik:

aa) Sicherheitsregeln zur Vermeidung von Gefahren
durch elektrischen Strom anwenden

bb) VDE-Bestimmungen und Unfallverhitungs-

vorschriften Gber das Arbeiten an elektrischen

Anlagen beachten und anwenden

cc)

dd)

einfache elektrische Schaltungsunterlagen lesen
Leitungen und AnschluBstellen kennzeichnen und
AnschluBzuordnungen skizzieren

Leitungen fur Steuerspannungen durch Steck-
verbindungen nach Vorgaben skizzieren

ff) elektrische Bauteile mechanisch montieren und
demontieren

ee)

einfache Stromkreise mit Signal- und Steuerungs-
bauteilen aufbauen, prifen und in Betrieb nehmen

g9)
hh) einfache elektrische Bauteile anhand von Typen-
schildern identifizieren

ii) einfache Schalt- und Funktionsplane von elektro-
pneumatischen oder elektrohydraulischen Syste-
men lesen und skizzieren

kk) Funktionsfahigkeit der elektrotechnischen Kom-
ponenten in pneumatischen, hydraulischen und

mechanischen Systemen feststellen




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens

zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

3

4

d) Messen, Steuern und Regeln:

aa) Steuern und Regeln in Produktionsanlagen unter-
scheiden

bb) MeBanordnungen flir Messungen produktions-
abhangiger physikalischer GréBen auswahlen
und anwenden

cc) MeBwerte unter Beachtung der MeBbereiche und
Fehlerméglichkeiten ablesen

dd) MeBprotokolle lesen und beurteilen

ee) Signaleinrichtungen fir Grenzwertliberwachungen
beobachten und bei Abweichungen reagieren

Herstellen von GuB-
stlicken in Kokillen und
DruckgieBmaschinen
(§4 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe b)

Druck- und KokillenguBteile hinsichtlich ihrer Eigen-
schaften, Merkmale und Herstellung unterscheiden

Aufbau und Funktion von Maschinen und Einrichtungen
zur Herstellung von Druck- oder KokillenguB unterschei-
den

Dauerformen auf- und abbauen

Schlichtstoffe, Trennstoffe, Kiihl- und Schmierstoffe
anwenden

Maschinen und Anlagen einrichten
Temperaturfiihrung fir den GieBprozeB einstellen und
messen

GieBwerkzeug zum GieBen vorbereiten

GieBprozeB einleiten, Gberwachen und dokumentieren,

laufende Kontrolle der GuBstiicke durchflihren und bei
Bedarf den GieBprozeB nachsteuern

15

Bedienen von Produk-
tionsanlagen und -einrich-
tungen

(§ 4 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe c)

Anlagen einrichten, Produktionsablauf iberwachen und
steuern

Funktionsféhigkeit der GieBanlagen, GieBeinrichtungen
und Werkzeuge Uberwachen

Energieversorgung Uberwachen

Schmelze umfillen, Temperatur tberwachen und
Schmelze zum GieBen vorbereiten

Beschickungseinrichtungen Gberwachen

10

GuBkontrolle, Fehler-
erkennung und Fehler-
vermeidung

(§4 Abs. 2Nr. 3
Buchstabe d)

GuBfehler erkennen, den Fehlerkategorien zuordnen,
dokumentieren sowie die Verwendbarkeit von GuBstik-
ken unter Berlcksichtigung von Nacharbeit beurteilen
GuBfehler hinsichtlich ihrer Ursachen beurteilen und zu
ihrer Vermeidung beitragen

GuBstiicke auf MaBhaltigkeit, Oberflachenbeschaffen-

heit und Werkstoffeigenschaften prifen, dokumentie-
ren und beurteilen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

2

3

4

Informationsverarbeitung
(§4 Abs. 2Nr. 3
Buchstabe €)

a) Hardwarekomponenten fur die Produktion unterschei-
den und ihrer Funktion zuordnen

b) Hardwarekomponenten zur Informationsverarbeitung
bedienen

c) Funktion und Aufgaben des Betriebssystems von der
Anwendungssoftware unterscheiden

d) Informationen erfassen undinsbesondere mit Rechnern
bearbeiten

e) betriebliche Daten sichern
f) Vorschriften des betrieblichen Datenschutzes anwenden

Produktionssteuerung
(§4 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe f)

a) Vorgaben der Produktionsplanung beachten und bei
der Produktionssteuerung mitwirken

b) StofffluB bei der Erzeugung von Produkten verfolgen,
Daten erfassen, abrufen und zur maschinellen Verarbei-
tung eingeben

c) Uberwachungs-, MeB- und Ubermittlungseinrichtungen
zur Produktionssteuerung bedienen

d) Abhé&ngigkeiten im ProduktionsfluB dokumentieren

e) Darstellungen der Produktionssteuerung am Bildschirm
lesen und auswerten

f) Stdérungen im MaterialfluB erkennen und MaBnahmen
zu deren Beseitigung unter Anleitung ergreifen

g) Produktionsprotokolle interpretieren und Ergebnisse
umsetzen

h) Produktionsablaufplane umsetzen und Begleitpapiere
handhaben

Transportieren, Lagern
und Sichern

(§4 Abs. 2Nr. 3
Buchstabe g)

a) Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel sowie
Anschlag- und Transporthilfen auswahlen

b) zutransportierendes Gut vorbereiten und fiir den Trans-
port sichern

c) Schutzgitter und Absperrungen sowie Montage- und
Transporthilfen auf- und abbauen

d) handbediente Hebezeuge, insbesondere Seil- und
Kettenziige, handhaben

e) Transport sichern und durchfiihren
f) Transportgut absetzen, lagern und sichern

34




Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

2

3

4

Instandhaltung
(§4 Abs. 2Nr. 3
Buchstabe h)

a) Instandhaltungsanleitungen und Betriebsanweisungen,

insbesondere unter Berticksichtigung der Prifwerte,
der Prifmittel, der Werkzeuge, der Betriebs- und Hilfs-
stoffe und der besonderen Gefahren, anwenden

b) technische Sachverhalte, insbesondere in Form von

Protokollen und Berichten, aufzeichnen und Informa-
tionen weiterleiten

¢) Maschinen und Einrichtungen oder Systeme nach

Wartungs- und Inspektionslisten, insbesondere unter
Bericksichtigung der Prifwerte, der Betriebs- und Hilfs-
stoffe sowie der Wartungshaufigkeit, warten

d) Produktionsanlagen und Fertigungssysteme inspizieren

und VerschleiBteile im Rahmen der vorbeugenden In-
standhaltung austauschen oder Austausch veranlassen

e) Stdérungen an Maschinen und Produktionsanlagen fest-

stellen und Fehler durch Sinneswahrnehmung und mit
Prifgeréaten orten

f) Fehler unter Beachtung der Schnittstellen mechani-

scher, hydraulischer, pneumatischer und elektrischer
Baugruppen eingrenzen

g) Fehler und Stérungen beseitigen oder ihre Behebung

veranlassen

h) Betriebsbereitschaft durch Sicherstellen und Prifen,

insbesondere von Befestigung, Schmierung, Kihlung,
Energieversorgung und Entsorgung, herstellen

10

Qualitatssicherung
(§4 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe i)

a) Bedeutung der Qualitatssicherung fiir den Produktions-

prozeB sowie flr die vor- und nachgeschalteten Berei-
che beachten

b) MaBnahmen zur Qualitatssicherung umsetzen
¢) Normen und Spezifikationen zur Qualitétssicherheit der

Produkte beachten

d) Qualitatssicherungssystem in Verbindung mit dem

Qualitatssicherungshandbuch anwenden und dessen
Wirksamkeit beurteilen

e) Prifarten und Prifmittel nach Normen auswéhlen
f) Einsatzfahigkeit der Prufmittel feststellen und dokumen-

tieren

g) Informationen tUber Werk- und Hilfsstoffe, Produktion

und Produkte beurteilen

h) Priufplane und betriebliche Prifvorschriften anwenden
i) Statistische Verfahren zur Qualitatssicherung anwenden

10
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Anlage 2

(zu §6)

Ausbildungsrahmenplan

fur die Berufsausbildung zum Verfahrensmechaniker/zur Verfahrensmechanikerin

I. Berufliche Grundbildung

in der Hitten- und Halbzeugindustrie

Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
1. Ausbildungsjahr

2

3

4

Berufsbildung, Arbeits-
und Tarifrecht
(§5Abs. 1 Nr. 1)

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere
AbschluB, Dauer und Beendigung, erkléren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen

c) Madoglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

e) wesentliche Bestimmungen der flr den ausbildenden
Betrieb geltenden Tarifvertrdge nennen

Aufbau und Organisation
des Ausbildungsbetriebes
(§ 5 Abs. 1Nr. 2)

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes
erlautern

b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes, wie Be-
schaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung, erklaren

c) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und seiner
Beschaftigten zu Wirtschaftsorganisationen, Berufs-
vertretungen und Gewerkschaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebs-
verfassungs- oder personalvertretungsrechtlichen
Organe des ausbildenden Betriebes beschreiben

Sicherheit und Gesund-
heitsschutz bei der Arbeit
(§ 5 Abs. 1 Nr. 3)

a) Geféhrdung von Sicherheit und Gesundheit am Arbeits-
platz feststellen und MaBnahmen zu ihrer Vermeidung
ergreifen

b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhitungs-
vorschriften anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben sowie erste
MaBnahmen einleiten

d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes anwen-
den; Verhaltensweisen bei Branden beschreiben und
MaBnahmen zur Brandbekdmpfung ergreifen

Umweltschutz
(§ 5 Abs. 1 Nr. 4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im

beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

a) mdgliche Umweltbelastungen durch den Ausbildungs-
betrieb und seinen Beitrag zum Umweltschutz an Bei-
spielen erklaren

b) flr den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden

c) Mdglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltscho-
nenden Energie- und Materialverwendung nutzen

d) Abfélle vermeiden; Stoffe und Materialien einer umwelt-
schonenden Entsorgung zuflhren

wahrend

der gesamten
Ausbildung
zu vermitteln
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
1. Ausbildungsjahr

2

3

4

Lesen, Anwenden und
Erstellen vontechnischen
Unterlagen

(§ 5 Abs. 1 Nr. 5)

a) Teil-und Gruppenzeichnungen lesen
b) Grundbegriffe der Normung anwenden
c) Stucklisten, Tabellen, Diagramme, Handblicher und

Bedienungshinweise lesen und anwenden

d) MaB-, Form- und Lagetoleranznormen zuordnen
e) digitale und analoge Daten lesen und anwenden
f) Skizzen und zugehdrige Stlicklisten anfertigen
g) Ablauf- und FluBpléne lesen

h) grafische Darstellungen anfertigen

Betriebsberichte und Protokolle anfertigen

Unterscheiden und
Zuordnen von Werk-
und Hilfsstoffen

(§ 5 Abs. 1 Nr. 6)

a) Werkstoffe nach Metallen und Nichtmetallen unter-

scheiden sowie die wichtigsten Werkstoffe und Hilfs-
stoffe nach ihrer Verwendung einordnen

b) die wichtigsten Werk- und Hilfsstoffe nach ihren Erken-

nungsmerkmalen unterscheiden

c) Erzeugungsverfahren fur die wichtigsten Metalle und

ihre Legierungen unterscheiden

d) Stoffnormung am Beispiel der wichtigsten Werkstoff-

bezeichnungen fir Eisen- und Nichteisenmetalle und
ihre Legierungen sowie Formnormung am Beispiel
wichtiger Halbzeuge zuordnen

e) GuB- und Knetwerkstoffe als unlegierte und legierte

Sorten unterscheiden

f) Verfahren zur Priifung von Werk- und Hilfsstoffen unter-

scheiden

Planen von Arbeitsablau-
fen sowie Kontrollieren
und Beurteilen der Ergeb-
nisse

(§ 5Abs. 1Nr.7)

a) Arbeitsschritte unter Berlcksichtigung funktionaler,

konstruktiver, fertigungstechnischer und wirtschaft-
licher Gesichtspunkte festlegen

b) Arbeitsablauf unter Berlicksichtigung organisatorischer

und informatorischer Notwendigkeiten festlegen und
sicherstellen

c) Prif-und MeBmittel zur Kontrolle der Arbeitsergebnisse

festlegen

d) Halbzeuge, Werkstlicke, Spannzeuge, Werkzeuge,

Prif- und MeBzeuge sowie Hilfsmittel bereitstellen

e) Arbeitsplatze an Werkbanken und Maschinen einrichten
f) Abweichungen vom SollmaB beurteilen und Informa-

tionen fur den Arbeitsablauf nutzen

Prifen, AnreiBen und
Kennzeichnen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 8)

a) Langen mit StrichmaBstében, MeBschiebern und MeB-

schrauben unter Beachtung von systematischen und
zufélligen MeBabweichungen messen

b) mit Winkeln lehren und mit Winkelmessern messen
c) Ebenheit von Flachen mit Lineal und Winkel nach dem

Lichtspaltverfahren sowie Formgenauigkeit mit Form-
lehren prifen

*) Im Zusammenhang mit anderen Ausbildungsinhalten der beruflichen Grundbildung zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
1. Ausbildungsjahr

3

4

d) Werkstlicke mit Grenzlehren und Gewindelehren prifen

e) Oberflachenqualitét durch Sichtprifung beurteilen

f) Bezugslinien, Bohrungsmitten und Umrisse an Werkstuk-
ken unter Berlcksichtigung der Werkstoffeigenschaften
und nachfolgender Bearbeitung anreien und kérnen

g) Werkstlicke, Werk- und Hilfsstoffe sowie Werkzeuge mit
Hilfe von Schlagbuchstaben und -zahlen, Signiergera-
ten und Farben kennzeichnen

3*)

Handhaben und Warten
von Arbeits- und Betriebs-
mitteln

(§ 5 Abs. 1 Nr. 9)

a) Werkzeuge, Priifzeuge, Maschinen und Gerate hand-
haben und warten sowie funktionsgerecht auswahlen
und einsetzen

b) Betriebsmittel reinigen, pflegen und vor Korrosion
schitzen

c) Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kiihl- und Schmierstof-
fe, nach Vorschriften auffilllen, wechseln und sammeln

10

Ausrichten und Spannen
von Werkzeugen und
Werkstlcken

(§ 5 Abs. 1 Nr. 10)

a) Spannzeuge unter Berlicksichtigung der GréBe, der
Form, des Werkstoffes und der Bearbeitung von Werk-
stlicken auswahlen und einsetzen

b) Werkstlicke mittels Maschinenschraubstock, Spann-
bricke, Spanntreppe und Dreibackenfutter, insbeson-
dere unter Beachtung der Werkstlckstabilitdt und des
Oberflachenschutzes, ausrichten und spannen

c) Werkzeuge ausrichten und spannen

11

manuelles Spanen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 11)

a) Werkzeuge unter Berlicksichtigung der Verfahren und
der Werkstoffe auswéhlen

b) Flachen und Formen an Werkstlcken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen bis zu AbmaBen von = 0,2 mm und
einer Oberflachenbeschaffenheit R, zwischen 6,3 und
40 um eben, winklig und parallel auf MaB feilen

c) Bleche, Platten, Rohre und Profile aus Eisen-, Nicht-
eisenmetallen und Kunststoffen nach AnriB mit Hand-
blgelsage trennen

d) Werkstlicke nach AnriB spanend und zerteilend meiBeln

e) metrische Innen- und AuBengewinde an Eisen- und
Nichteisenmetallen unter Beachtung der Kiihlschmier-
stoffe mit Gewindebohrern und Schneideisen herstellen

f) Bohrungen in Werkstlcken aus Eisenmetallen bis zu Ab-
maBen gemaB IT 7 und einer Oberflachenbeschaffenheit
R, zwischen 4 und 10 um durch Rundreiben herstellen

*) Im Zusammenhang mit anderen Ausbildungsinhalten der beruflichen Grundbildung zu vermitteln.
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Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
1. Ausbildungsjahr

2

3

4

12

maschinelles Spanen
(§ 5Abs. 1 Nr. 12)

a) Werkzeuge unter Beriicksichtigung der Verfahren, der
Werkstoffe und der Schneidengeometrie auswéahlen

b) Umdrehungsfrequenz, Vorschub und Schnittiefe an
Werkzeugmaschinen fiir Bohr-, Dreh- und Frasopera-
tionen mit Hilfe von Tabellen und Diagrammen unter
Anleitung bestimmen und einstellen

c) Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschinen herstellen

d) Kuihlschmierstoffe bei Bedarf auswahlen und einsetzen
e) Bohrungen in Werkstlicken aus Eisen- und Nichteisen-

metallen bis zu AbmaBen von + 0,2 mm an Bohrmaschi-

nen mit unterschiedlichen Werkzeugen durch Bohren
ins Volle, Aufbohren und durch Profilsenken herstellen

f) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisenmetallen bis zu
AbmaBen gemaB IT 7 und einer Oberflachenbeschaf-
fenheit R, zwischen 4 und 10 um an Bohrmaschinen
durch Rundreiben herstellen

g) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen bis zu

AbmaBen von £ 0,1 mm und einer Oberflachenbeschaf-

fenheit R, zwischen 4 und 63 um mit unterschiedlichen
DrehmeiBeln durch Quer-Plandrehen und Langs-Rund-
drehen herstellen

h) Werkstlcke aus Eisen- und Nichteisenmetallen bis zu

AbmaBen von £ 0,1 mm und einer Oberflachenbeschaf-

fenheit R, zwischen 10 und 40 um mit unterschied-
lichen Frasern durch Stirn-Umfangs-Planfrasen im
Gegenlauf herstellen

i) Werkstlicke mit Maschinensdgen und Trennschleifern
trennen

13

Trennen, Umformen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 13)

a) Hand- und Handhebelscheren, insbesondere unter
Bericksichtigung des Werkstoffes, der Blechdicke und
des Kraftbedarfs, auswahlen

b) Feinbleche mit Hand- und Handhebelscheren nach
AnriB3 scheren

c) Bleche aus Stahl und Nichteisenmetallen mit und ohne
Vorrichtungen im Schraubstock durch freies Runden
und Schwenkbiegen unter Beachtung der Werksttck-
oberflachen, der Biegeradien, der neutralen Faser und
der Biegewinkel umformen

d) Rohre aus Stahl unter Beachtung des Wanddicken-
Durchmesser-Verhaltnisses umformen

e) Werkstlicke durch Treiben, Bérdeln und Schweifen
umformen
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Lfd.

Nr.

Ausbildungsberufsbildes

Teil des

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
1. Ausbildungsjahr

3

4

14

Figen

(§ 5 Abs. 1 Nr. 14)

a) Bauteile kraftschliissig mit Kopf- oder Stiftschrauben
mit und ohne Mutter und Scheibe unter Beachtung der
Oberflachenform und Oberflachenbeschaffenheit, der
Werkstoffestigkeit und Werkstoffpaarung verschrauben

b) Bauteile formschlissig unter Beachtung der Ober-
flachenbeschaffenheit der Fligeflachen verstiften

c) Schraubverbindungen kraftschliissig mit Sicherungs-
elementen sichern

d) Gelenkverbindungen mit Bolzen herstellen

e) Funktion, MaB- und Lagetoleranzen gefligter Bauteile
prifen

f) Rohr- und Schlauchverbindungen unter Verwendung
verschiedener Werk- und Hilfsstoffe durch Klemmen
und Verschrauben herstellen

g) Bauteile aus Metallen oder Kunststoffen mit dem fir die
jeweilige Werkstoffpaarung geeigneten Klebstoff unter
Beachtung der klebstoffspezifischen Verarbeitungs-
bedingungen, insbesondere der Vorbereitung der Ober-
flachen, kleben

h) Betriebsbereitschaft der SchweiB- und Léteinrichtung
herstellen

i) Werkzeuge, Lote und FluBmittel nach Eigenschaften
und Verwendungszweck auswahlen

k) Bauteile aus Eisen- und Nichteisenmetallen unter
Beachtung der Oberflachenbeschaffenheit, der Werk-
stoffe und der Eigenschaft der Zusatzwerkstoffe hart-
|6ten

I) SchweiBraupen auf Stahlbleche durch Schmelzschwei-
Ben auftragen

m) I-N&hte an Blechen aus Stahl schmelzschweiBen

n) Kehlndhte an Blechen oder Rohren aus Stahl am T-StoB
und EckstoB schmelzschweiBen

15

40

Grundtechniken der
Metallurgie und der

Umformung

(§ 5 Abs. 1 Nr. 15)

a) Verfahren und Produkte:

aa) Bedeutung der Erzeugung von Eisen, Stahl und
Nichteisenmetallen beurteilen

bb) Verfahren zur Herstellung von Eisen, Stahl und
Nichteisenmetallen unterscheiden und den
Produkten zuordnen

cc) Einsatzstoffe den Erzeugungsverfahren zuordnen

dd) Verfahren zum VergieBen unterscheiden

ee) Vormaterialien den Umformverfahren zuordnen

ff)  Verfahren zur Umformung von Stahl und Nicht-
eisenmetallen unterscheiden

gg) Produkte den Umformverfahren Walzen, Schmie-
den, Pressen und Ziehen zuordnen

12




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte

in Wochen im

1. Ausbildungsjahr

4

b) Produktion:

aa) Transportmittel im Hinblick auf deren Verwendung
unterscheiden

bb) Einsatzstoffe, Vormaterialien und Hilfsstoffe oder

Fertigprodukte unter Anleitung auswéhlen

Produktionsanlagen unter Anleitung beschicken

Produktionsprozesse beobachten und Tatigkeiten

den Arbeitsablaufen zuordnen

Produkte des Betriebes im Hinblick auf die weitere
Verwendung unterscheiden

cC)
dd)

ee)

Il. Berufliche Fachbildung

Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbsténdigen Planens, Durchflihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte

in Wochen im

2. Ausbildungsjahr

1. Halbj.

2. Halbj.

2

3

4

SchmelzschweiBen,
thermisches Trennen
(§ 5 Abs. 1 Nr. 16)

a) SchweiBbarkeit von metallischen Werkstoffen beurteilen
b) Werkstlicke zum SchweiBen vorbereiten
c) Kehlndhte an Blechen aus Stahl in einer und mehreren

Lagen, insbesondere am Eck- und T-StoB, schweiBen

d) Bleche, Profile, Rohre und Formteile aus Stahl als

StumpfstoB schweiBen

e) Stahlbleche und -profile mit Schneidbrennern durch

senkrechte Geradschnitte nach AnriB3 trennen

metallische Werkstoffe,
Warmebehandlung
(§ 5 Abs. 1 Nr. 17)

a) EinfluB von Begleit- und Legierungselementen bei GuB-

eisen, Stahl und Nichteisenmetallen auf Geflige und
Werkstoffeigenschaften, beurteilen

b) EinfluB des Kohlenstoffs auf die Eigenschaften der

Eisenwerkstoffe im Hinblick auf die weitere Verwen-
dung bericksichtigen

c) Zustandsdiagramme fir Zweistoffsysteme lesen
d) Warmebehandlungsverfahren unter Beachtung ihres

Einflusses auf die Eigenschaften von metallischen
Werkstoffen anwenden

e) Warmebehandlungsdiagramme lesen und auswerten
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche

Richtwerte

in Wochen im
2. Ausbildungsjahr

1. Halbj.

2. Halbj.

2

3

4

Werkstoffprifung
(§ 5 Abs. 1 Nr. 18)

a) Verfahren der zerstérenden und der zerstérungsfreien

Prifung den Anwendungszwecken zuordnen und be-
triebsubliche Prifungen im Rahmen der Qualitatssiche-
rung durchflhren

b) Verfahren zur Priifung der chemischen Zusammen-

setzung von Werkstoffen unterscheiden

c) Verfahren zu metallographischen Untersuchungen

unterscheiden

d) Ergebnisse der Werkstoffprtfung fir den Produktions-

prozefB nutzen

Beeinflussen chemischer
Vorgénge
(§ 5 Abs. 1 Nr. 19)

a) chemische Prozesse in den Produktionsverfahren, ins-

besondere Oxidations- und Reduktionsvorgange, unter-
scheiden und beurteilen

b) Wirkungen der chemischen Prozesse auf das Produkt,

den Ablauf des Verfahrens und die Umwelt beurteilen
und beeinflussen

c) mit Sduren, Laugen, Emulsionen, Salzen und deren

Lésungen unter Beachtung des Arbeits- und Umwelt-
schutzes umgehen

d) gas-, dampf- und staubférmige Emissionen erkennen,

ihre Bedeutung beurteilen und erforderliche MaBnah-
men einleiten

e) Funktionsféhigkeit von Abluft- und Abwasserreinigungs-

anlagen prifen und bei Stérungen geeignete MaBnah-
men einleiten

Abfélle und Reststoffe aus den Produktionsprozessen zur
Wiederverwendung oder Entsorgung trennen und lagern
unter Beachtung der Umweltschutzbestimmungen

Informationsverarbeitung
(§ 5 Abs. 1 Nr. 20)

a) Hardwarekomponenten fir die Produktion unterschei-

den, ihrer Funktion zuordnen und bedienen

b) Funktion und Aufgaben des Betriebssystems von der

Anwendungssoftware unterscheiden

c) Informationen erfassen undinsbesondere mit Rechnern

bearbeiten

d) betriebliche Daten sichern
e) Vorschriften des betrieblichen Datenschutzes anwenden

42

Aufbauen und Prifen von
Pneumatik- und Hydrau-
likschaltungen sowie
elektrotechnischen
Komponenten der
Steuerungstechnik

(§ 5 Abs. 1 Nr. 21)

a) Pneumatik:

aa) Schalt- und Funktionspléane pneumatischer Syste-
me lesen und skizzieren

bb) Druck in pneumatischen Systemen messen und
Volumenstrom einstellen

cc) pneumatische Bauteile und Baugruppen montie-
ren und demontieren

dd) Pneumatikschaltungen nach Angaben, Zeich-

nungsvorlagen, Schaltpldnen und Vorschriften
aufbauen, anschlieBen und priifen




Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

I?\];(rj Ausbilduﬁzésgfube”des selbstandigen Planizs\;gumri(t:tr‘;[rj]hsrﬁ]r;s und Kontrollierens | 2 Ausbildungsjahr
1. Halbj. | 2. Halbj.
1 2 3 4
b) Hydraulik: 10
aa) Schalt-und Funktionspléne hydraulischer Systeme
lesen und skizzieren
bb) Druck in hydraulischen Systemen messen und
Volumenstrom einstellen
cc) hydraulische Bauteile und Baugruppen montieren
und demontieren
dd) Hydraulikschaltungen nach Angaben, Zeichnungs-
vorlagen, Schaltplénen und Vorschriften aufbauen,
anschlieBen und prifen
c) Elektrotechnik:
aa) Sicherheitsregeln zur Vermeidung von Gefahren
durch elektrischen Strom anwenden
bb) VDE-Bestimmungen und Unfallverhltungs-
vorschriften Uber das Arbeiten an elektrischen
Anlagen beachten und anwenden
cc) einfache elektrische Schaltungsunterlagen lesen
dd) Leitungen und AnschluBstellen kennzeichnen und
AnschluBzuordnungen skizzieren
ee) Leitungen fir Steuerspannungen durch Steck-
verbindungen nach Vorgabe verbinden
ff) elektrische Bauteile mechanisch montieren und 4
demontieren
gg) einfache Stromkreise mit Signal- und Steuerungs-
bauteilen aufbauen, prifen und in Betrieb nehmen
hh) einfache elektrische Bauteile anhand von Typen-
schildern identifizieren
ii) einfache Schalt- und Funktionspléane von elektro-
pneumatischen oder elektrohydraulischen Syste-
men lesen und skizzieren
kk) Funktionsfahigkeit der elektrotechnischen Kom-
ponenten in pneumatischen, hydraulischen und
mechanischen Systemen feststellen
d) Messen, Steuern und Regeln:
aa) Steuern und Regeln in Produktionsanlagen unter-
scheiden
bb) MeBanordnungen flir Messungen produktions-
abhangiger physikalischer GréB8en auswéhlen und
anwenden 4
cc) MeBwerte unter Beachtung der MeBbereiche und
Fehlerméglichkeiten ablesen
dd) MeBprotokolle lesen und beurteilen
ee) Signaleinrichtungen fiir Grenzwertliberwachungen
beobachten und bei Abweichungen reagieren
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
2. Ausbildungsjahr

1. Halbj. | 2. Halbj.

2

3

4

Instandhaltung
(§ 5 Abs. 1 Nr. 22)

a) Instandhaltungsanleitungen und Betriebsanweisungen,
insbesondere unter Beriicksichtigung der Prifwerte,
der Prifmittel, der Werkzeuge, der Betriebs- und Hilfs-
stoffe und der besonderen Gefahren, anwenden

b) technische Sachverhalte, insbesondere in Form von
Protokollen und Berichten, aufzeichnen und Informa-
tionen weiterleiten

¢) Maschinen und Einrichtungen oder Systeme nach
Wartungs- und Inspektionslisten, insbesondere unter
Bericksichtigung der Prifwerte, der Betriebs- und
Hilfsstoffe sowie der Wartungshaufigkeit, warten

d) Produktionsanlagen und Fertigungssysteme inspizieren
und VerschleiBteile im Rahmen der vorbeugenden In-
standhaltung austauschen oder Austausch veranlassen

e) Stérungen an Maschinen und Produktionsanlagen fest-
stellen und Fehler durch Sinneswahrnehmung und mit
Prifgeréaten orten

f) Fehler unter Beachtung der Schnittstellen mechani-
scher, hydraulischer, pneumatischer und elektrischer
Baugruppen eingrenzen

g) Fehler bei Stérungen beseitigen oder ihre Behebung
veranlassen

h) Betriebsbereitschaft durch Sicherstellen und Priifen,
insbesondere von Befestigung, Schmierung, Kihlung,
Energieversorgung und Entsorgung, herstellen

IIl. Berufliche Fachbildung in den Fachrichtungen

A. Fachrichtung Eisen- und Stahl-Metallurgie

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte

44

e) Darstellungen der Produktionssteuerung am Bildschirm
lesen und auswerten

Lfd. Teil des I . . in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes selbstandigen Planezr;s\,/elDrumri(;tr;L;h;ienrés und Kontrollierens im 3 und 4
Ausbildungsjahr
1 2 3 4
1 Produktionssteuerung a) Vorgaben der Produktionsplanung beachten und bei
(§ 5 Abs. 2 Nr. 1 der Produktionssteuerung mitwirken
Buchstabe a) b) StofffluB bei der Erzeugung von Produkten verfolgen,
Daten erfassen, abrufen und zur Verarbeitung eingeben
c) Uberwachungs-, MeB- und Ubermittlungseinrichtungen
zur Produktionssteuerung bedienen
d) Abhé&ngigkeiten im ProduktionsfluB dokumentieren 6




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

3

4

f) Stérungen im MaterialfluB erkennen und MaBnahmen
zu deren Beseitigung unter Anleitung ergreifen

g) Produktionsprotokolle interpretieren und Ergebnisse
umsetzen

h) Produktionsablaufplane umsetzen und Begleitpapiere
handhaben

ProzeBsteuerung
(§5Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe b)

a) Aufgaben und Ziele der ProzeBsteuerung im Hinblick
auf den gesamten ProduktionsprozeB unterscheiden

b) Betriebsdaten zur ProzeBsteuerung erfassen und
verarbeiten

c) Darstellungen der ProzeBsteuerung am Bildschirm
lesen und auswerten

d) ProzeBablauf Gberwachen und steuern

e) ProzeBdaten zur Kontrolle und Steuerung beurteilen
und bei Abweichungen von den Sollwerten MaBnahmen
ergreifen

Aufbereitung und Lage-
rung der Einsatzstoffe
(§5Abs. 2Nr. 1
Buchstabe c)

a) Proben nehmen und zur Analyse weiterleiten

b) Einsatzstoffe beurteilen und nach Sorten vorbereiten,
aufbereiten und einlagern

c) Einsatzstoffe nach Vorgaben zusammenstellen

d) technische Daten erfassen, Werte ermitteln, Ergebnisse
eingeben, auf Formblatter Ubertragen und Gberwachen

e) Anlagen nach MeBwerten steuern
f) Aggregate bedienen und sichern

g) Sicherheitsvorschriften flr die Lagerung von Einsatz-
stoffen anwenden

h) Herkunft, Arten und Aufbereitung der Rlicklaufstoffe
unterscheiden

i) Einsatzstoffe und Zuschlage mischen

k) Eisenerzarten unterscheiden und ihren Lagerstatten
zuordnen

I) Verfahren zur Vor- und Aufbereitung der Eisenerze
anwenden, Anlagen bedienen

m) Zuschlédge in Abhangigkeit von der Gangart zugeben

n) Brennstoffe und Reduktionsmittel fir die Roheisen-
erzeugung einsetzen

0) Einsatzstoffe, Zuschlage und Zusatze flr die Stahl-
erzeugung einsetzen

Produktionsverfahren
und -anlagen

(§ 5 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe d)

a) Verfahren und Anlagen unter Berlicksichtigung
chemischer und metallurgischer Vorgange bei der
Roheisen- und Stahlerzeugung unterscheiden

b) Aggregate vorbereiten, Gberprifen, beurteilen und
bedienen

c) ProzeBablauf Gberwachen, steuern und regeln

10

45




Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens

zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

3

4

Kihlsysteme Uberwachen, prifen und beurteilen

Beschickungseinrichtungen tGberwachen, prifen,
beurteilen und bedienen

Zusatze und Zuschlage ermitteln und zugeben
Energieversorgung tiberwachen und prifen

Temperatur im ProzeBablauf Gberwachen und Tempe-
raturmessungen durchfiihren

Proben entnehmen, beurteilen, zur Analyse weiterleiten
sowie Ergebnisse beurteilen

Abstich vorbereiten und durchfliinren
Schmelze abschlacken

m) Schmelze in der Pfanne nachbehandeln

feuerfeste Baustoffe nach Eigenschaften und Aufgaben
unterscheiden, beurteilen und einsetzen

Haupt- und Nebenprodukte klassifizieren

betriebsspezifische Einrichtungen zum Schutz der
Umwelt einsetzen

Urformen
(§ 5 Abs. 2Nr. 1
Buchstabe €)

e

o

D

Einrichtungen zum VergieBen von Schmelzen
vorbereiten und bereitstellen

Schmelzen in vorbereitete Formen vergieBen
GieBhilfsstoffe unterscheiden und einsetzen
Temperatur messen

GieBgeschwindigkeit flir den GieBvorgang beurteilen
und regeln

Erstarrungsvorgénge von Stahl beeinflussen

beruhigtes und unberuhigtes VergieBen von Stahl unter-
scheiden

GieBfehler erkennen und MaBnahmen zur Vermeidung
ergreifen

12

Instandhaltung von
Produktionsanlagen
(§5Abs. 2Nr. 1
Buchstabe f)

Produktionsstérungen erfassen und melden

Stérungen im Verfahrensablauf erkennen und
Stdrungsursachen analysieren

Stérungen beseitigen oder MaBnahmen zur Beseiti-
gung veranlassen

Instandsetzungsarbeiten vorbereiten, durchfihren oder
MaBnahmen zur Beseitigung veranlassen

Anlagen warten

feuerfeste Baustoffe lagern, auswéhlen und fur den
Einsatz vorbereiten

feuerfeste Ausmauerungen pflegen und instandsetzen

betriebsspezifische Einrichtungen zum Schutz der
Umwelt einsetzen und instandhalten

46




Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte

e) Prifarten und Prifmittel nach Normen auswéhlen

f) Einsatzféhigkeit der Prifmittel feststellen und
dokumentieren

g) Informationen Uber Werk- und Hilfsstoffe, Produktion
und Produkte beurteilen

h) Prifplane und betriebliche Prifvorschriften anwenden
i) Statistische Verfahren zur Qualitatssicherung anwenden

lﬂ? AusbilduElelst?eersufsbildes selbstandigen Planens, Durpthhrfens und Kontrollierens ilr: \é\.lcl);hdez-
zu vermitteln sind Ausbildungsjahr
1 2 3 4
7 | Transportieren, Lagern a) Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel sowie
und Sichern Anschlag- und Transporthilfen auswahlen
(§ 5 Abs. 2Nr. 1 b) zu transportierendes Gut vorbereiten und fiir den Trans-
Buchstabe g) port sichern
c) Schutzgitter und Absperrungen sowie Montage- und
Transporthilfen auf- und abbauen 4
d) handbediente Hebezeuge, insbesondere Seil- und
Kettenziige, handhaben
e) Transport sichern und durchfiihren
f) Transportgut absetzen, lagern und sichern
8 | Qualitatssicherung a) Bedeutung der Qualitatssicherung fur den Produktions-
(§ 5 Abs. 2 Nr. 1 prozef sowie flir die vor- und nachgeschalteten Berei-
Buchstabe h) che beachten
b) MaBnahmen zur Qualitatssicherung umsetzen
¢) Normen und Spezifikationen zur Qualitétssicherheit der
Produkte beachten
d) Qualitatssicherungssystem in Verbindung mit dem
Qualitatssicherungshandbuch anwenden und dessen
Wirksamkeit beurteilen 10

B. Fachrichtung Stahl-Umformung

Lfd.

Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

1 2 3 4
1 Produktionssteuerung a) Vorgaben der Produktionsplanung beachten und bei
(§5Abs. 2Nr. 2 der Produktionssteuerung mitwirken
Buchstabe a) b) StofffluB bei der Erzeugung von Produkten verfolgen,
Daten erfassen, abrufen und zur Verarbeitung eingeben
c) Uberwachungs-, MeB- und Ubermittlungseinrichtungen
zur Produktionssteuerung bedienen
d) Abhéangigkeiten im ProduktionsfluB dokumentieren 6

e) Darstellungen der Produktionssteuerung am Bildschirm
lesen und auswerten

47




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens

zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

3

4

Stérungen im MaterialfluB erkennen und MaBnahmen
zu deren Beseitigung unter Anleitung ergreifen
Produktionsprotokolle interpretieren und Ergebnisse
umsetzen

Produktionsablaufpldne umsetzen und Begleitpapiere
handhaben

ProzeBsteuerung
(§ 5 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe b)

Aufgaben und Ziele der ProzeBsteuerung im Hinblick
auf den gesamten ProduktionsprozeB unterscheiden
Betriebsdaten zur ProzeBsteuerung erfassen und
verarbeiten

Darstellungen der ProzeBsteuerung am Bildschirm
lesen und auswerten

ProzeBablauf Gberwachen und steuern

ProzeBdaten zur Kontrolle und Steuerung beurteilen
und bei Abweichungen von den Sollwerten MaBnahmen
ergreifen

Vorbereitung und Lage-
rung des Vormaterials
(§5Abs 2Nr. 2
Buchstabe c)

Vormaterialien unterscheiden und bereitstellen

Fehler am Vormaterial erkennen, beurteilen und
beseitigen

Vormaterial transportieren und lagern

48

Fertigungsverfahren,
Werkzeuge und
Fertigungsanlagen
(§5Abs. 2Nr. 2
Buchstabe d)

Verfahren und Werkzeuge, insbesondere flir das
Walzen, Strangpressen, Schmieden und Ziehen,
unterscheiden

Werkzeuge zum Umformen auswahlen, transportieren
und montieren

Fehler an Werkzeugen feststellen sowie beseitigen oder
ihre Beseitigung veranlassen

Eigenschaften der Werkzeugwerkstoffe fir Verfahren
der Warm- oder Kaltumformung beriicksichtigen

Fertigungsanlagen und Hilfseinrichtungen des Betrie-
bes vorbereiten und bedienen

Fertigungsablaufe des Betriebes Giberwachen und
steuern

14

Hilfsstoffe verwenden und entsorgen

Erzeugnisse in der Adjustage fertigstellen und zum
Versand vorbereiten

Ofenanlagen zum Warmen unter Berticksichtigung von
Arten, Aufgaben, Funktionen sowie Energiearten Uber-
wachen und bedienen

Anlagen zur Warmebehandlung unter Berlicksichtigung
von Arten, Aufgaben, Funktionen sowie Energiearten
Uberwachen und bedienen




Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

3

4

I) Arten der Oberflachenbehandlung im Hinblick auf den
jeweiligen Verwendungszweck unterscheiden

m) Anlagen zur mechanischen und chemischen Ober-
flachenbehandlung der Erzeugnisse des Betriebes
bedienen

n) Produkte der weiteren Verwendung durchflihren

0) betriebsspezifische Einrichtungen zum Schutz der
Umwelt einsetzen

Erzeugnisse und Qualitat
(§ 5 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe e)

a) Stahlsorten hinsichtlich ihrer Eigenschaften fir die
Umformung unterscheiden

b) Werkstoff- und Gutenormen der Erzeugnisse des
Betriebes anwenden

c) physikalische, chemische und mechanische Eigen-
schaften der Stahle unterscheiden

d) technologische Eigenschaften der Produkte zur
Weiterverarbeitung berticksichtigen

e) Proben nehmen und mechanisch-technologische
Prifungen durchfiihren

f) MaB-, Form- und Oberflachenprifungen durchfihren

g) Fehlerarten unterscheiden, Fehler erkennen,
ihre Ursachen feststellen sowie MaBnahmen zur
Beseitigung einleiten

10

Instandhaltung von
Fertigungsanlagen
(§5Abs. 2Nr. 2
Buchstabe f)

a) Fertigungsanlagen, Sicherheits- und Schutzeinrichtun-
gen warten

b) Inspektionen an Fertigungsanlagen durchflihren

c) Stérungen an Fertigungsanlagen erfassen und melden

d) MaBnahmen zur Verhinderung und zur Beseitigung von
Stdrungen ergreifen

e) Instandsetzungsarbeiten vorbereiten und durchflihren
oder deren Durchflihrung veranlassen

f) betriebsspezifische Einrichtungen zum Schutz der
Umwelt einsetzen und instandhalten

Transportieren, Lagern
und Sichern

(§5Abs. 2Nr. 2
Buchstabe g)

a) Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel sowie
Anschlag- und Transporthilfen auswahlen

b) zu transportierendes Gut vorbereiten und fiir den
Transport sichern

c) Schutzgitter und Absperrungen sowie Montage- und
Transporthilfen auf- und abbauen

d) handbediente Hebezeuge, insbesondere Seil- und
Kettenziige, handhaben

e) Transport sichern und durchfiihren
f) Transportgut absetzen, lagern und sichern
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte

e) Prifarten und Prifmittel nach Normen auswéhlen
f) Einsatzfahigkeit der Prifmittel feststellen und dokumen-

tieren

g) Informationen tGber Werk- und Hilfsstoffe, Produktion

und Produkte beurteilen

h) Prufplane und betriebliche Prifvorschriften anwenden
i) Statistische Verfahren zur Qualitatssicherung anwenden

Lfd. Teil des g . : in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes selbstandigen Planens, Durphfuhrgns und Kontrollierens im 3. und 4.
zu vermitteln sind . .
Ausbildungsjahr
1 2 3 4
8 | Qualitatssicherung a) Bedeutung der Qualitatssicherung fiir den Produktions-
(§5Abs. 2Nr. 2 prozeB sowie fiir die vor- und nachgeschalteten Berei-
Buchstabe h) che beachten
b) MaBnahmen zur Qualitatssicherung umsetzen
c) Normen und Spezifikationen zur Qualitétssicherheit der
Produkte beachten
d) Qualitatssicherungssystem in Verbindung mit dem
Qualitatssicherungshandbuch anwenden und dessen
Wirksamkeit beurteilen 10

C. Fachrichtung Nichteisen-Metallurgie

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte

lesen und auswerten

f) Stdérungen im MaterialfluB erkennen und MaBnahmen

zu deren Beseitigung unter Anleitung ergreifen

g) Produktionsprotokolle interpretieren und Ergebnisse

umsetzen

h) Produktionsablaufplane umsetzen und Begleitpapiere

handhaben

L’\j(rj Ausbildu-lr-mzllsgs:ufsbildes selbstandigen Planens, Dur.cthhrfans und Kontrollierens ilr: \éY?JCr]hdez_
zu vermitteln sind Ausbildungsjahr
1 2 3 4
1 Produktionssteuerung a) Vorgaben der Produktionsplanung beachten und bei
(§5Abs. 2Nr. 3 der Produktionssteuerung mitwirken
Buchstabe a) b) StofffluB bei der Erzeugung von Produkten verfolgen,
Daten erfassen, abrufen und zur Verarbeitung eingeben
c) Uberwachungs-, MeB- und Ubermittlungseinrichtungen
zur Produktionssteuerung bedienen
d) Abhéangigkeiten im ProduktionsfluB dokumentieren
e) Darstellungen der Produktionssteuerung am Bildschirm 6
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

2

3

4

ProzeBsteuerung
(§5Abs. 2Nr. 3
Buchstabe b)

a) Aufgaben und Ziele der ProzeBsteuerung im Hinblick
auf den gesamten ProduktionsprozeB unterscheiden

b) Betriebsdaten zur ProzeBsteuerung erfassen und ver-
arbeiten

c) Darstellungen der ProzeBsteuerung am Bildschirm
lesen und auswerten

d) ProzeBablauf Gberwachen und steuern

e) ProzeBdaten zur Kontrolle und Steuerung beurteilen
und bei Abweichungen von den Sollwerten MaBnahmen
ergreifen

Aufbereitung und Lage-
rung der Einsatzstoffe
(§5Abs.2Nr. 3
Buchstabe c)

a) Proben nehmen und zur Analyse weiterleiten

b) Einsatzstoffe beurteilen und nach Sorten vorbereiten,
aufbereiten und einlagern

c) Einsatzstoffe nach Vorgabe zusammenstellen

d) technische Daten erfassen, Werte ermitteln, Ergebnisse
eingeben, auf Formblatter Ubertragen und Gberwachen

e) Anlagen nach MeBwerten steuern
f) Aggregate bedienen und sichern

g) Sicherheitsvorschriften flr die Lagerung von Einsatz-
stoffen anwenden

h) Herkunft, Arten und Aufbereitung der Riicklaufstoffe
unterscheiden

i) Einsatzstoffe und Zuschlage mischen

k) Erzarten unterscheiden und ihren Lagerstatten
zuordnen

I) Verfahren zur Vor- oder Aufbereitung von Einsatzstoffen
anwenden und Anlagen bedienen

m) Zuschlage zugeben

n) Brennstoffe fur die Metallerzeugung nach Bedeutung
und Eigenschaften einsetzen

0) Einsatzstoffe, Zuschlage und Zusatze nach Bedeutung
und Eigenschaften fur die Metallgestaltung einsetzen

Produktionsverfahren
und -anlagen
(§5Abs. 2Nr. 3
Buchstabe d)

a) Aggregate Uberprifen, beurteilen, vorbereiten und
bedienen

b) ProzeBablauf Gberwachen, steuern und regeln
c) Produktionshilfssysteme tberwachen und prifen

d) Bestiickungseinrichtungen tberwachen, priifen und
bedienen

e) Energieversorgung tuberwachen und prifen

f) Temperaturim ProzeBablauf Gberwachen und Tempe-
raturmessungen durchflihren

g) Proben entnehmen, beurteilen, zur Analyse weiterleiten
sowie deren Ergebnisse beurteilen

h) Abstich vorbereiten und durchfiihren
i) Schmelze abschlacken

14
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Lfd.

Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

3

4

k) Bauweise und Funktion von Raffinationsaggregaten
unterscheiden

I) Raffinationsvorgénge einleiten und steuern

m) Anlagen und Verfahren zur Raffination bedienen
) Einsatzstoffe zur Raffination zugeben

0) Recyclingmaterial einsetzen
)

feuerfeste Baustoffe nach Eigenschaften und Aufgaben
unterscheiden, beurteilen und einsetzen

q) Haupt- und Nebenprodukte klassifizieren

r) betriebsspezifische Einrichtungen zum Schutz der
Umwelt einsetzen

14

Urformen
(§5Abs.2Nr. 3
Buchstabe €)

a) Einrichtungen zum VergieBen von Schmelzen vorberei-
ten und bereitstellen

Schmelzen in vorbereitete Formen vergieBen
GieBhilfsstoffe unterscheiden und einsetzen
Temperatur messen

Laeogo

(¢

D

GieBgeschwindigkeit fir den GieBvorgang beurteilen
und regeln

f) Erstarrungsvorgénge von Metallen beeinflussen

g) Einflisse der verschiedenen Legierungselemente auf
die Metalleigenschaften unterscheiden

h) GieBfehler erkennen und MaBnahmen zur Vermeidung
ergreifen

12

Instandhaltung von
Produktionsanlagen
(§5Abs. 2Nr. 3
Buchstabe f)

a) Produktionsstdrungen erfassen und melden

b) Stérungenim Verfahrensablauf erkennen und Stérungs-
ursachen analysieren

c) Stérungen beseitigen oder MaBnahmen zur
Beseitigung veranlassen

d) vorbeugende Instandhaltung durchflihren
e) Anlagen warten

f) feuerfeste Baustoffe lagern und fir den Einsatz
vorbereiten

g) feuerfeste Ausmauerungen instand setzen

h) betriebsspezifische Einrichtungen zum Schutz der
Umwelt einsetzen und instandhalten
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte

I_Nf? AusbilduEZ”st?eersufsbildes selbstandigen Planens, Durpthhrfens und Kontrollierens ilr: \é\.lcl);hdez-
zu vermitteln sind Ausbildungsjahr
1 2 3 4
7 | Transportieren, Lagern a) Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel sowie
und Sichern Anschlag- und Transporthilfen auswahlen
(§5Abs. 2Nr. 3 b) zu transportierendes Gut vorbereiten und fiir den
Buchstabe g) Transport sichern
c) Schutzgitter und Absperrungen sowie Montage- und
Transporthilfen auf- und abbauen 4
d) handbediente Hebezeuge, insbesondere Seil- und
Kettenziige, handhaben
e) Transport sichern und durchfiihren
f) Transportgut absetzen, lagern und sichern
8 | Qualitatssicherung a) Bedeutung der Qualitatssicherung fur den Produktions-
(§5Abs. 2Nr. 3 prozef sowie flir die vor- und nachgeschalteten Berei-
Buchstabe h) che beachten
b) MaBnahmen zur Qualitatssicherung umsetzen
¢) Normen und Spezifikationen zur Qualitatssicherheit der
Produkte beachten
d) Qualitatssicherungssystem in Verbindung mit dem
Qualitatssicherungshandbuch anwenden und dessen 10

Wirksamkeit beurteilen

e) Prifarten und Prifmittel nach Normen auswéhlen
f) Einsatzféhigkeit der Prufmittel feststellen und dokumen-

tieren

g) Informationen Uber Werk- und Hilfsstoffe, Produktion

und Produkte beurteilen
h) Priufplane und betriebliche Prifvorschriften anwenden
i) Statistische Verfahren zur Qualitatssicherung anwenden
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D. Fachrichtung Nichteisenmetall-Umformung

Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung
selbstandigen Planens, Durchflihrens und Kontrollierens
zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

2

3

4

Produktionssteuerung
(§5Abs.2Nr. 4
Buchstabe a)

a) Vorgaben der Produktionsplanung beachten und bei
der Produktionssteuerung mitwirken

b) StofffluB bei der Erzeugung von Produkten verfolgen,
Daten erfassen, abrufen und zur Verarbeitung eingeben

c) Uberwachungs-, MeB- und Ubermittlungseinrichtungen
zur Produktionssteuerung bedienen

d) Abhé&ngigkeiten im ProduktionsfluB dokumentieren

e) Darstellungen der Produktionssteuerung am Bildschirm
lesen und auswerten

f) Stérungen im MaterialfluB erkennen und MaBnahmen
zu deren Beseitigung unter Anleitung ergreifen

g) Produktionsprotokolle interpretieren und Ergebnisse
umsetzen

h) Produktionsablaufplane umsetzen und Begleitpapiere
handhaben

ProzeBsteuerung
(§5Abs. 2Nr. 4
Buchstabe b)

a) Aufgaben und Ziele der ProzeBsteuerung im Hinblick
auf den gesamten ProduktionsprozeB unterscheiden

b) Betriebsdaten zur ProzeBsteuerung erfassen und ver-
arbeiten

c) Darstellungen der ProzeBsteuerung am Bildschirm
lesen und auswerten

d) ProzeBablauf Gberwachen und steuern

e) ProzeBdaten zur Kontrolle und Steuerung beurteilen

und bei Abweichungen von den Sollwerten MaBnahmen
ergreifen

Vorbereitung und Lage-
rung des Vormaterials
(§5Abs2Nr. 4
Buchstabe c)

a) Vormaterialien unterscheiden und bereitstellen

b) Fehler am Vormaterial erkennen, beurteilen und
beseitigen

c) Vormaterial transportieren und lagern

54

Fertigungsverfahren,
Werkzeuge und
Fertigungsanlagen
(§5Abs. 2Nr. 4
Buchstabe d)

a) Verfahren und Werkzeuge, insbesondere flir das
Walzen, Strangpressen, Schmieden und Ziehen,
unterscheiden

b) Werkzeuge zum Umformen auswahlen, transportieren
und montieren

c) Fehleran Werkzeugen feststellen sowie beseitigen oder
ihre Beseitigung veranlassen

d) Eigenschaften der Werkzeugwerkstoffe fir Verfahren
der Warm- oder Kaltumformung berlcksichtigen

e) Fertigungsanlagen und Hilfseinrichtungen des Betrie-
bes vorbereiten und bedienen

f) Fertigungsablaufe des Betriebes liberwachen und steuern
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

selbstandigen Planens, Durchfiihrens und Kontrollierens

zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im 3. und 4.
Ausbildungsjahr

3

4

Erzeugnisse durch Richten und Ablangen fertigstellen
und zum Versand vorbereiten

Anlagen beschicken und bedienen
Anlagen zur Warmebehandlung bedienen

Anlagen zur mechanischen und chemischen Ober-
flachenbehandlung der Erzeugnisse des Betriebes
bedienen

Baustoffe und Energiearten nutzen

m) Produkte der weiteren Verwendung zufiihren

n)

0)

Arten der Oberflachenbehandlung im Hinblick auf den
jeweiligen Verwendungszweck unterscheiden

betriebsspezifische Einrichtungen zum Schutz der
Umwelt einsetzen

Erzeugnisse und Qualitat
(§5Abs.2Nr. 4
Buchstabe €)

Nichteisenmetalle hinsichtlich ihrer Eigenschaften fir
die Umformung unterscheiden

Werkstoff- und Gitenormen der Erzeugnisse des
Betriebes anwenden

physikalische, chemische und mechanische Eigen-
schaften der Nichteisenmetalle unterscheiden

Proben nehmen und mechanisch-technologische
PrGfungen durchfihren

technologische Eigenschaften der Produkte zur Weiter-
verarbeitung bertcksichtigen

MaB-, Form- und Oberflachenpriifungen durchfiihren

Fehlerarten unterscheiden und ihre Ursachen fest-
stellen sowie MaBnahmen zur Beseitigung einleiten

10

Instandhaltung von
Fertigungsanlagen
(§5Abs.2Nr. 4
Buchstabe f)

Fertigungsanlagen, Sicherheits- und Schutzeinrich-
tungen warten

Inspektionen an Fertigungsanlagen durchfiihren
MaBnahmen zur Verhinderung von Stérungen ergreifen
Stdrungen an Fertigungsanlagen erfassen und melden

Instandsetzungsarbeiten vorbereiten und durchflihren
oder deren Durchfiihrung veranlassen

Stérungen beseitigen oder MaBnahmen zur Beseiti-
gung veranlassen

betriebsspezifische Einrichtungen zum Schutz der
Umwelt einsetzen und instandhalten
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Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Einbeziehung

Zeitliche Richtwerte

e) Prifarten und Prifmittel nach Normen auswéhlen
f) Einsatzfahigkeit der Prifmittel feststellen und dokumen-

tieren

g) Informationen Uber Werk- und Hilfsstoffe, Produktion

und Produkte beurteilen

h) Prufplane und betriebliche Prifvorschriften anwenden
i) Statistische Verfahren zur Qualitatssicherung anwenden

L,\j? AusbilduElesSeefufsbildes selbstandigen Planens, Durphfijhrgns und Kontrollierens ilr: \:/;Yc:;hdez_
zu vermitteln sind Ausbildungsjahr
1 2 3 4
7 Transportieren, Lagern a) Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel sowie
und Sichern Anschlag- und Transporthilfen auswahlen
(§ 5 Abs. 2Nr. 4 b) zu transportierendes Gut vorbereiten und fiir den
Buchstabe g) Transport sichern
c) Schutzgitter und Absperrungen sowie Montage- und
Transporthilfen auf- und abbauen 4
d) handbediente Hebezeuge, insbesondere Seil- und
Kettenziige, handhaben
e) Transport sichern und durchfiihren
f) Transportgut absetzen, lagern und sichern
8 | Qualitatssicherung a) Bedeutung der Qualitatssicherung fir den Produktions-
(§5Abs. 2Nr. 4 prozef sowie flr die vor- und nachgeschalteten Berei-
Buchstabe h) che beachten
b) MaBnahmen zur Qualitatssicherung umsetzen
c) Normen und Spezifikationen zur Qualitétssicherheit der
Produkte beachten
d) Qualitatssicherungssystem in Verbindung mit dem
Qualitatssicherungshandbuch anwenden und dessen
Wirksamkeit beurteilen 10
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Rahmenlehrplan
fur den Ausbildungsberuf
GieBereimechaniker/GieBereimechanikerin
(BeschluB der Kultusministerkonferenz vom 25. April 1997)

Allgemeine Vorbemerkungen

Berufsschulen vermitteln den Schilerinnen und Schilern allgemeine und berufsbezogene Lerninhalte fir die Berufsaus-
bildung, die Berufsausiibung und im Hinblick auf die berufliche Weiterbildung. Soweit eine berufsfeldbreite Grundbildung in
vollzeitschulischer Form durchgefiihrt wird, wird auch die fachpraktische Ausbildung vermittelt.

Allgemeine und berufsbezogene Lerninhalte zielen auf die Bildung und Erziehung fiir berufliche und auBerberufliche
Situationen.

Entsprechend diesen Zielvorstellungen sollen die Schiiler/Schilerinnen

- eine fundierte Berufsausbildung erhalten, auf deren Grundlage sie beféhigt sind, sich auf verédnderte Anforderungen ein-
zustellen und neue Aufgaben zu tbernehmen. Damit werden auch ihr Entscheidungs- und Handlungsspielraum und ihre
Maglichkeit zur freien Wahl des Arbeitsplatzes Uiber die Grenzen hinaus erweitert;

- unter Berucksichtigung ihrer betrieblichen Erfahrungen Kenntnisse und Einsichten in die Zusammenhénge ihrer Berufs-
tatigkeit erwerben, damit sie gut vorbereitet in die Arbeitswelt eintreten;

- Fahigkeiten und Einstellungen erwerben, die ihr Urteilsvermdgen und ihre Handlungsfahigkeit und -bereitschaft in beruf-
lichen und auBerberuflichen Bereichen vergréBern;

- Mdglichkeiten und Grenzen der persodnlichen Entwicklung durch Arbeit und Berufsausibung erkennen, damit sie mit
mehr Selbstverstandnis ihre Aufgaben erfiillen und ihre Beféhigung zur Weiterbildung ausschépfen;

- in der Lage sein, betriebliche, rechtliche sowie wirtschaftliche, 6kologische, soziale und politische Zusammenhange zu
erkennen;

- sich der Spannung zwischen den eigenen Anspriichen und denen ihrer Mit- und Umwelt bewuBt werden und bereit sein,
zu einem Ausgleich beizutragen und Spannungen zu ertragen.

Der Lehrplan fiir den allgemeinen Unterricht wird durch die einzelnen Lander erstellt. Fir den berufsbezogenen Unterricht
wird der Rahmenlehrplan durch die Standige Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lédnder beschlossen. Die
Lernziele und Lerninhalte des Rahmenlehrplans sind mit der entsprechenden, von den zustandigen Fachministerien des
Bundes im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fur Bildung, Wissenschaft, Forschung und Technologie erlassenen
Ausbildungsordnung abgestimmt. Das Abstimmungsverfahren ist durch das ,,Gemeinsame Ergebnisprotokoll vom 30. Mai
1972“ geregelt. Der beschlossene Rahmenlehrplan fir den beruflichen Unterricht der Berufsschule baut grundséatzlich auf
dem HauptschulabschluB auf.

Er ist in der Regel in eine berufsfeldbreite Grundbildung und darauf aufbauende Fachbildung gegliedert. Dabei kann ein
Rahmenlehrplan in der Fachstufe mit Ausbildungsordnungen mehrerer verwandter Ausbildungsberufe abgestimmt sein.

Auf der Grundlage der Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans, die Ziele und Inhalte der Berufsausbildung regeln,
werden die AbschluBqualifikation in einem anerkannten Ausbildungsberuf sowie - in Verbindung mit Unterricht in weiteren
Féachern - der AbschluB der Berufsschule vermittelt. Damit sind zugleich wesentliche Voraussetzungen fir den Eintritt in be-
rufliche Weiterbildungsgénge geschaffen.

Der Rahmenlehrplan ist nach Ausbildungsjahren gegliedert. Er umfaBt Lerngebiete, Lernziele, Lerninhalte und Zeitricht-
werte. Dabei gilt:

Lerngebiete sindthematische Einheiten, die unter fachlichen und didaktischen Gesichtspunkten gebildet werden;
sie kénnen in Abschnitte gegliedert sein.

Lernziele beschreiben das angestrebte Ergebnis (z. B. Kenntnisse, Fertigkeiten, Verhaltensweisen), Gber das ein
Schiiler/eine Schilerin am Ende des Lernprozesses verfiigen soll.

Lerninhalte bezeichnen die fachlichen Inhalte, durch deren unterrichtliche Behandlung die Lernziele erreicht wer-
den sollen.

Zeitrichtwerte geben an, wie viele Unterrichtsstunden zum Erreichen der Lernziele einschlieBlich der Leistungs-
feststellung vorgesehen sind.

Der Rahmenlehrplan enthalt keine methodischen Vorgaben fiir den Unterricht. Selbstandiges und verantwortungsbewuB-
tes Denken und Handeln wird vorzugsweise in solchen Unterrichtsformen vermittelt, in denen es Teil des methodischen Ge-
samtkonzeptes ist.

Dabei kann grundsatzlich jedes methodische Vorgehen zur Erreichung dieses Zieles beitragen; Methoden, welche die
Handlungskompetenz unmittelbar férdern, sind besonders geeignet und sollten deshalb in der Unterrichtsgestaltung ange-
messen berucksichtigt werden.

Die Lander ibernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in einen eigenen Lehrplan um. Sie ordnen Lern-
ziele und Lerninhalte den Fachern beziehungsweise Kursen zu. Dabei achten sie darauf, daB die erreichte fachliche und zeit-
liche Gliederung des Rahmenlehrplans erhalten bleibt; eine weitere Abstimmung hat zwischen der Berufsschule und den 6rt-
lichen Ausbildungsbetrieben unter Berlicksichtigung des entsprechenden Ausbildungsrahmenplans zu erfolgen.
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Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan ist mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung zum GieBereimechaniker/zur GieBerei-
mechanikerin und zum Verfahrensmechaniker/zur Verfahrensmechanikerin in der Hutten- und Halbzeugindustrie vom
28. Mai 1997 (BGBI. | S. 1260) abgestimmt.

Der Ausbildungsberuf ist nach der Berufsgrundbildungsjahr-Anrechnungs-Verordnung des Bundesministeriums fur Wirt-
schaft dem Berufsfeld ,,Metalltechnik®, Schwerpunkt ,,Fertigungs- und spanende Bearbeitungstechnik” zugeordnet.

Der Rahmenlehrplan stimmt hinsichtlich des 1. Ausbildungsjahrs mit dem berufsfeldbezogenen fachtheoretischen Bereich
des Rahmenlehrplans fir das schulische Berufsgrundbildungsjahr Giberein. Soweit die Ausbildung im 1. Jahr in einem schu-
lischen Berufsgrundbildungsjahr erfolgt, gilt der Rahmenlehrplan fir den berufsfeldbezogenen Lernbereich im Berufsgrund-
bildungsjahr fiir das Berufsfeld Metalltechnik.

Fir den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher Lehrstoff der Berufsschule wird auf der Grundlage der
,Elemente fir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbil-
dungsberufe” (BeschluB der Kultusministerkonferenz vom 18. Mai 1984) vermittelt.

Der Rahmenlehrplan enthalt fir alle Fachrichtungen im zweiten Ausbildungsjahr eine gemeinsame Fachbildung.

Eine Differenzierung der Lerngebiete im dritten und vierten Ausbildungsjahr, der fachrichtungsbezogenen Fachbildung,
erfolgt entsprechend den Fachrichtungen

- HandformguB
- MaschinenformguB
- Druck- und KokillenguB.

Mit Beginn des zweiten Ausbildungsjahrs werden berufsbezogene Berechnungen in den Lerngebieten nicht gesondert
ausgewiesen. Sie sollen jedoch in dem MaBe berilicksichtigt werden, wie sie sich aus dem Zusammenhang der Lernziele und
Lerninhalte ergeben. Dies gilt auch fir die Lernziele und Lerninhalte der Technischen Kommunikation, wenn nicht im Lehr-
plan gesondert ausgewiesen.

Fir den Rahmenlehrplan gelten folgende Ubergreifende Lernziele, durch welche der Schiler/die Schulerin in Verbindung
mit den fachlichen Lernzielen befahigt werden soll,

- Problemstellungen durch ganzheitliche Lernansatze zu I8sen,
- Arbeitsablaufe selbstéandig zu planen, durchzuflihren und zu kontrollieren,
- Unfallgefahren zu erkennen, UnfallverhiitungsmaBnahmen zu kennen und zu beachten,

- die mit dem Beruf verbundenen mdglichen Umweltbelastungen zu erkennen und zu ihrer Vermeidung beziehungsweise
Verminderung beizutragen,

- Mdglichkeiten einer humanen und ergonomischen Arbeitsgestaltung aufzuzeigen,
- O©konomischen Einsatz von Energie zu erkennen,
- bei dem betrieblichen Vorschlagswesen mitzuwirken.
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Ubersicht iiber die Lerngebiete und Zeitrichtwerte

Lerngebiete

Zeitrichtwerte in den
Ausbildungsjahren

1 2 3/4

1.1 Grundlagen der Fertigungs- und Priftechnik

1.2 Grundlagen der Werkstofftechnik

1.3 Grundlagen der Maschinen- und Geratetechnik

1.4 Grundlagen der Steuerungs- und Informationstechnik
1.5 Grundlagen der Elektrotechnik

1.6 Grundlagen der Technischen Kommunikation

2.1 SchmelzschweiBen, Thermisches Trennen

2.2 Grundtechniken des Formens, des Schmelzens und des
GieBens, GuBstlicknachbehandlung

2.3 GieBereitechnische Herstellungsverfahren,
Form- und GieBwerkzeuge

2.4 Metallische Werkstoffe
2.5 Chemische Vorgénge, Umweltschutz

Fachrichtung HandformguB

3.1 Formstoffe fiir Formen und Kerne und deren Priifung
3.2 Form-und Kernherstellung, GieBen

3.3 Instandhaltung

3.4 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung

3.5 Qualitatssicherung

Fachrichtung MaschinenformguB

3.1 Formstoffe flir Formen und Kerne und deren Priifung
3.2 Messen, Steuern, Regeln

3.3 Instandhaltung

3.4 Form-und Kernherstellung, GieBen

3.5 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung

3.6 Qualitatssicherung

Fachrichtung Druck- und KokillenguB3

3.1 Messen, Steuern, Regeln

3.2 Instandhaltung

3.3 Herstellen von GuBstlcken in Kokillen und DruckgieBmaschinen
3.4 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung

3.5 Qualitatssicherung

120
20
20
60
20
80

20

90

90

60
20

40
260
20
40
60

40
80
50
150
40
60

80
50
190
40
60

Insgesamt

320 280 420 420 420
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Lernziele

Lerninhalte

1. Ausbildungsjahr

1.1 Grundlagen der Fertigungs- und Priiftechnik - 120 Stunden

Grundlagen der Priftechnik erlautern

Verfahren und Gerate der L&ngenpriiftechnik
erlautern und auswéhlen

Priffehler beschreiben und MaBnahmen zur
Begrenzung begriinden

Verfahren des Trennens an Fertigungsbeispielen
unterscheiden

grundlegende Vorgange und Einfliisse beim
Trennen durch Zerteilen und Spanen erlautern

Grundlagen des Spanens auf Werkzeug-
maschinen erlautern

Verfahren des Ur- und Umformens an Fertigungs-
beispielen erlautern

Werkstoffverhalten beim Massiv- und Blech-
umformen erlautern

Figeverfahren nach Aufbau und Anwendung
unterscheiden

Wirkweise kraft-, form- und stoffschliissiger
Verfahren erklaren
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GréBen, GréBengleichungen

Einheiten, Teile und Vielfache von Einheiten
Rechnen mit GréBen

Formeln und Formelzeichen

MaBsysteme

Prifen, Messen, Lehren

MaBtoleranzen, z. B. Allgemeintoleranzen
Berechnung von PriifmaBen und Koordinaten

direkte und indirekte MeBverfahren

Messen mit MaBverkdrperungen:

StrichmaBe, WinkelmaBe

anzeigende MeBgerate:

MeBschieber, MeBschraube, MeBuhr, Winkelmesser
Prifen mit Lehren:

Formlehren, MeBlehren

Auswabhlkriterien, z. B. Fertigungstoleranz des Priifgegen-
standes, MeBgenauigkeit, MeBbereich, Anzeigebereich,
Einsatzbedingungen, Giteklasse

Berechnungen zum Prifen von Winkeln

zuféllige Fehler
systematische Fehler

manuelle Verfahren
maschinelle Verfahren, z. B. Bohren, Drehen, Frasen,
Schneiden

zerteilende und spanende Wirkung des Keils

EinfluB von Keil-, Span- und Freiwinkel auf den Span- und
Zerteilvorgang

Krafte und Kraftwirkungen

Darstellung und Berechnung von Kréften

Schneidengeometrie

Spanvorgang

Funktionszusammenhang zwischen EingangsgréBen,
z. B. Schnittiefe, Schnittgeschwindigkeit, Vorschub
AusgangsgroBen, z. B. Oberflaichenglte, Spanform

Urformen, z. B. FeingieBen, Sintern
Druckumformen, z. B. Schmieden
Zugumformen, z. B. Tiefziehen
Biegeumformen

plastisches und elastisches Verhalten

neutrale Faser, Biegequerschnitt, Biegeradius, Geflige-
veranderungen beim Kalt- und Warmumformen
Berechnungen gestreckter Langen
Umfangberechnung

Ermittlung von Blechbedarf und Verschnitt

Volumen und Massenberechnungen von Umformteilen

I6sbare Verbindungen, z. B. Schraub-, Stift- und Feder-
verbindungen

unlésbare Verbindungen, z. B. L6t-, SchweiB- und Schrumpf-
verbindungen

gesetzméaBige Zusammenhange zwischen AnpreBkraft,
Reibungskraft, Reibungszahl

Schubkraft

Berechnung von Kraftmoment und mechanischer Arbeit am
Gewinde

Vorgéange an der Flgestelle stoffschllssiger Verbindungen,
z. B. Léten, SchmelzschweiBen, Kleben
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Arbeitsplanung firr eine Fertigungsaufgabe
durchfiihren

Zusammenhange zwischen einem Produkt und
seiner Fertigung erlautern

1.2 Grundlagen der Werkstofftechnik - 20 Stunden

Eigenschaften metallischer Werkstoffe ermitteln
und Anwendungsmdglichkeiten ableiten

Aufbau metallischer Werkstoffe erlautern

Werkstoffe, die im Berufsfeld Verwendung fin-
den, nach verschiedenen Merkmalen einteilen

grundlegende metallurgische Verfahren im
Prinzip beschreiben

wirtschaftliche, umwelt- und gesundheitsbezoge-
ne Aspekte beim Umgang mit Werkstoffen und
Hilfsstoffen beachten

Arbeitsschritte
Fertigungsverfahren

Werkzeug- und Maschinenauswahl
Werk- und Hilfsstoffe

Spannmittel

Ermittlung der Fertigungsdaten

Funktion(-en) eines Produkts

Anforderungen aus subjektiver, technischer, wirtschaftlicher
und gesellschaftlicher Sicht

Folgerungen fiir Gestaltung und Fertigung

physikalische Eigenschaften, z. B. Festigkeit, Harte,
Elastizitat, Plastizitat

technologische Eigenschaften, z. B. Umformbarkeit,
Zerspanbarkeit

chemische Eigenschaften, z. B. Korrosionsbesténdigkeit

Kristallbildung, Korn, Geflige

Metalle, Nichtmetalle, Verbundwerkstoffe

Eisen- und Nichteisenmetalle, Leichtmetalle, Schwermetalle
Kunststoffe

Schneidstoffe

Hilfsstoffe

Beispiele flir Normbezeichnungen

Stahlherstellung
GuBeisenherstellung

Aspekte, z. B. Kosten und Verfligbarkeit von Werkstoffen
Gesundheitsgefahrdung

Entsorgung

Wiederverwendbarkeit

1.3 Grundlagen der Maschinen- und Gerétetechnik — 20 Stunden

Maschinen zur Energie-, Stoff- und Informations-
umsetzung unterscheiden

Funktionseinheiten an Maschinen beschreiben
und ihre Funktion untersuchen

Systeme hinsichtlich ihrer Funktionseinheiten
und Funktionen analysieren

Bedeutung von Sicherheitsvorkehrungen an
Maschinen und Geraten erlautern

1.4 Grundlagen der Steuerungs- und Informationstechnik -

Steuerungs- und Regelvorgénge an Beispielen
unterscheiden

Funktion einer Steuerkette beschreiben

z. B. hydraulische, pneumatische

Kraftmaschinen, Verbrennungskraftmaschinen
Heizungssysteme

Férdermittel, Pumpen, Verdichter, Werkzeugmaschinen
Anlagen zur Datenverarbeitung

Funktionseinheiten, z. B. Antriebseinheiten

Einheiten zur Energielibertragung, Arbeits-, Steuerungs-und
Regelungs-, Stiitz- und Trageinheiten

Funktionen, z. B. Speichern, Leiten, Umformen, Wandeln,
Verbinden, Aufnehmen

z. B. Kraftfahrzeug, Werkzeugmaschine, Klimaanlage

Bedienungs-, Sicherheits- und Wartungsvorschriften

60 Stunden

Steuerkette
Regelkreis

Steuerkette, Steuerstrecke
Signalformen

Energietrager, Signaltrager
Signalglied

Steuerglied

Stellglied, Antriebsglied
Signalverstarker, Signalwandler
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eine Steuerung anhand von Planen beschreiben

Steuerungen in einer Geratetechnik aufbauen
und auf Funktion Uberprtfen

den funktionellen Aufbau eines Computer-
systems und die Informationsverarbeitung
beschreiben

einen Computer mit seinen Peripheriegeraten
nach Anweisungen handhaben

flr ein technisches Problem die computer-
bezogene Aufgabenstellung formulieren

einfache Programme erstellen und mit dem
Computer einschlieBlich Peripherie tUberprifen

bedienergeflihrte Software zur Lésung von
technischen Aufgabenstellungen einsetzen

mdogliche Auswirkungen neuer Technologien
auf Arbeits- und Lebensbereiche anhand von
Beispielen darstellen

1.5 Grundlagen der Elektrotechnik - 20 Stunden

Grundzusammenhang im elektrischen Strom-
kreis erklaren und Berechnungen durchfiihren

Wirkungen des elektrischen Stroms erlgutern

und technische Anwendungen angeben

Messungen elektrischer GréBen durchfiihren

MaBnahmen zur Unfallverhiitung begriinden

Schaltplan, Logikplan

Kombinatorische Steuerungen, z. B. Steuerung einer Sicher-
heitseinrichtung
Geratetechnik, z. B. Pneumatik, Hydraulik, Elektronik

Hardware
Software
Arbeitsweisen

Dateneingabe
Datenausgabe
Betriebssystem, Programm
Externe Speicher

Steuerung, z. B. Sicherheits-Spanneinrichtung, Fullstand
verbale Formulierung

Algorithmus zur Problemldsung

Darstellung von Programmestrukturen, z. B. Programm-
ablaufplan, Struktogramm

Programmierung in einer Programmiersprache

z. B. einfache Grafikprogramme, Simulationsprogramme

Auswirkungen auf Arbeits- und Lebensbereiche, z. B. be-
triebliche Organisationsstruktur, Qualifikationsanforderun-
gen, Veranderungen der Arbeitsbelastung, Datenschutz

Leitungsmechanismen: Leiter, Halbleiter, Nichtleiter
Spannung, Stromstarke, Widerstand
Ohmsches Gesetz, Reihenschaltung, Parallelschaltung

thermische Wirkung, z. B. Schmelzsicherung

magnetische Wirkung, z. B. Leitungsschutzschalter, Relais,
Generator, Motor

chemische Wirkung, z. B. Akkumulator

Spannungsmessung
Strommessung
Widerstandsmessung

elektrische SchutzmaBnahmen
Unfallverhiitungsvorschriften

1.6 Grundlagen der Technischen Kommunikation - 80 Stunden

rdumliches Vorstellungsvermdgen entwickeln

Werkstlicke zeichnen und skizzieren

Plane skizzieren
Technische Darstellungen auswerten
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Ansichten nach DIN 6

Schragbilder nach DIN 5

Falluntersuchungen an prismatischen und zylindrischen
Grundkorpern

Modellaufnahmen

Teilzeichnungen mit notwendigen Ansichten und Schnitten
BemaBung, Gewindedarstellung
MaBtoleranzen, Oberflachenbeschaffenheit

z. B. einfache Schalt- und Ablaufpléne

Teilzeichnungen, Fertigungs- und Montageangaben,
Schriftfeld

Gesamtzeichnung: Form, Anordnung, Funktionen von
Einzelteilen, Baugruppen, Montagehinweise

Stlckliste, Fertigungsteile, Normteile, Werkstoffe
Sonderangaben

Schriftfeld

Plane, z. B. Programmablaufplan, Schaltplane, Funktions-
pléne, Blockschaltbilder



Lernziele Lerninhalte

grundlegende Funktionszusammenhange aus Wirkungsweise, Bewegungsabldufe, technische Dar-

technischen Darstellungen entnehmen und er- stellungsregeln, technische Symbole, Fachausdriicke,

lautern erganzende Erlauterungen bei z. B. stoff-, energie- und
informationsverarbeitenden Maschinen und Geréaten

technische Informationen beschaffen und Umgang mit z. B. HandbUlchern, Tabellen, Normblattern,

anwenden Diagrammen, Produktionsbeschreibungen, Verarbeitungs-
hinweisen, Sicherheitsvorschriften

mit Hilfe technischer Vorgaben Fertigungs- Planung von Arbeitsschritten

ablaufe planen Auswahl von Fertigungsverfahren, Werkzeugen, Werkstoffen

technische Texte erstellen z. B. Berichte, Protokolle, Montageanleitungen, Funktions-

beschreibungen

funktionale Zusammenhange darstellen und Tabellen, Kennlinien, Diagramme
interpretieren

2. Ausbildungsjahr

2.1 SchmelzschweiBBen, Thermisches Trennen - 20 Stunden

SchweiBbarkeit metallischer Werkstoffe metallische Werkstoffe
beurteilen Wandstéarken
SchmelzschweiBverfahren erlautern GasschmelzschweiBen

LichtbogenschmelzschweiBen
Arbeitstechniken

Fertigungsgrundlagen einer SchweiBverbindung Vorbereitung
beschreiben SchweiBnahtarten
SchweiBposition

Darstellung von SchweiBnahten lesen Nahtformen:
V-Naht, Kehlnaht, I-Naht, Bérdelnaht

thermisches Trennverfahren erldutern autogenes Brennschneiden von Stahl
Arbeitstechniken

2.2 Grundtechniken des Formens, des Schmelzens und GieBens, GuBstiicknachbehandlung - 90 Stunden

Organisation und Arbeitsablauf in einer GieBerei Betriebsstationen:
beschreiben z. B. Formerei, Kernmacherei, Schmelzbetrieb, Putzerei,
Kontrolle, Versand
Arbeitsvorbereitung
Aufgabe
Stellung im Betrieb

Maoglichkeiten fiir die Herstellung von GuBstik- verlorene Formen
ken nennen Dauerformen
Herstellung einfacher Sandformen erldutern Formvorgang
Aufbau der Form
Modellarten entsprechend ihrem Aufbau und Naturmodelle
ihrer Verwendung unterscheiden Kernmodelle
Teilmodelle

Dauermodelle
verlorene Modelle
Modellplatte

Zeichnungen und Diagramme lesen Fertigungszeichnung
ModellriB
Schnitt durch die Form
FluBdiagramm
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Aufbau des Formfillsystems beschreiben

Grundgesetze der Stromungslehre nennen

Erstarrungsvorgange erlautern

Aufbau und Wirkungsweise von Speisern
beschreiben

Maoglichkeiten zur Veranderung der Erstarrungs-
zeit beschreiben

Bedeutung des Moduls erklaren

Bedeutung und Anwendung von Simulations-
techniken nennen

Aufbau und Wirkungsweise von Anlagen zum
Schmelzen und Warmhalten von GuBwerkstoffen
beschreiben

Sonderverfahren der Schmelz- und GieBtechnik
unterscheiden

Betrieb von Schmelz- und Warmhalteanlagen
erlautern

Einsatzstoffe fir die GuBwerkstoffe unterschei-
den

Qualitatskontrolle der Schmelze beschreiben

Mdglichkeiten und Einrichtungen des Ausfor-
mens und Entkernens von GuBstlicken nennen

Méglichkeiten zum Abtrennen des Kreislaufs-
materials nennen

Verfahren zum Putzen und Entgraten von GuB-
stlicken erklaren

Verfahren zur GuBfehlerbeseitigung beschreiben
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EinguB, Lauf und Anschnitt

Lage des Anschnitts zum GuBsttick

fallendes GieBen

steigendes GieBen
Querschnittsveranderungen im Formftillsystem

GieBgeschwindigkeit

GieBleistung

GieBzeit

Kontinuitatsgesetz

Fallgesetz

Strdmungsarten

Strdmungshindernisse und Reibungsverluste

Schrumpfung vor und wéhrend der Erstarrung
Lunkerbildung

Schwindung nach der Erstarrung
Erstarrungstypen

Verlagerung des Lunkers auBerhalb des GuBsttickes
Bedeutung der Schwerkraft und des Luftdruckes beim

Speisen

Verkirzung der Erstarrungszeit
Verlangerung der Erstarrungszeit

Zusammenhang zwischen Modul und Erstarrungszeit

Modul GuBteil
Modul Signifikant
Modul Speiser

Formfullung
Abkuhlung
Erstarrung

Kupoldfen
Elektrotfen
Flammofen

Duplexverfahren
Verbundbetrieb
Vakuumverfahren

Zustellen
Gattieren
Einsetzen
Schmelzen

Eisenwerkstoffe
Nichteisenwerkstoffe

thermische Analyse
Bruchflachenbeurteilung
chemische Analyse

von Hand
mit Maschinen und Geréten

mechanisch
thermisch
werkstoffabhéngig

Strahleinrichtungen
Putzmaschinen
Entgraten

SchweiBen
Kalt- und Warmrichten
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2.3 GieBereitechnische Herstellungsverfahren, Form- und GieBwerkzeuge - 90 Stunden

Eigenschaften von Kernformstoffen beurteilen

Zusammensetzung von Kernformstoffen
beschreiben

Verwendung von Kernliberzugsstoffen
beschreiben

Kernherstellungsverfahren beschreiben

Einrichtungen fir die Kernherstellung
beschreiben

Herstellverfahren flir verlorene Formen nennen

Anwendung von form- und gieBtechnischen MaB-
nahmen im Modellbau begriinden

Herstellung von GuBstiicken in Dauerformen
erlautern

Dauerformen fur Druck- und KokillenguB ent-
sprechend ihrem form- und gieBtechnischen Auf-
bau beschreiben

2.4 Metallische Werkstoffe - 60 Stunden

Eisenwerkstoffe nach Herstellung, Eigenschaf-
ten und Verwendung nennen

EinfluB des Kohlenstoffs auf die Eigenschaften
der Eisenwerkstoffe erlautern

EinfluB der Eisenbegleiter und der Legierungs-
elemente auf die Eigenschaften der Eisenwerk-
stoffe erlautern

Nichteisenmetalle und ihre Legierungen nach
Herstellung, Eigenschaften und Verwendung
beschreiben

Wéarmebehandlung metallischer Werkstoffe
erlautern

Festigkeit
Gasdurchlassigkeit
Hitzebestandigkeit
Bildsamkeit
FlieBfahigkeit
Entformbarkeit
Wiederaufbereitbarkeit

Formstoffgrundstoffe
Formstoffbindemittel
Formstoffzusatzstoffe

Zusammensetzung
Auswirkung auf die GuBqualitat
Verarbeitung

Verfahrenstechniken, insbesondere Hotboxverfahren
Coldboxverfahren

CO,Verfahren

Maskenformverfahren

Kernkasten
Hilfseinrichtungen

von Hand
mit Maschinen

Modellzugaben
Kernmarken
Schwindmal

KokillenguB
DruckguB
StrangguB3
SchleuderguB

Typische Bauelemente:
Kerne

Schieber

Fahrungen
Verriegelungen
Auswerfer

Stahle
EisenguBwerkstoffe

Menge

Form

Geflige
Eigenschaften

Tendenzen
mechanische, technologische und chemische
Eigenschaften

Aluminium
Kupfer
GuB- und Knetlegierungen

Ziele und Aufgaben
Verfahren und Verfahrensschritte
Temperatur-Zeit-Ablauf

65



Lernziele Lerninhalte

Bedeutung der Werkstoffpriifung darstellen Ziele und Aufgaben
Prifung an Stellen logischer Notwendigkeit:
Eingangskontrolle, Fertigungskontrolle, Endkontrolle

Verfahren zur Werkstoffbestimmung unter- Spektralanalyse

scheiden NaBanalyse

Mechanische und technologische Priifverfahren statische und dynamische Untersuchungen

erlautern Verfahren der Festigkeitsprifung
HartemeBverfahren

technologische Verfahren
quantitative und qualitative Aussagen

zerstdrungsfreie Prifverfahren unterscheiden Bedeutung zur Fehlerprufung

Gefligeuntersuchungen beschreiben makroskopische Verfahren
mikroskopische Verfahren

2.5 Chemische Vorgange, Umweltschutz - 20 Stunden

chemische Vorgéange in den Produktions- Oxidation, Reduktion
verfahren nennen Sauren, Laugen
Neutralisation
Méglichkeiten der Erfassung anfallender Stoffe Stéube, Gase, Dampfe, Flissigkeiten
erlautern Anlagetechnik
Umweltschutzgerechte Handhabung anfallender Wiederverwendung
Stoffe beschreiben Weiterverarbeitung
Lagerung
Entsorgung
Arbeitssicherheit beim Umgang mit gefahrlichen Gefahrstoffverordnung

Stoffen erlautern

3./4. Ausbildungsjahr
Fachrichtung: HandformguB

3.1 Formstoffe fiir Formen und Kerne und deren Priifung - 40 Stunden

Formstoffsysteme unterscheiden tongebunden
chemisch gebunden
physikalisch gebunden

Mdglichkeiten der Beeinflussung von Formstoff- Formstoffgrundstoffe
eigenschaften erlautern Formstoffbindemittel
Formstoffzusatzstoffe
Formiberzugstoffe
Formstoffaufbereitung beschreiben von Hand
mit Einzelmaschinen
mit Anlagen
Formstoffprifverfahren erklaren quantitative Methoden

qualitative Methoden
3.2 Form- und Kernherstellung, GieBen - 260 Stunden

manuelle Formherstellungsverfahren offene Formen

beschreiben geschlossene Formen
Dauermodelle
Verlorene Modelle

Teilmodelle
Modellbauwerkstoffe nach Eigenschaften und Holzarten
Verwendung unterscheiden Kunststoffe

Metalle

Mineralien
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Modellkennzeichnung nach DIN 1511 erlautern

Aufbau und Herstellung von Formen erklaren

Aufbau und manuelle Herstellung von Kernen
beschreiben

Formfertigung von Hand, mit Maschinen und
Anlagen unterscheiden

Werkzeuge fir die maschinelle Formfertigung
unterscheiden

maschinelle Formfertigung mit tongebundenen
Formstoffen beschreiben

Formfertigung mit nichttongebundenen Form-
stoffen beschreiben

Arbeitsablauf beim GieBen beschreiben

3.3 Instandhaltung - 20 Stunden

Notwendigkeit der Instandhaltung begriinden

planmaBige Instandhaltung beschreiben

Schmierung als verschleiBhemmende
MaBnahme erklaren

Farbkennzeichnung
Beschriftung

FormkastengroBe

Modellteilung

Formfillsystem

Gelenkte Erstarrung
Sandeinbringung und Verdichtung
Form- und Kernliberzeugstoffe
Form gieBfertig machen

Kernkasten

Kernschablonen
Hilfseinrichtungen

Kernarmierung

Sandeinbringung und Verdichtung
KernentlUftung

Ausschalen

Kernmontage

Einzelmodelle - Modellplatten
Handverdichtung - maschinelle Verdichtung
Kastenformen

kastenloses Formen

Modelle nach Art der Befestigung auf der Platte
Modellplatten nach dem Formsystem
Modellplatten mit Zusatzfunktion

Formstoffverdichtungsverfahren
Trennen von Modell und Form
Formen zurichten
GieBverfahren

Kihlen

Ausleeren

kastenloses Formen

thermische Aushartung
chemische Aushértung
physikalische Verfestigung

GieBpfannenarten

Pfannenfiligrad

Vorbereitung der GieBwerkzeuge
MaBnahmen, z. B. Temperaturmessung
Probenahme

Ursachen von Produktionsstérungen

Anlagen, Werkzeuge

Sicherung der Betriebsbereitschaft, Qualitat und Wirtschaft-
lichkeit

Wartung und Instandsetzung
Planung
Uberwachung

Schmierstoffe
Schmiereinrichtungen
Schmiersysteme
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3.4 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung - 40 Stunden

Aufgaben und Ziele der Produktionssteuerung
nennen

zur Produktionssteuerung notwendige Stellen
nennen

Zusammenwirken von Stoff-, Informations- und
EnergiefluB erlautern

vernetzte Abhéngigkeiten in der Produktion
durch FluBdiagramme darstellen

Produktivitaten flexibler Fertigungseinrichtungen
mit starren TransferstraBen vergleichen

Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel dem
zu transportierenden Gut zuordnen

Bedeutung der Transport- und Lagerungs-
sicherung erklaren

3.5 Qualititssicherung - 60 Stunden

Qualitatswesen und Qualitaitsmerkmale erlautern

Merkmale der Qualitatspriifung beschreiben

Qualitatslenkung erlautern
Qualitatsprifmethoden erlautern
Produktfehler beschreiben und mdglichen
Ursachen zuordnen

Maoglichkeiten der Kontrolle nennen

MaBnahmen zur Fehlervermeidung beurteilen
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Produktions- und Lageroptimierung

Logistik

Terminplanung

Bereitstellung von Materialien und Zwischenprodukten

ausgewahlte Abschnitte vom Wareneingang bis zum Waren-
ausgang

Transportwege und -mittel

Transportzeitpunkte und -zeiten
Produktionsprozesse

Datenerfassung, -Uberwachung und -verarbeitung
Auftreten von Stérungen

Mittelbereitstellung:

z. B. Menge, Zeitpunkt, Ort

Zwischenlager als Puffer bei Betriebsstérungen

mdogliche QualitatseinbuBen bei Wartezeiten, z. B. Schmelz-
bereitstellung

Einzelmaschine
Kleinanlage

flexible Fertigungssysteme
starre Transfersysteme

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

Transport, z. B. Abschrankungen, Fluchtwege, akustische
und optische Signale

Lagerung, z. B. Standsicherheit, Tragfahigkeit, Lager-
flachenform, Zugriff

Qualitatsbegriff
Qualitatssicherung
Qualitatslenkung

Prifplanung
Prifausfiihrung
Prifdatenverarbeitung

Fertigungsprifung als Qualitatslenkung
Uberwachung und Steuerung des Produktionsprozesses

Stichprobenverfahren
statistische ProzeBlenkung

Produktfehler, z. B. GuB-, Legierungsfehler
Ursachen, z. B. Einsatzstoffe, Verfahrensablauf

Erkennungsverfahren, z. B. Sichtkontrolle, Ultraschall
produkttypische Prifverfahren

Parameter und deren Einstellung
Werkzeuge

Maschinen

Anlagen



Lernziele

Lerninhalte

Fachrichtung: Maschinenformguf3

3.1 Formstoffe fiir Formen und Kerne und deren Priifung - 40 Stunden

Formstoffsysteme unterscheiden

Mdglichkeiten der Beeinflussung von Formstoff-
eigenschaften erlautern

Formstoffaufbereitung beschreiben

Formstoffprifverfahren erklaren

3.2 Messen, Steuern, Regeln - 80 Stunden

MeBanordnungen den zu messenden physikali-
schen GroBen zuordnen

MeBprotokolle lesen und auswerten

Steuern und Regeln unterscheiden

Signaleinrichtungen zur Grenzwertliberwachung
nennen

verschiedene Steuerungsmaglichkeiten unter-
scheiden

Schalt- und Funktionspldne pneumatischer und
hydraulischer Systeme lesen und analysieren

Funktionseinheiten in unterschiedlichen Geréte-
techniken beschreiben und Anwendungsmag-
lichkeiten ableiten

Gleich- und Wechselstromkreis erlautern

einfache Stromkreise mit Signal- und Steue-
rungsbauteilen lesen und anfertigen

Wirkung und Anwendung des Elektromagnetis-
mus beschreiben

Steuerungen planen, aufbauen und prifen

SchutzmaBnahmen gegen geféhrliche Kérper-
stréme und MaBnahmen bei Unfallen beschrei-
ben

tongebunden
chemisch gebunden
physikalisch gebunden

Formstoffgrundstoffe
Formstoffbindemittel
Formstoffzusatzstoffe
Formliberzugsstoffe

von Hand
mit Einzelmaschinen
mit Anlagen

quantitative Methoden
qualitative Methoden

z. B. Druck, Temperatur, Strdmungsgeschwindigkeit,
Fullstand

Informationen
Trends

Anwendungsbeispiele aus Produktionsanlagen

anzeigende, akustische und optische Signale

mechanische, elektrische, elektronische, pneumatische und
hydraulische Steuerungen

Schalt- und Funktionspléne
Eingangssignale, Verknlpfungsbedingungen, Ausgangs-
signale

Geratetechnik der Pneumatik, Hydraulik und Elektro-
pneumatik

Polaritat
Periode
Frequenz
Transformator

Parallel- und Reihenschaltung
elektrische Selbsthaltung
getrennte Stromkreise

Magnetfeld
stromdurchflossener Leiter und Spule
Induktion

pneumatische, hydraulische und elektropneumatische
Steuerungen

Funktionsdiagramm, Schaltplan, Logikplan
Funktionselemente

Funktionsprifung

SchutzmaBnahmen: z. B. Schutzisollierung, Schutzklein-
spannung, Schutztrennung, Schutzerdung, Fehlerstrom-
schutzschaltung

Gefahrenkennzeichnung

Priifzeichen

Erste Hilfe
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Lernziele

Lerninhalte

Sicherheitstechnische Anforderungen an Steue-
rungen erlautern

3.3 Instandhaltung - 50 Stunden

Notwendigkeit der Instandhaltung begriinden

InstandhaltungsmaBnahmen beschreiben

Funktionseinheiten und Systeme nach Stoff-,
Energie- und InformationsfluB einteilen und in
Teilbereiche zerlegen

EinfluBgréBen auf die Betriebssicherheit von
Systemen erlautern und die vorbeugende
Instandhaltung begriinden

Produktionsabhéngige Informationen von
Systemen auswerten

Fehler und Stérstellen im System eingrenzen

3.4 Form- und Kernherstellung, GieBen - 150 Stunden

Formherstellungsverfahren beschreiben

Modellbauwerkstoffe nach Eigenschaften und
Verwendung unterscheiden

Aufbau und Herstellung von Formen erklaren

Aufbau und maschinelle Herstellung von Kernen
beschreiben

Formfertigung von Hand, Maschinen und
Anlagen unterscheiden
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NOT-AUS-Schaltung
MaBnahmen bei Stérungen
Unfallverhitungsvorschriften

Ursachen von Produktionsstérungen:

Anlagen, Werkzeuge

Sicherung der Betriebsbereitschaft, Qualitat und Wirtschaft-
lichkeit

Inspektion, Wartung und Instandsetzung
Planungsunterlagen, Wartungsvorschriften, Instandset-
zungseinrichtungen

Einzelteilkataloge

Entsorgungsvorschriften

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

EinfluBgréBen: z. B. Korrosionsbestandigkeit, Dauerfestig-
keit, VerschleiBfestigkeit
Notlaufeigenschaften

Datenerfassung, -verarbeitung und -auswertung: z. B.
Ereignis und Zeitpunkt, Formulare, elektronische Daten-
erfassung, Trendanalysen, Qualitatssicherung, Lieferanten-
anfrage

Analyse mit z. B. Betriebsanleitungen, Funktionsablauf-
pléanen, Beobachtungen vor dem Schadensfall
mechanische, elektrische, pneumatische und hydraulische
Storstellen

Storursachen

Dauermodelle
verlorene Modelle
Teilmodelle

Holzarten
Kunststoffe
Metalle
Mineralien
Guteklassen

FormkastengroBe

Modellteilung

Formfillsystem

Gelenkte Erstarrung
Sandeinbringung und -verdichtung
Form- und Kernliberzugsstoffe
Form gieBfertig machen

Kernkasten

Hilfseinrichtungen

Kernarmierung

Sandeinbringung und -verdichtung

Einzelmodelle - Modellplatten
Handverdichtung, maschinelle Verdichtung
Kastenformen

kastenlose Formen



Lernziele

Lerninhalte

Werkzeuge flr maschinelle Formfertigung
unterscheiden

maschinelle Formfertigung mit tongebundenen
Formstoffen beschreiben

Formfertigung mit nichttongebundenen Form-
stoffen nennen

Arbeitsablauf beim GieBen beschreiben

Uberwachung und Steuerung von Produktions-
anlagen beschreiben

Notwendigkeit von InstandhaltungsmaBnahmen
im ProduktionsprozeB erkennen

Modelle nach Art der Befestigung auf der Platte
Modellplatten nach Formsystemen
Modellplatten mit Zusatzfunktion

Formstoffverdichtungsverfahren
Trennen von Modell und Form
Formen zurichten
GieBverfahren

Kihlen

Ausleeren

kastenloses Formen

thermische Aushéartung
chemische Aushértung
physikalische Verfestigung

GieBpfannenarten

Pfannenfiligrad

GieBmaschinen

Vorbereitung der GieBwerkzeuge
MaBnahmen, z. B. Temperaturmessung
Probenahme

Uberwachungseinrichtungen, z. B. akustische und optische
Signale

Hardwarekomponenten zur Steuerung, z. B. Steuerpult
Steuerungsdaten, Steuerungskorrekturdaten

Erkennungsmerkmale, z. B. Abnutzungserscheinungen,
Gerausche, Produktfehler

3.5 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung - 40 Stunden

Aufgaben und Ziele der Produktionssteuerung
nennen

zur Produktionssteuerung notwendige Stellen
nennen

Zusammenwirken von Stoff-, Informations- und
EnergiefluB erlautern

vernetzte Abhangigkeiten in der Produktion
durch FluBdiagramme darstellen

Produktivitaten flexibler Fertigungseinrichtungen
mit starren TransferstraBen vergleichen

Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel dem
zu transportierenden Gut zuordnen

Bedeutung der Transport- und Lagerungs-
sicherung erklaren

Produktions- und Lageroptimierung

Logistik

Terminplanung

Bereitstellung von Materialien und Zwischenprodukten

ausgewahlte Abschnitte vom Wareneingang bis zum Waren-
ausgang

Transportwege und -mittel

Transportzeitpunkte und -zeiten
Produktionsprozesse

Datenerfassung, -liberwachung und -verarbeitung
Auftreten von Stérungen

Mittelbereitstellung:

z. B. Menge, Zeitpunkt, Ort

Zwischenlager als Puffer bei Betriebsstérungen

mdogliche QualitatseinbuBen bei Wartezeiten, z. B. Schmelz-
bereitstellung

Einzelmaschine
Kleinanlage

flexible Fertigungssysteme
starre Transfersysteme

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

Transport, z. B. Abschrankungen, Fluchtwege, akustische
und optische Signale

Lagerung, z. B. Standsicherheit, Tragfahigkeit, Lager-
flachenform, Zugriff
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Lernziele

Lerninhalte

3.6 Qualititssicherung - 60 Stunden

Qualitatswesen und Qualitditsmerkmale erlautern

Merkmale der Qualitétsprifung beschreiben

Qualitatslenkung erlautern
Qualitatspriifmethoden erlautern
Produktfehler beschreiben und mdglichen
Ursachen zuordnen

Md&glichkeiten der Kontrolle nennen

MaBnahmen zur Fehlervermeidung beurteilen

Qualitatsbegriff
Qualitatssicherung
Qualitatslenkung

Prifplanung
Prifausfihrung
Prifdatenverarbeitung

Fertigungsprifung als Qualitatsienkung
Uberwachung und Steuerung des Produktionsprozesses

Stichprobenverfahren
statistische ProzeBlenkung

Produktfehler, z. B. GuB-, Legierungsfehler
Ursachen, z. B. Einsatzstoffe, Verfahrensablauf

Erkennungsverfahren, z. B. Sichtkontrolle, Ultraschall
produkttypische Prifverfahren

Parameter und deren Einstellung
Werkzeuge

Maschinen

Anlagen

Fachrichtung: Druck- und KokillenguBB

3.1 Messen, Steuern, Regeln - 80 Stunden

MeBanordnungen den zu messenden physikali-
schen GréBen zuordnen

MeBprotokolle lesen und auswerten

Steuern und Regeln unterscheiden

Signaleinrichtungen zur Grenzwerttiberwachung
nennen

verschiedene Steuerungsmdglichkeiten unter-
scheiden

Schalt- und Funktionsplédne pneumatischer und
hydraulischer Systeme lesen und analysieren

Funktionseinheiten in unterschiedlichen Geréte-
techniken beschreiben und Anwendungsmaég-
lichkeiten ableiten

Gleich- und Wechselstromkreis erlautern

einfache Stromkreise mit Signal- und Steue-
rungsbauteilen lesen und anfertigen

Wirkung und Anwendung des Elektromagnetis-
mus beschreiben
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z. B. Druck, Temperatur, Strdomungsgeschwindigkeit,
Fullstand

Informationen
Trends

Anwendungsbeispiele aus Produktionsanlagen

anzeigende, akustische und optische Signale

mechanische, elektrische, elektronische, pneumatische und

hydraulische Steuerungen

Schalt- und Funktionspléne
Eingangssignale, Verkntpfungsbedingungen, Ausgangs-
signale

Geratetechnik der Pneumatik, Hydraulik und Elektro-
pneumatik

Polaritat
Periode
Frequenz
Transformator

Parallel- und Reihenschaltung
elektrische Selbsthaltung
getrennte Stromkreise

Magnetfeld
stromdurchflossener Leiter und Spule
Induktion



Lernziele

Lerninhalte

Steuerungen planen, aufbauen und prifen

SchutzmaBnahmen gegen gefahrliche Korper-
stréome und MaBnahmen bei Unféllen beschrei-
ben

Sicherheitstechnische Anforderungen an Steue-
rungen erlautern

3.2 Instandhaltung - 50 Stunden

Notwendigkeit der Instandhaltung begriinden

InstandhaltungsmaBnahmen beschreiben

Funktionseinheiten und Systeme nach Stoff-,
Energie- und InformationsfluB einteilen und in
Teilbereiche zerlegen

EinfluBgréBen auf die Betriebssicherheit von
Systemen erlautern und die vorbeugende
Instandhaltung begriinden

Produktionsabhéngige Informationen von
Systemen auswerten

Fehler und Storstellen im System eingrenzen

pneumatische, hydraulische und elektropneumatische
Steuerungen

Funktionsdiagramm, Schaltplan, Logikplan
Funktionselemente

Funktionsprifung

SchutzmaBnahmen: z. B. Schutzisollierung, Schutzklein-
spannung, Schutztrennung, Schutzerdung, Fehlerstrom-
schutzschaltung

Gefahrenkennzeichnung

Priifzeichen

Erste Hilfe

NOT-AUS-Schaltung
MaBnahmen bei Stérungen
Unfallverhiitungsvorschriften

Ursachen von Produktionsstérungen:

Anlagen, Werkzeuge

Sicherung der Betriebsbereitschaft, Qualitat und Wirtschaft-
lichkeit

Inspektion, Wartung und Instandsetzung
Planungsunterlagen, Wartungsvorschriften, Instandset-
zungseinrichtungen

Einzelteilkataloge

Entsorgungsvorschriften

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

EinfluBgréBen: z. B. Korrosionsbestandigkeit, Dauerfestig-
keit, VerschleiBfestigkeit
Notlaufeigenschaften

Datenerfassung, -verarbeitung und -auswertung: z. B.
Ereignis und Zeitpunkt, Formulare, elektronische Daten-
erfassung, Trendanalysen, Qualitatssicherung, Lieferanten-
anfrage

Analyse mit z. B. Betriebsanleitungen, Funktionsablauf-
planen, Beobachtungen vor dem Schadensfall
mechanische, elektrische, pneumatische und hydraulische
Storstellen

Stdérursachen

3.3 Herstellen von GuBstiicken in Kokillen und DruckgieBmaschinen - 190 Stunden

Gestaltung der Dauerformen erlautern

Druck- und KokillengieBen unterscheiden und
die Verfahrenstechniken beschreiben

Fertigungsablauf an Kokillen- und DruckgieB-
maschinen beschreiben

Aufbau und Funktionen verschiedener Kokillen-
und DruckgieBmaschinen erklaren

gieBtechnische Bedingungen, z. B. Wandstérke, Kiihlung,
Entliftung

Verfahrenstechniken, z. B. DruckgieBen in KaltkammergieB3-
maschinen, NiederdruckkokillengieBen

Zielbestimmungen, z. B. Oberflachengtite, Wandstérke,
Geflige, Fertigungsgenauigkeit

Verfahrenstechniken des KokillengieBens von Hand, mit
Maschinen und NiederdruckkokillengieBen
Verfahrenstechniken des DruckgieBens, z. B. Kalt- und
Warmkammerverfahren, VakuumdruckgieBen

z. B. Formwerkzeug, Einlegeteile, Sandkerne
GubBteilherstellungsprozeB

Baueinheiten, insbesondere GieB-, FormschlieB- und
Auswerfereinheit
Maschinenelemente
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Lernziele

Lerninhalte

Auf- und Abbau von Dauerformen erlautern

Schlichte-, Trenn-, Kiihl- und Schmiermittel unter-
scheiden und Aufbringungsmoglichkeiten be-
schreiben

Zusatzeinrichtungen fur KokillengieBeinrichtun-
gen und DruckgieBmaschinen beschreiben

Parameter des GuBteilherstellungsprozesses
beschreiben

MeBeinrichtungen nennen, MeBdaten lesen und
auswerten

Arbeitsablauf beim GieBen beschreiben

Maschinenkennlinien zur Maschinensteuerung
und Diagramme zum FertigungsprozeB lesen
und analysieren

Uberwachung und Steuerung von Produktions-
anlagen beschreiben

Notwendigkeit von InstandhaltungsmaBnahmen
im ProduktionsprozeB erkennen

Bereitstellung

Transportmittel

Einbringen in die Maschine und Befestigung
VorbereitungsmaBnahmen zum FertigungsprozeB
Kontrolle

Zusammensetzung und Eigenschaften
Aufbringungsarten, z. B. Tauchen, Spriihen

periphere Gerate und Einrichtungen, insbesondere Metall-
zufiihrung, Einlege- und Entnahmevorrichtungen, Spriihein-
richtungen, Temperiergeréate, Entgratungseinrichtungen

Parameter, die unveréndert bleiben, z. B. Anschnitte,
Speiser, Uberldufe

Parameter, die verandert werden kénnen, z. B. Form-
temperatur, GieBzeit, Verweilzeit im Formwerkzeug

MeBeinrichtungen zur Erfassung von Parametern
Darstellung von MeBgréBen, z. B. Temperatur, Zeit und
Geschwindigkeit

Schopfléffel, GieBeinrichtungen und -maschinen
Vorbereitung der GieBwerkzeuge

MaBnahmen, z. B. Temperaturmessung
Probenahme

Diagramme zur Maschinensteuerung, z. B. Druck-Volumen,
Druck-Zeit

ProzeBdiagramme, z. B. Druck-Zeit, Kolbengeschwindigkeit-
Zeit

Uberwachungseinrichtungen, z. B. akustische und optische
Signale

Hardwarekomponenten zur Steuerung, z. B. Steuerpult
Steuerungsdaten, Steuerungskorrekturdaten

Erkennungsmerkmale, z. B. Abnutzungserscheinungen,
Gerausche, Produktfehler

3.4 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung - 40 Stunden

Aufgaben und Ziele der Produktionssteuerung
nennen

zur Produktionssteuerung notwendige Stellen
nennen

Zusammenwirken von Stoff-, Informations- und
EnergiefluB erlautern

vernetzte Abhéngigkeiten in der Produktion
durch FluBdiagramme darstellen

Produktivitaten flexibler Fertigungseinrichtungen
mit starren TransferstraBen vergleichen

74

Produktions- und Lageroptimierung

Logistik

Terminplanung

Bereitstellung von Materialien und Zwischenprodukten

ausgewahlte Abschnitte vom Wareneingang bis zum Waren-
ausgang

Transportwege und -mittel

Transportzeitpunkte und -zeiten
Produktionsprozesse

Datenerfassung, -Uberwachung und -verarbeitung
Auftreten von Stérungen

Mittelbereitstellung:

z. B. Menge, Zeitpunkt, Ort

Zwischenlager als Puffer bei Betriebsstérungen
mdogliche QualitatseinbuBen bei Wartezeiten, z. B.
Schmelzebereitstellung

Einzelmaschine
Kleinanlage

flexible Fertigungssysteme
starre Transfersysteme



Lernziele

Lerninhalte

Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel dem
zu transportierenden Gut zuordnen

Bedeutung der Transport- und Lagerungs-
sicherung erklaren

3.5 Qualitatssicherung - 60 Stunden

Qualitatswesen und Qualititsmerkmale erlautern

Merkmale der Qualitatsprifung beschreiben

Qualitatslenkung erlautern
Qualitétsprifmethoden erldutern
Produktfehler beschreiben und méglichen
Ursachen zuordnen

Méglichkeiten der Kontrolle nennen

MaBnahmen zur Fehlervermeidung beurteilen

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

Transport, z. B. Abschrankungen, Fluchtwege, akustische
und optische Signale

Lagerung, z. B. Standsicherheit, Tragfahigkeit, Lager-
flachenform, Zugriff

Qualitatsbegriff
Qualitéatssicherung
Qualitatslenkung

Prifplanung
Prifausfiihrung
Prifdatenverarbeitung

Fertigungsprufung als Qualitatslenkung
Uberwachung und Steuerung des Produktionsprozesses

Stichprobenverfahren
statistische ProzeBlenkung

Produktfehler, z. B. GuB-, Legierungsfehler
Ursachen, z. B. Einsatzstoffe, Verfahrensablauf

Erkennungsverfahren, z. B. Sichtkontrolle, Ultraschall
produkttypische Prufverfahren

Parameter und deren Einstellung
Werkzeuge

Maschinen

Anlagen
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1

Ausbildungsprofil

Berufsbezeichnung:

GieBereimechaniker/GieBereimechanikerin
Die Ausbildung erfolgt an den Lernorten Betrieb und Berufsschule.

2
3,5

Ausbildungsdauer:
Jahre

Die Ausbildung erfolgt in einer der folgenden drei Fachrichtungen:

3

HandformguB
MaschinenformguB
Druck- und KokillenguB

Arbeitsgebiet:

GieBereimechaniker/GieBereimechanikerinnen sind in der Produktion von GuBstlicken unterschiedlicher GroBe, Werkstoffe
und Beschaffenheit sowohl in der Einzel- als auch in der Serienfertigung tétig.

Ihre Aufgaben sind die Herstellung und Vorbereitung von Gieformen sowie die Herstellung von GuBteilen mit Hilfe verschie-
dener Form- und GieBverfahren. Sie bedienen und liberwachen mechanisch, hydraulisch oder pneumatisch gesteuerte Pro-
duktionsanlagen und halten diese instand.

4
4.1

4.3

Berufliche Fahigkeiten:
GieBereimechaniker/GieBereimechanikerinnen der Fachrichtung HandformguB:

erkennen ihre Aufgaben anhand von Konstruktionszeichnungen und dazugehdrenden technischen Unterlagen und pla-
nen den Arbeitsablauf,

stellen Modelleinrichtungen zeichnungs- und formgerecht zusammen,

wenden Werkzeuge, Maschinen, Gerate und Vorrichtungen zum Herstellen, Instandhalten und Zurichten von Formen
und Kernen an,

prifen Formstoffe und bereiten diese fiir die Herstellung von Formen und Kernen mit Gerdten und Maschinen auf,
stellen GieBformen manuell oder mit handgefiihrten Maschinen in Formgruben und Késten her,

gieBen Formen unter Beachtung der besonderen Arbeitssicherheitsvorschriften ab und entleeren die Formen,
sichern die Qualitat der GuBstlicke durch Probenahme und Prifung,

halten Gerate, Maschinen und Anlagen instand.

GieBereimechaniker/GieBereimechanikerinnen der Fachrichtung MaschinenformguB:

erkennen ihre Aufgaben anhand von Konstruktionszeichnungen und dazugehérenden technischen Unterlagen und pla-
nen den Arbeitsablauf innerhalb des Produktionsprozesses,

stellen Modelleinrichtungen zeichnungs- und formgerecht zusammen,

setzen Werkzeuge, Maschinen, Gerate, Vorrichtungen und Anlagen zur maschinellen Formstoffaufbereitung, Form- und
Kernherstellung ein,

bedienen und lUberwachen die Produktionsanlagen und Produktionseinrichtungen zum Formen und GieBen unter Be-
achtung der Arbeitssicherheitsvorschriften,

sichern die Qualitat der GuBstiicke durch Probenahme und Priifung,

erkennen Stérungen an Produktionsanlagen und Produktionseinrichtungen, ergreifen MaBnahmen zu deren Beseiti-
gung und halten die Produktionsmittel instand.

GieBereimechaniker/GieBereimechanikerinnen der Fachrichtung Druck- und KokillenguB:

erkennen ihre Aufgaben anhand von Konstruktionszeichnungen und dazugehdrenden technischen Unterlagen und pla-
nen den Arbeitsablauf innerhalb des Produktionsprozesses,

montieren Dauerformen fir den ProduktionsprozeB,

richten Maschinen und Anlagen ein, stellen die erforderlichen Betriebswerte ein und risten bei Produktionswechsel um,
bedienen und Uberwachen die Produktionsanlagen unter Beachtung der Arbeitssicherheitsvorschriften,

sichern die Qualitat der GuBstticke durch Probenahme und Prifung,

erkennen Stdérungen an Produktionsanlagen und Produktionseinrichtungen, ergreifen MaBnahmen zu deren Beseiti-
gung und halten die Produktionsmittel instand.
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1

Training Profile

Designation of occupation

Foundry mechanic (m/f)
The venues for training delivery are the training company and the vocational school.

2

Duration of traineeship

3 2 years
Training ist provided in one of the following three specialist areas:

3

hand moulding
mechanical moulding
die-casting and chill casting

Field of activity

The work of foundry mechanics (m/f) involves the production in both one-off and series production of castings of various
sizes from various materials and with various characteristics.

Their job involves manufacturing and preparing moulds and producing castings by a variety of different moulding and casting
processes. They operate, monitor and maintain mechanical, hydraulic and pneumatic production machinery.

4
4.1

Occupational skills
Foundry mechanics specializing in hand moulding:

work out their tasks from construction drawings and related technical documentation and plan the sequence of opera-
tions;

assemble pattern equipment in conformity with the drawings and mould requirements;

use tools, machinery, equipment, jigs and fixtures to manufacture, maintain and finish moulds and cores;

test mould materials and prepare them on equipment and machinery for the manufacture of moulds and cores;
make moulds by hand or hand-controlled machinery in pits and boxes;

cast moulds taking into account safety regulations and empty the moduls;

check the quality of the castings by sampling and testing;

maintain equipment, plant and machinery.

Foundry mechanics specializing in machine moulding:

work out their tasks from construction drawings and related technical documentation and plan the sequence of opera-
tions;

assemble pattern equipment in conformity with the drawings and mould requirements;

use tools, machinery, equipment, jigs and fictures for the mechanical preparation of mould materials and the production
of moulds and cores;

operate and monitor production machinery and equipment for moulding and casting while observing work safety regu-
lations;

check the quality of the castings by sampling and testing;
identify and take steps to rectify problems in production machinery and equipment and maintain production facilities;
Foundry mechanics specializing in die-casting and chill casting:

work out their tasks from construction drawings and related technical documentation and plan the sequence of opera-
tions;

install permanent moulds for the production process;

set up plant and machinery, set the required operating values and retool for production changeovers;

operate and monitor production machinery while observing work safety regulations;

check the quality of castings by sampling and testing;

identify and take steps to rectify problems in production machinery and equipment and maintain production facilities.
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Profil de formation

1 Designation du métier
Mécanicien en fonderie/mécanicienne en fonderie
La formation s’effectue en entreprise et a I'école professionnelle.

2 Durée de formation

3 ans et demi

La formation s’effectue dans I’'une des trois spécialisations suivantes:
moulage manuel

moulage mécanique

moulage sous pression et fonte en coquille

3 Domaine d’activité

Les mécaniciens/mécaniciennes en fonderie travaillent dans la production de pieces moulées de taille et de nature diverses
fabriquées a partir de différents matériaux, et ce aussi bien dans la fabrication unitaire que dans la fabrication en série.

lls/elles pour tache de fabriquer et de préparer des moules et de confectionner des pieces moulées au moyen de différents
procédés de moulage et de coulage. lIs/elles utilisent et surveillent les installations de production a commande mécanique,
hydraulique ou pneumatique et en assurent la maintenance.

4 Capacités professionnelles
4.1 Mécaniciens/mécaniciennnes en fonderie - option moulage manuel

- reconnaissent les taches a effectuer sur la base de dessins d’exécution et des documents techniques correspondants
et planifient le déroulement du travail,

- composent des modeles conformes au dessin et a la forme demandée,

- emploient les outils, machines, appareils et dispositifs servant a assurer la fabrication, la maintenance et le finissage des
moules et noyaux,

- vérifient les matiéres de moulage et les préparent pour la fabrication de moules et noyaux au moyen d’appareils et de
machines,

- fabriguent des moules a la main ou au moyen de machines actionées a la main dans des chassis ou fosses de moulage,
- effectuent le coulage des moules en tenant compte des régles relatives a la sécurité du travail et vident les moules,

- assurent la qualité des piéces moulées en prenant des échantillons et en les contrdlant,

- assurent la maintenance des appareils, machines et installations.

4.2 Mécaniciens/mécaniciennnes en fonderie - option moulage mécanique

- reconnaissent les taches a effectuer sur la base de dessins d’exécution et des documents techniques correspondants
et planifient le déroulement du travail au sein du processus de production,

- composent des modéles conformes au dessin et a la forme demandée,

- emploient les outils, machines, appareils, dispositifs et installations servant au traitement mécanique des matieres de
moulage et a la fabrication des moules et noyaux,

- utilisent et surveillent les dispositifs et installations de production servant au moulage et au coulage en tenant compte
des réglements relatifs a la sécurité du travail,

- assurent la qualité des piéces moulées en prenant des échantillons et en les contrélant,

- repérent les perturbations pouvant intervenir dans les installations et dispositifs de production, prennent les mesures vi-
sant a y remédier et assurent la maintenance des moyens de production.

4.3 Mécaniciens/mécaniciennnes en fonderie - option moulage sous pression et fonte en coquille

- reconnaissent les taches a effectuer sur la base des dessins d’exécution et des documents techniques correspondants
et planifient le déroulement du travail au sein du processus de production,

- montent des moules permanents pour le processus de production,

- mettent les machines et installations en service, font la mise au point des valeurs de service nécessaire et les réadaptent
en cas de changement de production,

- utilisent et surveillent les installations de production en tenant compte des reglements relatifs a la sécurité du travail,
- assurent la qualité des piéces moulées en prenant des échantillons et en les contrélant,

- repérent les perturbations pouvant intervenir dans les installations et dispositifs de production, prennent les mesures vi-
sant a y remédier et assurent la maintenance des moyens de production.
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Rahmenlehrplan
fur den Ausbildungsberuf
Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin
in der Hiitten- und Halbzeugindustrie
(BeschluB der Kultusministerkonferenz vom 25. April 1997)

Allgemeine Vorbemerkungen

Berufsschulen vermitteln den Schilerinnen und Schilern allgemeine und berufsbezogene Lerninhalte fir die Berufsaus-
bildung, die Berufsausiibung und im Hinblick auf die berufliche Weiterbildung. Soweit eine berufsfeldbreite Grundbildung in
vollzeitschulischer Form durchgefiihrt wird, wird auch die fachpraktische Ausbildung vermittelt.

Allgemeine und berufsbezogene Lerninhalte zielen auf die Bildung und Erziehung fir berufliche und auBerberufliche Si-
tuationen.

Entsprechend diesen Zielvorstellungen sollen die Schiler/Schilerinnen

- eine fundierte Berufsausbildung erhalten, auf deren Grundlage sie befahigt sind, sich auf veranderte Anforderungen ein-
zustellen und neue Aufgaben zu Gbernehmen. Damit werden auch ihr Entscheidungs- und Handlungsspielraum und ihre
Maglichkeit zur freien Wahl des Arbeitsplatzes liber die Grenzen hinaus erweitert;

- unter BerUcksichtigung ihrer betrieblichen Erfahrungen Kenntnisse und Einsichten in die Zusammenhénge ihrer Berufs-
tatigkeit erwerben, damit sie gut vorbereitet in die Arbeitswelt eintreten;

- Fahigkeiten und Einstellungen erwerben, die ihr Urteilsvermdgen und ihre Handlungsfahigkeit und -bereitschaft in beruf-
lichen und auBerberuflichen Bereichen vergréBern;

- Méglichkeiten und Grenzen der persdnlichen Entwicklung durch Arbeit und Berufsaustibung erkennen, damit sie mit
mehr Selbstverstandnis ihre Aufgaben erfiillen und ihre Beféhigung zur Weiterbildung ausschépfen;

- in der Lage sein, betriebliche, rechtliche sowie wirtschaftliche, 6kologische, soziale und politische Zusammenhénge zu
erkennen;

- sich der Spannung zwischen den eigenen Anspriichen und denen ihrer Mit- und Umwelt bewuBt werden und bereit sein,
zu einem Ausgleich beizutragen und Spannungen zu ertragen.

Der Lehrplan fiir den allgemeinen Unterricht wird durch die einzelnen Lander erstellt. Flr den berufsbezogenen Unterricht
wird der Rahmenlehrplan durch die Standige Konferenz der Kultusminister und -senatoren der L&dnder beschlossen. Die
Lernziele und Lerninhalte des Rahmenlehrplans sind mit der entsprechenden, von den zustandigen Fachministerien des
Bundes im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fur Bildung, Wissenschaft, Forschung und Technologie erlassenen
Ausbildungsordnung abgestimmt. Das Abstimmungsverfahren ist durch das ,Gemeinsame Ergebnisprotokoll vom 30. Mai
1972“ geregelt. Der beschlossene Rahmenlehrplan fir den beruflichen Unterricht der Berufsschule baut grundséatzlich auf
dem HauptschulabschluB auf.

Er ist in der Regel in eine berufsfeldbreite Grundbildung und darauf aufbauende Fachbildung gegliedert. Dabei kann ein
Rahmenlehrplan in der Fachstufe mit Ausbildungsordnungen mehrerer verwandter Ausbildungsberufe abgestimmt sein.

Auf der Grundlage der Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans, die Ziele und Inhalte der Berufsausbildung regeln,
werden die AbschluBqualifikation in einem anerkannten Ausbildungsberuf sowie - in Verbindung mit Unterricht in weiteren
Fachern - der AbschluB der Berufsschule vermittelt. Damit sind zugleich wesentliche Voraussetzungen flr den Eintritt in be-
rufliche Weiterbildungsgange geschaffen.

Der Rahmenlehrplan ist nach Ausbildungsjahren gegliedert. Er umfaBt Lerngebiete, Lernziele, Lerninhalte und Zeitricht-
werte. Dabei gilt:

Lerngebiete sindthematische Einheiten, die unter fachlichen und didaktischen Gesichtspunkten gebildet werden;
sie kénnen in Abschnitte gegliedert sein.

Lernziele beschreiben das angestrebte Ergebnis (z. B. Kenntnisse, Fertigkeiten, Verhaltensweisen), Uber das ein
Schuler am Ende des Lernprozesses verfiigen soll.

Lerninhalte bezeichnen die fachlichen Inhalte, durch deren unterrichtliche Behandlung die Lernziele erreicht wer-
den sollen.

Zeitrichtwerte geben an, wie viele Unterrichtsstunden zum Erreichen der Lernziele einschlieBlich der Leistungs-
feststellung vorgesehen sind.

Der Rahmenlehrplan enthalt keine methodischen Vorgaben fur den Unterricht. Selbstandiges und verantwortungsbewuB-
tes Denken und Handeln wird vorzugsweise in solchen Unterrichtsformen vermittelt, in denen es Teil des methodischen Ge-
samtkonzeptes ist.

Dabei kann grundsétzlich jedes methodische Vorgehen zur Erreichung dieses Zieles beitragen; Methoden, welche die
Handlungskompetenz unmittelbar férdern, sind besonders geeignet und sollten deshalb in der Unterrichtsgestaltung ange-
messen berilcksichtigt werden.

Die Lander tibernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in einen eigenen Lehrplan um. Sie ordnen Lern-
ziele und Lerninhalte den Fachern beziehungsweise Kursen zu. Dabei achten sie darauf, daB die erreichte fachliche und zeit-
liche Gliederung des Rahmenlehrplans erhalten bleibt; eine weitere Abstimmung hat zwischen der Berufsschule und den 6rt-
lichen Ausbildungsbetrieben unter Berlicksichtigung des entsprechenden Ausbildungsrahmenplans zu erfolgen.
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Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsausbildung zum Verfahrensmechaniker/zur Verfahrensmechanikerin in der
Hultten- und Halbzeugindustrie ist mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung zum GieBereimechaniker/zur GieBerei-
mechanikerin und zum Verfahrensmechaniker/zur Verfahrensmechanikerin in der Huitten- und Halbzeugindustrie vom
28. Mai 1997 (BGBI. | S. 1260) abgestimmt.

Der Ausbildungsberuf ist nach der Berufsgrundbildungsjahr-Anrechnungs-Verordnung des Bundesministeriums fir Wirt-
schaft dem Berufsfeld ,Metalltechnik®, Schwerpunkt ,Fertigungs- und spanende Bearbeitungstechnik“ zugeordnet.

Der Rahmenlehrplan stimmt hinsichtlich des 1. Ausbildungsjahrs mit dem berufsfeldbezogenen fachtheoretischen Bereich
des Rahmenlehrplans fiir das schulische Berufsgrundbildungsjahr iberein. Soweit die Ausbildung im 1. Jahr in einem schu-
lischen Berufsgrundbildungsjahr erfolgt, gilt der Rahmenlehrplan fir den berufsfeldbezogenen Lernbereich im Berufsgrund-
bildungsjahr fir das Berufsfeld Metalltechnik.

Fur den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher Lehrstoff der Berufsschule wird auf der Grundlage der
,Elemente fir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbil-
dungsberufe” (BeschluB der Kultusministerkonferenz vom 18. Mai 1984) vermittelt.

Der Rahmenlehrplan enthélt fir alle Fachrichtungen im zweiten Ausbildungsjahr eine gemeinsame Fachbildung.

Eine Differenzierung der Lerngebiete im dritten und vierten Ausbildungsjahr, der fachrichtungsbezogenen Fachbildung,
erfolgt entsprechend den Fachrichtungen

- Eisen- und Stahl-Metallurgie
Stahl-Umformung

Nichteisen-Metallurgie
Nichteisenmetall-Umformung.

Mit Beginn des zweiten Ausbildungsjahrs werden berufsbezogene Berechnungen in den Lerngebieten nicht gesondert
ausgewiesen. Sie sollen jedoch in dem MaBe berlicksichtigt werden, wie sie sich aus dem Zusammenhang der Lernziele und
Lerninhalte ergeben. Dies gilt auch fir die Lernziele und Lerninhalte der Technischen Kommunikation, wenn nicht im Lehr-
plan gesondert ausgewiesen.

Fir den Rahmenlehrplan gelten folgende Ubergreifende Lernziele, durch welche der Schiler/die Schilerin in Verbindung
mit den fachlichen Lernzielen befahigt werden soll,

- Problemstellungen durch ganzheitliche Lernanséatze zu 16sen,
- Arbeitsablaufe selbstéandig zu planen, durchzuflihren und zu kontrollieren,
- Unfallgefahren zu erkennen, UnfallverhiitungsmaBnahmen zu kennen und zu beachten,

- die mit dem Beruf verbundenen mdglichen Umweltbelastungen zu erkennen und zu ihrer Vermeidung beziehungsweise
Verminderung beizutragen,

- Mdglichkeiten einer humanen und ergonomischen Arbeitsgestaltung aufzuzeigen,
- O6konomischen Einsatz von Energie zu erkennen,
- bei dem betrieblichen Vorschlagswesen mitzuwirken.
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Ubersicht iiber die Lerngebiete und Zeitrichtwerte

Lerngebiete Zeitrichtwerte in den
Ausbildungsjahren
1 2 3/4

BGS

1.1 Grundlagen der Fertigungs- und Priftechnik 120

1.2 Grundlagen der Werkstofftechnik 20

1.3 Grundlagen der Maschinen- und Geratetechnik 20

1.4 Grundlagen der Steuerungs- und Informationstechnik 60

1.5 Grundlagen der Elektrotechnik 20

1.6 Grundlagen der Technischen Kommunikation 80

2.1 SchmelzschweiBen, Thermisches Trennen 20

2.2 Metallische Werkstoffe, Grundtechniken der Metallurgie 110

und des Umformens

2.3 Chemische Vorgénge, Umweltschutz 20

2.4 Messen, Steuern, Regeln 80

2.5 Instandhaltung 50

Fachrichtung Eisen- und Stahl-Metallurgie

3.1 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung 40
3.2 Technologie der Eisen- und Stahlerzeugung 320
3.3 Qualitatssicherung 60

Fachrichtung Stahl-Umformung

3.1 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung 40
3.2 Technologie der Stahlumformung 320
3.3 Qualitétssicherung 60

Fachrichtung Nichteisen-Metallurgie

3.1 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung 40
3.2 Technologie der Nichteisenmetall-Erzeugung 320
3.3 Qualitatssicherung 60

Fachrichtung Nichteisenmetall-Umformung

3.1 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung 40
3.2 Technologie der Nichteisenmetall-Umformung 320
3.3 Qualitatssicherung 60
Insgesamt 320 280 420 420 420 420
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Lernziele

Lerninhalte

1. Ausbildungsjahr

1.1 Grundlagen der Fertigungs- und Priiftechnik - 120 Stunden

Grundlagen der Priftechnik erlautern

Verfahren und Geréte der Langenpriftechnik
erlautern und auswahlen

Priffehler beschreiben und MaBnahmen zur
Begrenzung begriinden

Verfahren des Trennens an Fertigungsbeispielen
unterscheiden

grundlegende Vorgange und Einflisse beim
Trennen durch Zerteilen und Spanen erlautern

Grundlagen des Spanens auf Werkzeug-
maschinen erlautern

Verfahren des Ur- und Umformens an Fertigungs-
beispielen erldautern

Werkstoffverhalten beim Massiv- und Blech-
umformen erlautern

Fugeverfahren nach Aufbau und Anwendung
unterscheiden
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GroBen, GroBengleichungen

Einheiten, Teile und Vielfache von Einheiten
Rechnen mit GréBen

Formeln und Formelzeichen

MaBsysteme

Prifen, Messen, Lehren

MaBtoleranzen, z. B. Allgemeintoleranzen
Berechnung von PriifmaBen und Koordinaten

direkte und indirekte MeBverfahren

Messen mit MaBverkdrperungen:

StrichmaBe, WinkelmaBe

anzeigende MeBgeréte:

MeBschieber, MeBschraube, MeBuhr, Winkelmesser
Prifen mit Lehren:

Formlehren, MeBlehren

Auswabhlkriterien, z. B. Fertigungstoleranz des Priifgegen-
standes, MeBgenauigkeit, MeBbereich, Anzeigebereich,
Einsatzbedingungen, Giteklasse

Berechnungen zum Priifen von Winkeln

zufallige Fehler
systematische Fehler

manuelle Verfahren
maschinelle Verfahren, z. B. Bohren, Drehen, Frasen,
Schneiden

zerteilende und spanende Wirkung des Keils

EinfluB von Keil-, Span- und Freiwinkel auf den Span- und
Zerteilvorgang

Krafte und Kraftwirkungen

Darstellung und Berechnung von Kréften

Schneidengeometrie

Spanvorgang

Funktionszusammenhang zwischen EingangsgréBen,
z. B. Schnittiefe, Schnittgeschwindigkeit, Vorschub
AusgangsgroBen, z. B. Oberflaichenglte, Spanform

Urformen, z. B. FeingieBen, Sintern
Druckumformen, z. B. Schmieden
Zugumformen, z. B. Tiefziehen
Biegeumformen

plastisches und elastisches Verhalten

neutrale Faser, Biegequerschnitt, Biegeradius, Geflige-
veranderungen beim Kalt- und Warmumfomen
Berechnungen gestreckter Langen
Umfangsberechnung

Ermittlung von Blechbedarf und Verschnitt

Volumen und Masseberechnungen von Umformteilen

|6sbare Verbindungen, z. B. Schraub-, Stift- und Feder-
verbindungen

unlésbare Verbindungen, z. B. L6t-, SchweiB- und Schrumpf-
verbindungen



Lernziele

Lerninhalte

Wirkweise kraft-, form- und stoffschllissiger
Verfahren erklaren

Arbeitsplanung fiir eine Fertigungsaufgabe
durchfihren

Zusammenhéange zwischen einem Produkt und
seiner Fertigung erlautern

1.2 Grundlagen der Werkstofftechnik - 20 Stunden

Eigenschaften metallischer Werkstoffe ermitteln
und Anwendungsmadglichkeiten ableiten

Aufbau metallischer Werkstoffe erlautern

Werkstoffe, die im Berufsfeld Verwendung fin-
den, nach verschiedenen Merkmalen einteilen

grundlegende metallurgische Verfahren im
Prinzip beschreiben

wirtschaftliche, umwelt- und gesundheits-
bezogene Aspekte beim Umgang mit Werk-
stoffen und Hilfsstoffen beachten

gesetzméBige Zusammenhange zwischen AnpreBkraft,
Reibungskraft, Reibungszahl

Schubkraft

Berechnung von Kraftmoment und mechanischer Arbeit am
Gewinde

Vorgénge an der Flgestelle stoffschlissiger Verbindungen,
z. B. L6ten, SchmelzschweiBen, Kleben

Arbeitsschritte
Fertigungsverfahren

Werkzeug- und Maschinenauswahl
Werk- und Hilfsstoffe

Spannmittel

Ermittlung der Fertigungsdaten

Funktion(-en) eines Produkts

Anforderungen aus subjektiver, technischer, wirtschaftlicher
und gesellschaftlicher Sicht

Folgerungen fiir Gestaltung und Fertigung

physikalische Eigenschaften, z. B. Festigkeit, Harte,
Elastizitat, Plastizitat

technologische Eigenschaften, z. B. Umformbarkeit,
Zerspanbarkeit

chemische Eigenschaften, z. B. Korrosionsbesténdigkeit

Kristallbildung, Korn, Geflige

Metalle, Nichtmetalle, Verbundwerkstoffe

Eisen- und Nichteisenmetalle, Leichtmetalle, Schwermetalle
Kunststoffe

Schneidstoffe

Hilfsstoffe

Beispiele flr Normbezeichnungen

Stahlherstellung
GuBeisenherstellung

Aspekte, z. B. Kosten und Verfligbarkeit von Werkstoffen
Gesundheitsgefahrdung

Entsorgung

Wiederverwendbarkeit

1.3 Grundlagen der Maschinen- und Geratetechnik - 20 Stunden

Maschinen zur Energie-, Stoff- und Informations-
umsetzung unterscheiden

Funktionseinheiten an Maschinen beschreiben
und ihre Funktion untersuchen

Systeme hinsichtlich ihrer Funktionseinheiten
und Funktionen analysieren

Bedeutung von Sicherheitsvorkehrungen an
Maschinen und Geraten erlautern

z. B. hydraulische, pneumatische

Kraftmaschinen, Verbrennungskraftmaschinen
Heizungssysteme

Fordermittel, Pumpen, Verdichter, Werkzeugmaschinen
Anlagen zur Datenverarbeitung

Funktionseinheiten, z. B. Antriebseinheiten

Einheiten zur Energielibertragung, Arbeits-, Steuerungs-und
Regelungs-, Stiitz- und Trageinheiten

Funktionen, z. B. Speichern, Leiten, Umformen, Wandeln,
Verbindung, Aufnehmen

z. B. Kraftfahrzeuge, Werkzeugmaschine, Klimaanlage

Bedienungs-, Sicherheits- und Wartungsvorschriften
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Lernziele

Lerninhalte

1.4 Grundlagen der Steuerungs- und Informationstechnik - 60 Stunden

Steuerungs- und Regelvorgange an Beispielen
unterscheiden

Funktion einer Steuerkette beschreiben

eine Steuerung anhand von Plénen beschreiben

Steuerungen in einer Geratetechnik aufbauen
und auf Funktion tberprifen

den funktionellen Aufbau eines Computer-
systems und die Informationsverarbeitung
beschreiben

einen Computer mit seinen Peripheriegeraten
nach Anweisungen handhaben

fur ein technisches Problem die computer-
bezogene Aufgabenstellung formulieren

einfache Programme erstellen und mit dem
Computer einschlieBlich Peripherie Uberprifen

bedienergefiihrte Software zur Losung von
technischen Aufgabenstellungen einsetzen

maogliche Auswirkungen neuer Technologien
auf Arbeits- und Lebensbereiche anhand von
Beispielen darstellen

1.5 Grundlagen der Elektrotechnik - 20 Stunden

Grundzusammenhénge im elektrischen Strom-
kreis erklaren und Berechnungen durchfihren

Wirkungen des elektrischen Stroms erlautern

und technische Anwendungen angeben

Messungen elektrischer GréBen durchfiihren

MaBnahmen zur Unfallverhiitung begriinden

Steuerkette
Regelkreis

Steuerkette, Steuerstrecke
Signalformen

Energietrager, Signaltrager
Signalglied

Steuerglied

Stellglied, Antriebsglied
Signalverstarker, Signalwandler

Schaltplan, Logikplan

kombinatorische Steuerungen, z. B. Steuerung einer
Sicherheitseinrichtung
Geratetechnik, z. B. Pneumatik, Hydraulik, Elektronik

Hardware
Software
Arbeitsweisen

Dateneingabe
Datenausgabe
Betriebssystem, Programm
Externe Speicher

Steuerung, z. B. Sicherheits-Spanneinrichtung, Fullstand
verbale Formulierung

Algorithmus zur Problemldsung

Darstellung von Programmestruktur, z. B. Programmablauf-
plan, Struktogramm

Programmierung in einer Programmiersprache

z. B. einfache Grafikprogramme, Simulationsprogramme

Auswirkungen auf Arbeits- und Lebensbereiche, z. B. be-
triebliche Organisationsstruktur, Qualifikationsanforderun-
gen, Veranderungen der Arbeitsbelastung, Datenschutz

Leitungsmechanismen: Leiter, Halbleiter, Nichtleiter
Spannung, Stromstarke, Widerstand
Ohmsches Gesetz, Reihenschaltung, Parallelschaltung

thermische Wirkung, z. B. Schmelzsicherung

magnetische Wirkung, z. B. Leitungsschutzschalter, Relais,
Generator, Motor

chemische Wirkung, z. B. Akkumulator

Spannungsmessung
Strommessung
Widerstandsmessung

elektrische SchutzmaBnahmen
Unfallverhiitungsvorschriften

1.6 Grundlagen der Technischen Kommunikation - 80 Stunden

rdumliches Vorstellungsvermdgen entwickeln
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Ansichten nach DIN 6

Schragbilder nach DIN 5

Falluntersuchungen an prismatischen und zylindrischen
Grundkorpern

Modellaufnahmen



Lernziele

Lerninhalte

Werkstlicke zeichnen und skizzieren

Pléane skizzieren
technische Darstellungen auswerten

grundlegende Funktionszusammenhénge aus
technischen Darstellungen entnehmen und
erlautern

technische Informationen beschaffen und
anwenden

mit Hilfe technischer Vorgaben Fertigungs-
ablaufe planen

technische Texte erstellen

funktionale Zusammenhange darstellen und
interpretieren

2.1 SchmelzschweiBen, Thermisches Trennen - 20 Stunden

SchweiBbarkeit metallischer Werkstoffe
beurteilen

SchmelzschweiBverfahren erlautern

Fertigungsgrundlagen einer SchweiBverbindung
beschreiben

Darstellung von SchweiBnahten lesen

thermisches Trennverfahren erlautern

Teilzeichnungen mit notwendigen Ansichten und Schnitten
BemaBung, Gewindedarstellung
MaBtoleranzen, Oberflachenbeschaffenheit

z. B. einfache Schalt- und Ablaufpléne

Teilzeichnungen, Fertigungs- und Montageangaben,
Schriftfeld

Gesamtzeichnung: Form, Anordnung, Funktionen von
Einzelteilen, Baugruppen, Montagehinweise

Stlckliste: Fertigungsteile, Normteile, Werkstoffe
Sonderangaben

Schriftfeld

Plane, z. B. Programmablaufplan, Schaltplane, Funktions-
pléane, Blockschaltbilder

Wirkungsweise, Bewegungsablaufe, technische Dar-
stellungsregeln, technische Symbole, Fachausdriicke,
erganzende Erlauterungen bei z. B. stoff-, energie- und
informationsverarbeitenden Maschinen und Geraten

Umgang mit z. B. HandbUlchern, Tabellen, Normblattern,
Diagrammen, Produktionsbeschreibungen, Verarbeitungs-
hinweisen, Sicherheitsvorschriften

Planung von Arbeitsschritten
Auswahl von Fertigungsverfahren, Werkzeuge, Werkstoffe

z. B. Berichte, Protokolle, Montageanleitungen, Funktions-
beschreibungen

Tabellen, Kennlinien, Diagramme

2. Ausbildungsjahr

metallische Werkstoffe
Wandstéarken

GasschmelzschweiBen
LichtbogenschmelzschweiBen
Arbeitstechniken

Vorbereitung
SchweiBnahtarten
SchweiBposition

Nahtformen:
V-Naht, Kehlnaht, I-Naht, Bérdelnaht

autogenes Brennschneiden von Stahl
Arbeitstechniken

2.2 Metallische Werkstoffe, Grundtechniken der Metallurgie und des Umformens - 110 Stunden

Weg des Rohstoffs zum Fertigungserzeugnis als
Ubersicht erlautern

Verfahren der Metallerzeugung nennen

Verarbeitungsstufen
Begriffe

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

Ofenanlagen, Elektrolysezellen
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Lernziele Lerninhalte
Eisenwerkstoffe nach Herstellung, Eigenschaf- Stahle
ten und Verwendung nennen EisenguBwerkstoffe
EinfluB des Kohlenstoffs auf die Eigenschaften Menge
der Eisenwerkstoffe erlautern Form

Geflige

EinfluB der Eisenbegleiter und der Legierungs-
elemente auf die Eigenschaften von Eisenwerk-
stoffen vergleichen

Nichteisenmetalle und ihre Legierungen nach
Herstellung, Eigenschaften und Verwendung
beschreiben

Wéarmebehandlung metallischer Werkstoffe
erlautern

Bedeutung der Werkstoffpriifung darstellen

Verfahren zur Werkstoffbestimmung unter-
scheiden

mechanische und technologische Prifverfahren
erlautern

zerstérungsfreie Prufverfahren unterscheiden

Gefligeuntersuchungsverfahren beschreiben

Urformverfahren von Metallen unterscheiden

Grundbegriffe der Metallumformung erlautern

Wirkprinzipien und grobtechnologische Ablaufe
nennen

2.3 Chemische Vorgange, Umweltschutz - 20 Stunden

chemische Vorgéange in den Produktions-
verfahren nennen

Médglichkeiten der Erfassung anfallender Stoffe
erlautern

Umweltschutzgerechte Handhabung anfallender
Stoffe beschreiben

Arbeitssicherheit beim Umgang mit gefahrlichen
Stoffen erlautern
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Eigenschaften

Tendenzen
mechanische, technologische und chemische
Eigenschaften

Aluminium
Kupfer
GuB- und Knetlegierungen

Ziele und Aufgaben
Verfahren und Verfahrensschritte
Temperatur-Zeit-Ablauf

Ziele und Aufgaben
Prifung an Stellen logischer Notwendigkeit:
Eingangskontrolle, Fertigungskontrolle und Endkontrolle

Spektralanalyse
NaBanalyse

statische und dynamische Untersuchungen
Verfahren der Festigkeitsprifung
HartemeBverfahren

technologische Verfahren

quantitative und qualitative Aussagen

Bedeutung zur Fehlerprifung

makroskopische Verfahren
mikroskopische Verfahren

Ablauf, Anlagen und Erzeugnisse von BlockguB, StrangguB,
FormguB

elastische und plastische Verformung
Kalt- und Warmumformung
Massivumformung

Blechumformung

Verfahren:
Walzen, Ziehen, Schmieden, Strangpressen, FlieBpressen

Oxidation, Reduktion
Sauren, Laugen
Neutralisation

Stéube, Gase, Dampfe, Fllssigkeiten
Anlagentechnik

Wiederverwendung
Weiterverwendung
Lagerung
Entsorgung

Gefahrstoffverordnung



Lernziele

Lerninhalte

2.4 Messen, Steuern, Regeln - 80 Stunden

MeBanordnungen den zu messenden physikali-
schen GréBen zuordnen

MeBprotokolle lesen und auswerten

Steuern und Regeln unterscheiden

Signaleinrichtungen zur Grenzwerttiberwachung
nennen

verschiedene Steuerungsmaglichkeiten unter-
scheiden

Schalt- und Funktionspléane pneumatischer und
hydraulischer Systeme lesen und analysieren

Funktionseinheiten in unterschiedlichen Gerate-
techniken beschreiben und Anwendungsmadg-
lichkeiten ableiten

Gleich- und Wechselstromkreis erlautern

einfache Stromkreise mit Signal- und
Steuerungsbauteilen lesen und anfertigen

Wirkung und Anwendung des Elektromagnetis-
mus beschreiben

Steuerungen planen, aufbauen und priifen

SchutzmaBnahmen gegen gefahrliche Korper-
strédme und MaBnahmen bei Unféllen beschrei-
ben

sicherheitstechnische Anforderungen an
Steuerungen erlautern

2.5 Instandhaltung - 50 Stunden

Notwendigkeit der Instandhaltung begriinden

InstandhaltungsmaBnahmen beschreiben

z. B. Druck, Temperatur, Strdomungsgeschwindigkeit,
Fullstand

Informationen
Trends

Anwendungsbeispiele aus Produktionsanlagen

anzeigende, akustische und optische Signale

mechanische, elektrische, elektronische, pneumatische und
hydraulische Steuerungen

Schalt- und Funktionspléne
Eingangssignale, Verknlpfungsbedingungen, Ausgangs-
signale

Geratetechnik der Pneumatik, Hydraulik und Elektro-
pneumatik

Polaritat
Periode
Frequenz
Transformator

Parallel- und Reihenschaltung
elektrische Selbsthaltung
getrennte Stromkreise

Magnetfeld
stromdurchflossener Leiter und Spule
Induktion

pneumatische, hydraulische und elektropneumatische
Steuerungen

Funktionsdiagramm, Schaltplan, Logikplan
Funktionselemente

Funktionsprifung

SchutzmaBnahmen: z. B. Schutzisolierung, Schutzklein-
spannung, Schutztrennung, Schutzerdung, Fehlerstrom-
schutzschaltung

Gefahrenkennzeichnung

Prifzeichen

Erste Hilfe

NOT-AUS-Schaltung
MaBnahmen bei Stérungen
Unfallverhitungsvorschriften

Ursachen von Produktionsstérungen:

Anlagen, Werkzeuge

Sicherung der Betriebsbereitschaft, Qualitat und Wirtschaft-
lichkeit

Inspektion, Wartung und Instandsetzung
Planungsunterlagen, Wartungsvorschriften, Instand-
setzungseinrichtungen

Einzelteilkataloge

Entsorgungsvorschriften
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Lerninhalte

Funktionseinheiten und Systeme nach Stoff-,
Energie- und InformationsfluB einteilen und in
Teilbereiche zerlegen

EinfluBgréBen auf die Betriebssicherheit von
Systemen erldutern und die vorbeugende
Instandhaltung begriinden

produktionsabhéngige Informationen von
Systemen auswerten

Fehler und Stdrstellen im System eingrenzen

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

EinfluBgréBen: z. B. Korrosionsbestandigkeit, Dauerfestig-
keit, VerschleiBfestigkeit
Notlaufeigenschaften

Datenerfassung, -verarbeitung und -auswertung: z. B.
Ereignis und Zeitpunkt, Formulare, elektronische Daten-
erfassung, Trendanalysen, Qualitatssicherung, Lieferanten-
anfrage

Analyse mit z. B. Betriebsanleitungen, Funktionsablauf-
plédnen, Beobachtungen vor dem Schadensfall
mechanische, elektrische, pneumatische und hydraulische
Storstellen

Stérursachen

3./4. Ausbildungsjahr

Fachrichtung: Eisen- und Stahl-Metallurgie

3.1 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung - 40 Stunden

Aufgaben und Ziele der Produktionssteuerung
nennen

zur Produktionssteuerung notwendige Stellen
nennen

Zusammenwirken von Stoff-, Informations- und
EnergiefluB erlautern

vernetzte Abhangigkeiten in der Produktion
durch FluBdiagramme darstellen

Produktivitaten flexibler Fertigungseinrichtungen
mit starren TransferstraBen vergleichen

Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel dem
zu transportierenden Gut zuordnen

Bedeutung der Transport- und Lagerungs-
sicherung erklaren

Produktions- und Lageroptimierung

Logistik

Terminplanung

Bereitstellung von Materialien und Zwischenprodukten

ausgewahlte Abschnitte vom Wareneingang bis zum Waren-
ausgang

Transportwege und -mittel

Transportzeitpunkte und -zeiten
Produktionsprozesse

Datenerfassung, -Uberwachung und -verarbeitung
Auftreten von Stérungen

Mittelbereitstellung:

z. B. Menge, Zeitpunkt, Ort

Zwischenlager als Puffer bei Betriebsstérungen

mdogliche QualitatseinbuBen bei Wartezeiten, z. B. Schmelz-
bereitstellung

Einzelmaschine
Kleinanlage

flexible Fertigungssysteme
starre Transfersysteme

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

Transport, z. B. Abschrankungen, Fluchtwege, akustische
und optische Signale

Lagerung, z. B. Standsicherheit, Tragfahigkeit, Lager-
flachenform, Zugriff

3.2 Technologie der Eisen- und Stahlerzeugung - 320 Stunden

Erze unterscheiden

Verfahren und Anlagen zur Vorbereitung und
Aufbereitung der Erze unterscheiden

88

Erzarten
Lagerstatten

Brechen, Sieben und Mahlen

Mischen

Sintern, Pelettieren und Brikettieren
Flotieren, Magnetscheiden und Rdsten



Lernziele Lerninhalte
Wechselwirkung von Gangart und Zuschléagen Basizitat
beschreiben FluBmittel
Schlackebildung
Ausgangsstoffe flir die Stahlerzeugung unter- Roheisen
scheiden Stahlschrott
Aufkohlungsmittel
Frischmittel

Brennstoffe, ihre Bereitstellung und ihren Einsatz
erlautern

Aufbau von Hochofenanlage und Nebenanlagen
erlautern

metallurgische Vorgange im Hochofen
beschreiben

Haupt- und Nebenerzeugnisse des Hochofens
nennen

Verfahren zur Stahlerzeugung nennen

Einrichtungen zur Stahlerzeugung beschreiben

technologische Ablaufe bei der Stahlherstellung
beschreiben und begriinden

Hauptreaktionen bei StahlerzeugungsprozeB
erlautern

Stahlentgasung beschreiben

Haupt- und Nebenprodukte der Stahlerzeugung
nennen

GieBverfahren und ihre Stellung im Produktions-
prozeB beurteilen

Legierungselemente
Desoxydationsmittel
Zuschlage

Koks und -qualitat
Ol und Gas
Brennstoffzuséatze

Hochofenaufbau, z. B. Ofenzustellung, Windzufiihrung,
Kuihlarmaturen

Méllerung

Begichtungseinrichtung

Winderhitzeranlage

Windversorgung

Gasreinigung

indirekte und direkte Reduktion der Oxide
Aufkohlung des Eisens

Vorgénge in der Brennzone

Schlackebildung

Entschwefelung innerhalb und auBerhalb des Ofens

Roheisen
Schlacke
Gichtgas

Blasstahlverfahren

Herdofenverfahren

Verfahren zur Nachbehandlung erschmolzener Stahle,
z. B. Umschmelzverfahren, Vakuumbehandlung

Blasstahlwerk
Lichtbogenofen

Beschicken
Einschmelzen
Frischen
Feinen
Abstechen

Frischen
Verschlacken
Desoxydieren
Legieren

Bedeutung
Anwendung

Rohstahl
Schlacke

BlockguB
Strangguf
beruhigtes und unberuhigtes GieBen
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Vorgange und Zusammenhange der Metall-
erstarrung erklaren

GieBhilfsstoffe nennen

Verfahren und Anlagen zum GieBen beschreiben

Parameter zur ProzeBsteuerung unterscheiden
Darstellung der ProzeBparameter unterscheiden

ProzeBablauf und -steuerung erlédutern

Uberwachung und Steuerung von Produktions-
anlagen beschreiben

Notwendigkeit von InstandhaltungsmaBnahmen
im Produktionsproze3 erkennen

3.3 Qualititssicherung - 60 Stunden

Qualitatswesen und Qualitaitsmerkmale erlautern

Merkmale der Qualitatspriifung beschreiben

Qualitatslenkung erlautern
Qualitatsprifmethoden erlautern
Produktfehler beschreiben und mdglichen
Ursachen zuordnen

Maoglichkeiten der Kontrolle nennen

MaBnahmen zur Fehlervermeidung beurteilen
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EinfluB der Abklihlgeschwindigkeit
Verhaltnisse in einer Kokille und Sandform
GieBgeschwindigkeit

Schwindung

Lunkerbildung

Seigerungen

Oberflachenausbildung

Arten
Bedeutung
Einsatz

BlockguB und StrangguB:
Einrichtungen und Anlagen
Arbeitsweise

Fehler
Temperaturmessung

feste Parameter
ProzeBparameter

Bildschirmanzeige
Bildschirmausdruck

ProzeBdaten zur Steuerung und Kontrolle
SollHst-Vergleich
MaBnahmen bei Abweichungen

Uberwachungseinrichtungen, z. B. akustische und optische
Signale

Hardwarekomponenten zur Steuerung, z. B. Steuerpult
Steuerungsdaten, Steuerungskorrekturdaten

Erkennungsmerkmale, z. B. Abnutzungserscheinungen,
Gerausche, Produktfehler

Qualitatsbegriff
Qualitatssicherung
Qualitatslenkung

Prifplanung
Prifausfiihrung
Prifdatenverarbeitung

Fertigungsprufung als Qualitatslenkung
Uberwachung und Steuerung des Produktionsprozesses

Stichprobenverfahren
statistische ProzeBlenkung

Produktfehler, z. B. GuB-, Legierungsfehler
Ursachen, z. B. Einsatzstoffe, Verfahrensablauf

Erkennungsverfahren, z. B. Sichtkontrolle, Ultraschall
produkttypische Prifverfahren

Parameter und deren Einstellung
Werkzeuge

Maschinen

Anlagen
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Lerninhalte

Fachrichtung: Stahl-Umformung

3.1 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung - 40 Stunden

Aufgaben und Ziele der Produktionssteuerung
nennen

zur Produktionssteuerung notwendige Stellen
nennen

Zusammenwirken von Stoff-, Informations- und
EnergiefluB erlautern

vernetzte Abhangigkeiten in der Produktion
durch FluBdiagramme darstellen

Produktivitaten flexibler Fertigungseinrichtungen
mit starren TransferstraBen vergleichen

Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel dem
zu transportierenden Gut zuordnen

Bedeutung der Transport- und Lagerungs-
sicherung erklaren

3.2 Technologie der Stahlumformung - 320 Stunden

Vormaterialien fur verschiedene Verfahren
nennen

Umformverfahren beschreiben

Umformvorgéange erklaren

Werkzeuge beschreiben

Produktions- und Lageroptimierung

Logistik

Terminplanung

Bereitstellung von Materialien und Zwischenprodukten

ausgewahlte Abschnitte vom Wareneingang bis zum Waren-
ausgang

Transportwege und -mittel

Transportzeitpunkte und -zeiten
Produktionsprozesse

Datenerfassung, -Uiberwachung und -verarbeitung
Auftreten von Stérungen

Mittelbereitstellung:

z. B. Menge, Zeitpunkt, Ort

Zwischenlager als Puffer bei Betriebsstérungen
mdgliche QualitatseinbuBen bei Wartezeiten, z. B. Ober-
flichenbeschaffenheit

Einzelmaschine
Kleinanlage

flexible Fertigungssysteme
starre Transfersysteme

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

Transport, z. B. Abschrankungen, Fluchtwege, akustische
und optische Signale

Lagerung, z. B. Standsicherheit, Tragfahigkeit, Lager-
flachenform, Zugriff

Profile
Abmessungen
Werkstoffe
Vorbereitung

Walzen
Freiformschmieden
Gesenkschmieden
Ziehen
Strangpressen
FlieBpressen

Geometrie des Umformvorgangs
Form&nderungsmechanismen
Werkstoffbeanspruchung in der Umformzone
WerkstofffluB

Reibungsverhaltnisse

Krafte und Spannungen

Aufbau und Formen

Werkstoffe

Auswahl

Verhalten wahrend des Umformprozesses
Schmierung

Kihlung

Fehler

VerschleiB und Regenerierung

Lagerung und Pflege
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Vorbereitende Arbeitsschritte erklaren

Aufbau und Wirkungsweise von Anlagen und
Maschinen erlautern

Umformerzeugnisse klassifizieren

Richtverfahren erlautern

Oberflachenvorbereitung der Erzeugnisse
erlautern

Oberflachenveredelung der Erzeugnisse
beschreiben

Verfahren des Werkstofftrennens erlautern

Aufgaben, Funktion und Arten von Ofenanlagen
beschreiben

Parameter zur ProzeBsteuerung unterscheiden
Darstellung der ProzeBparameter unterscheiden

ProzeBablauf und -steuerung erlautern

Uberwachung und Steuerung von Produktions-
anlagen beschreiben

Notwendigkeit von InstandhaltungsmaBnahmen
im ProduktionsprozeB erkennen

3.3 Qualititssicherung - 60 Stunden

Qualitdtswesen und Qualitdtsmerkmale erlautern

Merkmale der Qualitatsprifung beschreiben

Qualitéatslenkung erlautern
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Zuschnitt und Massedosierung
Anspitzen

Arten und Systematisierung

grundsatzlicher Aufbau und Konstruktionsmerkmale
Baugruppen und Einzelteile

Antrieb und Steuerung

Hilfs- und Zusatzeinrichtungen

Einsatzbedingungen

Einteilung
Merkmale

Vorgange
Wirkprinzipien
Maschinen und Einrichtungen

Spanendes Abtragen
Flammen

Entzundern
Reinigen, Entfetten

Metallbeschichtung, z. B. Schmelztauchverfahren, Kunst-
stoffbeschichtung

Grundverfahren, z. B. Quer- und L&ngsteilen, Form-
schneiden

Arbeitstechniken, z. B. Sdgen, Scheren
Werkzeuge

Maschinen

Warme- und Glihodfen

Energiebasis

Arbeitsprinzipien

Ofenatmosphére

Bauarten und Wirkprinzipien
Einsatzbedingungen

Einordnung in den Fertigungsablauf

feste Parameter
ProzeBparameter

Bildschirmanzeige
Bildschirmausdruck

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

Uberwachungseinrichtungen, z. B. akustische und optische
Signale

Hardwarekomponenten zur Steuerung, z. B. Steuerpult
Steuerungsdaten, Steuerungskorrekturdaten

Erkennungsmerkmale, z. B. Abnutzungserscheinungen,
Gerausche, Produktfehler

Qualitatsbegriff
Qualitatssicherung
Qualitatslenkung

Prifplanung
Prifausfiihrung
Prufdatenverarbeitung

Fertigungsprifung als Qualitatsienkung
Uberwachung und Steuerung des Produktionsprozesses
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Qualitéatsprifmethoden erldutern
Produktfehler beschreiben und méglichen
Ursachen zuordnen

Méglichkeiten der Kontrolle nennen

MaBnahmen zur Fehlervermeidung beurteilen

Stichprobenverfahren
statistische ProzeBlenkung

Produktfehler, z. B. Block-, Legierungsfehler
Ursachen, z. B. Einsatzstoffe, Verfahrensablauf

Erkennungsverfahren, z. B. Sichtkontrolle, Ultraschall
produkttypische Prufverfahren

Parameter und deren Einstellung
Werkzeuge

Maschinen

Anlagen

Fachrichtung: Nichteisen-Metallurgie

3.1 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung - 40 Stunden

Aufgaben und Ziele der Produktionssteuerung
nennen

zur Produktionssteuerung notwendige Stellen
nennen

Zusammenwirken von Stoff-, Informations- und
EnergiefluB erlautern

vernetzte Abhangigkeiten in der Produktion
durch FluBdiagramme darstellen

Produktivitaten flexibler Fertigungseinrichtungen
mit starren TransferstraBen vergleichen

Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel dem
zu transportierenden Gut zuordnen

Bedeutung der Transport- und Lagerungs-
sicherung erkléaren

Produktions- und Lageroptimierung

Logistik

Terminplanung

Bereitstellung von Materialien und Zwischenprodukten

ausgewahlte Abschnitte vom Wareneingang bis zum Waren-
ausgang

Transportwege und -mittel

Transportzeitpunkte und -zeiten
Produktionsprozesse

Datenerfassung, -Uberwachung und -verarbeitung
Auftreten von Stérungen

Mittelbereitstellung:

z. B. Menge, Zeitpunkt, Ort

Zwischenlager als Puffer bei Betriebsstérungen
maogliche QualitatseinbuBen bei Wartezeiten,

z. B. Schmelzebereitstellung

Einzelmaschine
Kleinanlage

flexible Fertigungssysteme
starre Transfersysteme

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

Transport, z. B. Abschrankungen, Fluchtwege, akustische
und optische Signale

Lagerung, z. B. Standsicherheit, Tragfahigkeit, Lager-
flachenform, Zugriff

3.2 Technologie der Nichteisen-Metallerzeugung - 320 Stunden

Erze unterscheiden

Sekundarrohstoffe unterscheiden

Verfahren und Anlagen zur Vor- und Aufberei-
tung von Sekundéarrohstoffen beschreiben

Bedeutung der Zuschléage erlautern

Erzarten
Metallanteile

Arten
Zusammensetzung

Erfassen
Trennen
Zerkleinern
Paketieren

Arten
Aufgaben
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Verfahren der Hittenprozesse erldutern

Verfahren und Anlagen der pyrometallurgischen
Erzeugung von NE-Metallen nennen

Verfahren der Elektrometallurgie erlautern

Verfahren der Laugung beschreiben

Raffinationsverfahren beschreiben
Verfahren zur Erzeugung von NE-Metallen aus

Sekundarrohstoffen beschreiben

Produkte des Huttenbetriebes beurteilen

Vorgénge der Metallerstarrung erlautern

GieBverfahren und ihre Stellung im Produktions-
ablauf beurteilen

Block- und StrangguBverfahren beschreiben

GieBfehler und Mdéglichkeiten zu ihrer

Vermeidung aufzeigen

Nachfolgende Umformverfahren nennen
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Pyrometallurgische Verfahren:
Schmelzen

Roésten und Brennen
Verdampfen

Reduzieren
SchmelzfluBelektrolyse
hydrometallurgische Verfahren
Laugen

Einengen

Trennen

Abscheiden

Ofentypen: Schachtofen, Konventer, Drehrohrofen, Licht-
bogenofen, Tiegelofen, Muffelofen
Beschickungseinrichtung
feuerfeste Auskleidung
Erwarmungsmadglichkeiten
Kihlung

Abgasanlage

Reaktionen im Ofen
Verfahrensabldufe

Grundlagen der elektrochemischen Metallabscheidung
Anlagenaufbau und technische Einrichtungen:
Energieversorgung, Elektroden und Elektrolysezelle
ProzeBablauf

Produkte

Ldsungsvorgange

AufschlieBen

Laugungsverfahren

Anlagenaufbau und technische Einrichtungen
Erzeugnisse

Bedeutung fir den HittenprozeB
Raffinationsverfahren:
physikalisch und chemische Erzeugnisse

verwendbare Sekundérrohstoffe und ihre Aufbereitung
Bedeutung der Schrottsortierung
Verfahrensabléaufe

Metalle
Schlacken
Abwasser
Chemikalien
Abgase

EinfluB der Abklhlbedingungen
Zonen der GuBstruktur
Seigerungen

EinfluB der Schmelzebehandlung

BlockguB

StrangguB

FormguB

GieBen von Masseln, Barren, Granalien und GrieB

Wirkprinzipien
Aggregate und Ausristungen
Erzeugnisse

Oberflachenfehler
Gestalt- und Formabweichungen
Werkstoffabweichungen

z. B. Walzen, Ziehen, Pressen



Lernziele

Lerninhalte

Parameter zur ProzeBsteuerung unterscheiden
Darstellung der ProzeBparameter unterscheiden

ProzeBablauf und -steuerung erlautern

Uberwachung und Steuerung von Produktions-
anlagen beschreiben

Notwendigkeit von InstandhaltungsmaBnahmen
im ProduktionsprozeB erkennen

3.3 Qualitatssicherung - 60 Stunden

Qualitatswesen und Qualitatsmerkmale erlautern

Merkmale der Qualitatsprifung beschreiben

Qualitatslenkung erlautern
Qualitétsprifmethoden erldutern
Produktfehler beschreiben und méglichen
Ursachen zuordnen

Moglichkeiten der Kontrolle nennen

MaBnahmen zur Fehlervermeidung beurteilen

feste Parameter
ProzeBparameter

Bildschirmanzeige
Bildschirmausdruck

ProzeBdaten zur Steuerung und Kontrolle
SollHst-Vergleich
MaBnahmen bei Abweichungen

Uberwachungseinrichtungen, z. B. akustische und optische
Signale

Hardwarekomponenten zur Steuerung, z. B. Steuerpult
Steuerungsdaten, Steuerungskorrekturdaten

Erkennungsmerkmale, z. B. Abnutzungserscheinungen,
Gerausche, Produktfehler

Qualitatsbegriff
Qualitatssicherung
Qualitatslenkung

Prifplanung
Prifausfiihrung
Prifdatenverarbeitung

Fertigungsprifung als Qualitatslenkung
Uberwachung und Steuerung des Produktionsprozesses

Stichprobenverfahren
statistische ProzeBlenkung

Produktfehler, z. B. Block-, Legierungsfehler
Ursachen, z. B. Einsatzstoffe, Verfahrensablauf

Erkennungsverfahren, z. B. Sichtkontrolle, Ultraschall
produkttypische Prufverfahren

Parameter und deren Einstellung
Werkzeuge

Maschinen

Anlagen

Fachrichtung: Nichteisenmetall-Umformung

3.1 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung - 40 Stunden

Aufgaben und Ziele der Produktionssteuerung
nennen

zur Produktionssteuerung notwendige Stellen
nennen

Zusammenwirken von Stoff-, Informations- und
EnergiefluB erlautern

vernetzte Abhangigkeiten in der Produktion
durch FluBdiagramme darstellen

Produktions- und Lageroptimierung

Logistik

Terminplanung

Bereitstellung von Materialien und Zwischenprodukten

ausgewahlte Abschnitte vom Wareneingang bis zum Waren-
ausgang

Transportwege und -mittel

Transportzeitpunkte und -zeiten
Produktionsprozesse

Datenerfassung, -Uberwachung und -verarbeitung
Auftreten von Stérungen

Mittelbereitstellung:

z. B. Menge, Zeitpunkt, Ort

Zwischenlager als Puffer bei Betriebsstérungen
mogliche QualitatseinbuBen bei Wartezeiten, z. B. Ober-
flachenbeschaffenheit
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Lernziele

Lerninhalte

Produktivitaten flexibler Fertigungseinrichtungen
mit starren TransferstraBen vergleichen

Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel dem
zu transportierenden Gut zuordnen

Bedeutung der Transport- und Lagerungs-
sicherung erklaren

Einzelmaschine
Kleinanlage

flexible Fertigungssysteme
starre Transfersysteme

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

Transport, z. B. Abschrankungen, Fluchtwege, akustische
und optische Signale

Lagerung, z. B. Standsicherheit, Tragfahigkeit, Lager-
flachenform, Zugriff

3.2 Technologie der Nichteisenmetall-Umformung - 320 Stunden

Vormaterialien flr verschiedene Verfahren
nennen

Umformverfahren beschreiben

Umformvorgénge erkléren

Werkzeuge beschreiben

Vorbereitende Arbeitsschritte erklaren

Aufbau und Wirkungsweise von Anlagen und
Maschinen erlautern

Richtverfahren erlautern

Oberflachenvorbereitung fiir nachfolgende
Fertigungsstufen erldutern

Oberflachenveredelung der Erzeugnisse
beschreiben
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Herstellungsverfahren
Profile

Abmessungen
Werkstoffe
Vorbereitung

Walzen
Gesenkpressen
Ziehen
Strangpressen

Geometrie des Umformvorgangs
Forméanderungsmechanismen
Werkstoffbeanspruchung in der Umformzone
WerkstofffluB

Reibungsverhaltnisse

Krafte und Spannungen

Aufbau und Formen

Werkstoffe

Auswahl

Verhalten wahrend des Umformprozesses
Schmierung

Kihlung

Fehler

VerschleiB und Regenerierung

Lagerung und Pflege

Zuschnitt und Massedosierung
Anspitzen

Arten und Systematisierung

grundsatzlicher Aufbau und Konstruktionsmerkmale
Antrieb und Steuerung

Hilfs- und Zusatzeinrichtungen

Einsatzbedingungen

Vorgange
Wirkprinzipien
Maschinen und Einrichtungen

spanendes Abtragen
Flammen
Entzundern
Reinigen, Entfetten

Metallbeschichtung, z. B. Schmelztauchverfahren, Kunst-
stoffbeschichtung



Lernziele

Lerninhalte

Verfahren des Werkstofftrennens erlautern

Aufgaben, Funktionen und Arten von Ofen-
anlagen beschreiben

Parameter zur ProzeBsteuerung unterscheiden
Darstellung der ProzeBparameter unterscheiden

ProzeBablauf und -steuerung unterscheiden

Uberwachung und Steuerung von Produktions-
anlagen beschreiben

Notwendigkeit von InstandhaltungsmaBnahmen
im ProduktionsprozeB erkennen

3.3 Qualitatssicherung - 60 Stunden

Qualitatswesen und Qualitdtsmerkmale erlautern

Merkmale der Qualitatsprifung beschreiben

Qualitatslenkung erldutern
Qualitéatsprifmethoden erldutern
Produktfehler beschreiben und mdglichen
Ursachen zuordnen

Maoglichkeiten der Kontrolle nennen

MaBnahmen zur Fehlervermeidung beurteilen

Grundverfahren, z. B. Quer- und Léngsteilen, Form-
schneiden

Arbeitstechniken, z. B. Sdgen, Scheren
Werkzeuge

Maschinen

Warme- und Glihofen

Energiebasis

Arbeitsprinzipien

Ofenatmosphéare

Bauarten und Wirkprinzipien
Einsatzbedingungen

Einordnung in den Fertigungsablauf

feste Parameter
ProzeBparameter

Bildschirmanzeige
Bildschirmausdruck

ProzeBdaten zur Steuerung und Kontrolle
SolHst-Vergleich
MaBnahmen bei Abweichungen

Uberwachungseinrichtungen, z. B. akustische und optische
Signale

Hardwarekomponenten zur Steuerung, z. B. Steuerpult
Steuerungsdaten, Steuerungskorrekturdaten

Erkennungsmerkmale, z. B. Abnutzungserscheinungen,
Gerausche, Produktfehler

Qualitatsbegriff
Qualitatssicherung
Qualitatslenkung

Prufplanung
Prifausfihrung
Prifdatenverarbeitung

Fertigungsprifung als Qualitatslenkung
Uberwachung und Steuerung des Produktionsprozesses

Stichprobenverfahren
statistische ProzeBlenkung

Produktfehler, z. B. Block-, Legierungsfehler
Ursachen, z. B. Einsatzstoffe, Verfahrensablauf

Erkennungsverfahren, z. B. Sichtkontrolle, Ultraschall
produkttypische Prufverfahren

Parameter und deren Einstellung
Werkzeuge

Maschinen

Anlagen
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1

Ausbildungsprofil

Berufsbezeichnung:

Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin in der Hitten- und Halbzeugindustrie

2

Ausbildungsdauer:

3 Y2 Jahre
Die Ausbildung erfolgt an den Lernorten Betrieb und Berufsschule in einer der folgenden vier Fachrichtungen:

3

Eisen- und Stahl-Metallurgie
Stahl-Umformung
Nichteisen-Metallurgie
Nichteisenmetall-Umformung

Arbeitsgebiet:

Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen in der Hitten- und Halbzeugindustrie sind entweder in Bereichen der

Eis

en- und Stahlerzeugung, der Nichteisenmetall-Erzeugung oder der Umformung von Stahl oder von Nichteisenmetallen zu

Halbzeugen und Fertigerzeugnissen einschlieBlich Oberflachenveredlung tétig. Dort Giberwachen, steuern und regeln sie die
Produktionsanlagen und fiihren Instandhaltungs- sowie Kontrollaufgaben aus.

4
4.1

4.3

Berufliche Fahigkeiten:

Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen in der Hutten- und Halbzeugindustrie in der Fachrichtung Eisen-
und Stahl-Metallurgie:

Uberwachen, steuern und regeln die jeweiligen Produktionsverfahren und -anlagen der Eisen- und Stahlerzeugung,
handhaben Produktionsprotokolle und Produktionsablaufpléne,

erfassen Betriebsdaten und Darstellungen zur ProzeBsteuerung und werten diese aus,

erkennen Stérungen im Produktionsablauf und ergreifen MaBnahmen zu deren Beseitigung,

flihren den Abstich und das Abschlacken der Schmelze durch,

fihren die Nachbehandlung der Schmelze in der Pfanne durch,

vorbereiten und Uberwachen das VergieBen der Eisen- und Stahlschmelzen,

halten die Produktionsmaschinen und -anlagen instand,

wenden MaBnahmen der Qualitatssicherung an,

transportieren, sichern und lagern Materialien, Betriebsmittel und Produktionserzeugnisse.

Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen in der Hitten- und Halbzeugindustrie in der Fachrichtung Stahl-
Umformung:

Uberwachen, steuern und regeln die jeweiligen Produktionsverfahren und -anlagen der Eisen- und Stahlumformung,
handhaben Produktionsprotokolle und Produktionsablaufpléane,

erfassen Betriebsdaten und Darstellungen zur ProzeBsteuerung und werten diese aus,

erkennen Stérungen im Produktionsablauf und ergreifen MaBnahmen zu deren Beseitigung,

risten bei Produktionswechsel Maschinen und Anlagen der Umformtechnik und Oberflachentechnik um und nehmen
die Produktionsanlagen wieder in Betrieb,

halten die Produktionsmaschinen und -anlagen instand,
wenden MaBnahmen der Qualitatssicherung an,
transportieren, sichern und lagern Materialien, Betriebsmittel und Produktionserzeugnisse.

Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen in der Hitten- und Halbzeugindustrie in der Fachrichtung Nicht-
eisen-Metallurgie:

Uberwachen, steuern und regeln die jeweiligen Produktionsverfahren und -anlagen der Nichteisenmetall-Erzeugung und
-raffination,

handhaben Produktionsprotokolle und Produktionsablaufpléne,

erfassen Betriebsdaten und Darstellungen zur ProzeBsteuerung und werten diese aus,
erkennen Stérungen im Produktionsablauf und ergreifen MaBnahmen zu deren Beseitigung,
fuhren den Abstich und das Abschlacken der Schmelze durch,

fuhren die Nachbehandlung der Schmelze in der Pfanne durch,

vorbereiten und Gberwachen das VergieBen der Metallschmelzen,

halten die Produktionsmaschinen und -anlagen instand,

wenden MaBnahmen der Qualitatssicherung an,

transportieren, sichern und lagern Materialien, Betriebsmittel und Produktionserzeugnisse.
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4.4 Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen in der Hutten- und Halbzeugindustrie in der Fachrichtung Nicht-
eisenmetall-Umformung:

- Uberwachen, steuern und regeln die jeweiligen Produktionsverfahren und -anlagen der Nichteisenmetall-Umformung,
- handhaben Produktionsprotokolle und Produktionsablaufpléane,

- erfassen Betriebsdaten und Darstellungen zur ProzeBsteuerung und werten diese aus,

- erkennen Stérungen im Produktionsablauf und ergreifen MaBnahmen zu deren Beseitigung,

- risten bei Produktionswechsel Maschinen und Anlagen der Umformtechnik und Oberflachentechnik um und nehmen
die Produktionsanlagen wieder in Betrieb,

- halten die Produktionsmaschinen und -anlagen instand,
- wenden MaBnahmen der Qualitatssicherung an,
- transportieren, sichern und lagern Materialien, Betriebsmittel und Produktionserzeugnisse.
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1

Training Profile

Designation of occupation

Process mechanic (m/f) in the metallurgical and semi-finished goods industry

2

Duration of traineeship

3 Y2 years
The venues for training delivery are the training company and the vocational school.
Training is provided in one of four specialisms:

3

iron and steel metallurgy

steel reshaping engineering

non-ferrous metallurgy

non-ferrous metal reshaping engineering.

Field of activity

Process mechanics (m/f) in the metallurgical and semi-finished goods industry work in the iron and steel production or non-
ferrous metal production fields or in the reshaping of steel or non-ferrous metals to create - and also finish the surfaces of -
semi-finished or finished goods. They monitor, operate and control the production plant and carry out maintenance and con-
trol operations.

4
4.1

Occupational skills

Process mechanics (m/f) in the metallurgical and semi-finished goods industry specializing in iron and steel metallurgy:
monitor, operate and control the relevant processes and plant in iron and steel production;

handle production protocols and process schedules;

record and evaluate operating data and graphic process control material;

recognize malfunctions in the production process and initiate measures to rectify such malfunctions;

carry out tapping operations and deslag the melt;

carry out post-tapping operations in the ladle;

prepare and monitor the pouring of the molten iron and steel;

maintain the production plant and machinery;

carry out quality assurance measures;

transport, protect and store materials, consumables and products.

Process mechanics (m/f) in the metallurgical and semi-finished goods industry specializing in in steel reshaping
engeneering:

monitor, operate and control the relevant processes and plant in iron and steel reshaping;

handle production protocols and process schedules;

record and evaluate operating data and graphic process control material;

recognize malfunctions in the production process and initiate measures to rectify such malfunctions;

reset reshaping and surface finishing machinery and plant in the event of production changeovers and subsequently
recommission the production plant;

maintain the production plant and machinery;

carry out quality assurance measures;

transport, protect and store materials, consumables and products.

Process mechanics (m/f) in the metallurgical and semi-finished goods industry specializing in non-ferrous metallurgy:
monitor, operate and control the relevant processes and plant in non-ferrous metal production and purification;
handle production protocols and process schedules;

record and evaluate operating data and graphic process control material;

recognize malfunctions in the production process and initiate measures to rectify such malfunctions;

carry out tapping operations and deslag the melt;

carry out post-tapping operations in the ladle;

prepare and monitor the pouring of the molten metal;

maintain the production plant and machinery;

carry out quality assurance measures;

transport, protect and store materials, consumables and products.
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4.4 Process mechanics (m/f) in the metallurgical and semi-finished goods industry specializing in non-ferrous metal
reshaping engeneering:

- monitor, operate and control the relevant processes and plant in non-ferrous metal reshaping;

- handle production protocols and process schedules;

- record and evaluate operating data and graphic process control material;

- recognize malfunctions in the production process and initiate measures to rectify such malfunctions;

- reset reshaping and surface finishing machinery and plant in the event of production changeovers and subsequently
recommission the production plant;

- maintain the production plant and machinery;
- carry out quality assurance measures;
- transport, protect and store materials, consumables and products.
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1

Profil de formation

Designation du métier

Mécanicien/mécanicienne des procédés industriels de I'industrie de la métallurgie et des demi-produits

La
2

formation s’effectue .

Durée de formation

3 ans et demi

La

3

formation s’effectue en entreprise et a I’école professionnelle dans I'une des quatre disciplines suivantes:
métallurgie du fer et de I'acier,

transformation de 'acier

métallurgie des métaux non ferreux

transformation des métaux non ferreux

Domaine d’activité

Les mécaniciens/mécaniciennes des procédés industriels de I'industrie de la métallurgie et des demi-produits exercent leur
activité dans le domaine de la production de fer et d’acier, de la production de métaux non ferreux, ou de la transformation
d’acier ou de métaux non ferreux, y compris 'amélioration des surfaces, ces opérations permettant d’obtenir des demi-pro-
duits ou produits finis. lls/elles surveillent, commandent et réglent les installations de produits et effectuent des travaux de
maintenance et de contrdle.

4
41

Capacités professionnelles

Les mécaniciens/mécaniciennes des procédés industriels de I'industrie de la métallurgie et des demi-produits - option
métallurgie de fer et de I'acier

surveillent, commandent et reglent les processus et installations de production servant a la fabrication de fer et d’acier,
gerent les protocoles de production et les programmes relatifs a la marche de la production,

saisissent les données d’exploitation et les représentations concernant la commande des processus et les interprétent,
reperent les dysfonctionnements dans la production et prennent les mesures visant a les supprimer,

effectuent la coulée en poche et la séparation du laitier,

procedent au traitement ultérieur de la coulée en poche,

préparent et surveillent la coulée en lingotiéres du fer ou de I'acier en fusion,

assurent la maintenance des machines et installations de production,

appliquent les mesures d’assurance-qualité,

assurent le transport, la protection et le stockage des matériaux, moyens de production et produits.

4.2 Les mécaniciens/mécaniciennes des procédés industriels de I'industrie de la métallurgie et des demi-produits - option

transformation de I'acier

surveillent, commandent et réglent les processus et installations de production servant a la transformation du fer et d’acier,
gerent les protocoles de production et les programmes relatifs a la marche de la production,

saisissent les données d’exploitation et les représentations concernant la commande des processus et les interprétent,
reperent les dysfonctionnements dans la production et prennent les mesures visant a les supprimer,

adaptent les machines et installations techniques de formage et de traitement des surfaces en cas de changement de
production et remettent les installations de production en marche,

assurent la maintenance des machines et installations de production,
appliquent les mesures d’assurance-qualité,
assurent le transport, la protection et le stockage des matériaux, moyens de production et produits.

4.3 Les mécaniciens/mécaniciennes des procédés industriels de I'industrie de la métallurgie et des demi-produits - option

métallurgie des métaux non ferreux

surveillent, commandent et réglent les processus et installations de production servant a la fabrication et I'affinage des
métaux non ferreux,

gerent les protocoles de production et les programmes relatifs a la marche de la production,

saisissent les données d’exploitation et les représentations concernant la commande des processus et les interprétent,
reperent les dysfonctionnements dans la production et prennent les mesures visant a les supprimer,

effectuent la coulée en poche et la séparation du laitier,

procedent au traitement ultérieur de la coulée en poche,

préparent et surveillent la coulée en lingotiéres du métal en fusion,

assurent la maintenance des machines et installations de production,

appliquent les mesures d’assurance-qualité,

assurent le transport, la protection et le stockage des matériaux, moyens de production et produits.
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4.4 Les mécaniciens/mécaniciennes des procédés industriels de I'industrie de la métallurgie et des demi-produits - option
transformation des métaux non ferreux

- surveillent, commandent et réglent les processus et installations de production servant a la transformation des métaux
non ferreux,

- gerent les protocoles de production et les programmes relatifs a la marche de la production,
- saisissent les données d’exploitation et les représentations concernant la commande des processus et les interpretent,
- reperent les dysfonctionnements dans la production et prennent les mesures visant a les supprimer,

- adaptent les machines et installations techniques de formage et de traitement des surfaces en cas de changement de
production et remettent les installations de production en marche,

- assurent la maintenance des machines et installations de production,
- appliquent les mesures d’assurance-qualite,
- assurent le transport, la protection et le stockage des matériaux, moyens de production et produits.
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