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Verordnung
uber die Berufsausbildung
zum Stanz- und Umformmechaniker
und zur Stanz- und Umformmechanikerin

Vom 2. April 2013
(abgedruckt im Bundesgesetzblatt Teil | S. 641 vom 8. April 2013)

Aufgrund des §4 Absatz 1 in Verbindung mit Absatz 4 und §5 des Berufsbildungsgesetzes,
von denen §4 Absatz 1 durch Artikel 232 Nummer 1 der Verordnung vom 31. Oktober 2006
(BGBI.1 S.2407) geédndert worden ist, verordnet das Bundesministerium fur Wirtschaft und
Technologie im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fir Bildung und Forschung:

§1

Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf Stanz- und Umformmechaniker und Stanz- und Umformmechanikerin
wird nach §4 Absatz 1 des Berufsbildungsgesetzes staatlich anerkannt.

§2

Dauer der Berufsausbildung

Die Ausbildung dauert drei Jahre.

§3

Ausbildungsrahmenplan, Ausbildungsberufsbild

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die im Ausbildungsrahmenplan (An-
lage) aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (berufliche Handlungsfahigkeit).
Eine von dem Ausbildungsrahmenplan abweichende Organisation der Ausbildung ist insbe-
sondere zuldssig, soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

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

Abschnitt A

Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten:
1. Herstellen von Bauteilen; Montieren und Demontieren von Baugruppen,
2. Vorbereiten der Produktion,
3. Einrichten und Inbetriebnehmen von Stanz- und Umformmaschinen und -anlagen,
4. Uberwachen, Steuern und Optimieren von Produktionsprozessen,
5. Anschlagen, Sichern und Transportieren;



Abschnitt B

Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten:
1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,
. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
. Umweltschutz,
. Betriebliche und technische Kommunikation,
. Planen und Organisieren der Arbeit,
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. Durchfiihren von qualitdtssichernden MaBnahmen.

§4

Durchfiihrung der Berufsausbildung

(1) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so
vermittelt werden, dass die Auszubildenden zur Austbung einer qualifizierten beruflichen Ta-
tigkeit im Sinne von §1 Absatz 3 des Berufsbildungsgesetzes befahigt werden, die insbe-
sondere selbststéndiges Planen, Durchfihren und Kontrollieren einschlieBt. Diese Befahi-
gung ist auch in den Prifungen nach den §§5 bis 7 nachzuweisen.

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

(3) Die Auszubildenden haben einen schriftlichen Ausbildungsnachweis zu flihren. lhnen ist
Gelegenheit zu geben, den schriftlichen Ausbildungsnachweis wahrend der Ausbildungszeit
zu fihren. Die Ausbildenden haben den schriftlichen Ausbildungsnachweis regelmaBig durch-
zusehen.

§5

Abschlussprifung

Die Abschlussprifung besteht aus den beiden zeitlich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2.
Durch die Abschlussprtfung ist festzustellen, ob der Prifling die berufliche Handlungsféhig-
keit erworben hat. In der Abschlussprifung soll der Prifling nachweisen, dass er die daflr
erforderlichen beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse
und Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht zu vermittelnden, flr die Be-
rufsausbildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Ausbildungsordnung ist zugrunde zu
legen. Dabei sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand von
Teil 1 der Abschlussprifung waren, in Teil 2 der Abschlussprifung nur insoweit einbezogen
werden, als es fur die Feststellung der Berufsbefahigung erforderlich ist.

§6
Teil 1 der Abschlusspriifung

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



(2) Teil 1 der Abschlussprifung erstreckt sich auf die in der Anlage flr die ersten drei Ausbil-
dungshalbjahre aufgefihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den im Be-
rufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fur die Berufsausbildung wesentlich
ist.

(3) Teil 1 der Abschlussprifung findet in dem Prifungsbereich Herstellen einer Werkzeugan-
baukomponente statt.

(4) Fur den Prufungsbereich Herstellen einer Werkzeuganbaukomponente bestehen fol-
gende Vorgaben:
1. Der Prifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,

a) Arbeitsschritte zu planen, Arbeitsmittel und technische Unterlagen anzuwenden,
technologische Kennwerte zu ermitteln, erforderliche Berechnungen durchzufihren,

b) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit und den Umweltschutz zu beriick-
sichtigen,

c) Bauteile manuell und maschinell zu bearbeiten, umzuformen und zu einer funktio-
nierenden Werkzeuganbaukomponente zu fligen,

d) Prifmittel anzuwenden;

2. der Prifling soll ein Prifungsstick fertigen und darauf bezogene Aufgaben schriftlich
bearbeiten;

3. die Prifungszeit betragt fur das Prifungsstick sechs Stunden und fur die schriftlich zu
bearbeitenden Aufgaben 60 Minuten.

§7
Teil 2 der Abschlussprifung

(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgeflihrten Fertigkei-
ten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden
Lehrstoff, soweit er flr die Berufsausbildung wesentlich ist.
(2) Teil 2 der Abschlussprifung besteht aus den Prifungsbereichen:

1. Rusten, Anfahren und Uberwachen einer Produktionsanlage,

2. Produktionstechnik,

3. Produktionssysteme,

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.
(3) Fur den Prifungsbereich Risten, Anfahren und Uberwachen einer Produktionsanlage
bestehen folgende Vorgaben:

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

a) Arbeitsauftrage zu analysieren, Informationen zu beschaffen, technische und orga-
nisatorische Schnittstellen zu klaren,

b) Produktionsanlagen unter Berlicksichtigung der Sicherheit, des Gesundheits- und
Umweltschutzes, einzurichten und zu betreiben,

c) Produktionsergebnisse zu bewerten, Ma3nahmen zur Prozessoptimierung zu er-
greifen, Anderungsdaten einzupflegen,



d) Normen und auftragsspezifische Anforderungen zur Produktqualitdt und Prozess-
sicherheit zu beachten,

e) die Technologie- und Prozessdaten zu dokumentieren;

2. der Prufling soll einen betrieblichen Auftrag durchfihren und mit praxisbezogenen Un-
terlagen dokumentieren sowie dartber ein auftragsbezogenes Fachgesprach fihren;

3. dem Prifungsausschuss ist vor der Durchfihrung des betrieblichen Auftrags die Aufga-
benstellung einschlieBlich des geplanten Bearbeitungszeitraums zur Genehmigung vor-
zulegen;

4. die Prufungszeit fur die Durchflhrung des betrieblichen Auftrags einschlieBlich der Do-
kumentation betragt 14 Stunden und flr das auftragsbezogene Fachgesprach héchs-
tens 30 Minuten.

(4) Furden Prifungsbereich Produktionstechnik bestehen folgende Vorgaben:

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

a) technische Unterlagen zu ergénzen, auszuwerten und anzuwenden,
b) Werkstoffeigenschaften und -zustédnde zu beurteilen,
c) Fertigungstechniken zum Stanzen und Umformen zuzuordnen,
d) Werkzeuge und Werkzeugkomponenten zu analysieren,
e) Funktion von Maschinen und Anlagen zu erldutern,
f) Handhabungs- und Materialflusssysteme zuzuordnen,
g) Prufverfahren und Prifmittel auszuwéhlen und zu beurteilen;
2. der Prifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Prufungszeit betragt 120 Minuten.

(5) Furden Prifungsbereich Produktionssysteme bestehen folgende Vorgaben:
1. Der Prifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,
a) Produktionsparameter zu ermitteln,
b) Werkzeug- und Prozessliberwachungssysteme zu analysieren,

c) die Funktionsfahigkeit von Stanz- und Umformanlagen durch Steuern und Regeln
Zu organisieren,

d) Stérungs- und Fehlerursachen zu beurteilen und WartungsmaBnahmen zu erken-
nen,

e) den Produktionsablauf fUr die Serienfertigung zu optimieren,

f) Qualitdtsmerkmale auszuwerten und Ursachen fir Qualitdétsabweichungen feststel-
len zu kénnen;

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



(6) Fur den Prufungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist, allgemeine wirtschaftliche und ge-
sellschaftliche Zusammenhéange der Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beur-
teilen;

2. der Prifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Prufungszeit betréagt 60 Minuten.

§8

Gewichtungs- und Bestehensregelungen

(1) Die Prufungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

1. Herstellen einer Werkzeuganbaukomponente 40 Prozent,
2. Risten, Anfahren und Uberwachen einer Produktionsanlage 30 Prozent,
3. Produktionstechnik 10 Prozent,
4. Produktionssysteme 10 Prozent,
5. Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die Leistungen

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlussprifung mit mindestens ,,ausrei-
chend®,

2. im Priifungsbereich Risten, Anfahren und Uberwachen einer Produktionsanlage mit
mindestens ,,ausreichend*,

3. im Ergebnis von Teil 2 der Abschlussprifung mit mindestens ,,ausreichend*,

4. in mindestens zwei der Ubrigen Prufungsbereiche von Teil 2 der Abschlussprtfung mit
mindestens ,,ausreichend” und

5. in keinem Prifungsbereich von Teil 2 der Abschlussprifung mit ,,ungenigend*
bewertet worden sind.

(3) Auf Antrag des Priflings ist die Prifung in einem der in Teil 2 der Abschlussprifung mit
schlechter als ,ausreichend“ bewerteten Prifungsbereiche Produktionstechnik, Produk-
tionssysteme oder Wirtschafts- und Sozialkunde durch eine mindliche Prifung von etwa
15 Minuten zu ergdnzen, wenn dies fir das Bestehen der Prifung den Ausschlag geben
kann. Bei der Ermittlung des Ergebnisses fir diesen Prifungsbereich sind das bisherige Er-
gebnis und das Ergebnis der mindlichen Ergdnzungsprifung im Verhéltnis von 2:1 zu ge-
wichten.

§9

Anrechnungsregelung

Die erfolgreich abgeschlossene Berufsausbildung zur Fachkraft fir Metalltechnik in der
Fachrichtung Umform- und Drahttechnik kann unter Beriicksichtigung der hierbei erworbe-
nen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten im Umfang von zwei Jahren auf die Dauer einer
Berufsausbildung nach dieser Verordnung angerechnet werden.



§10
Inkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 2013 in Kraft.

Bonn, den 2. April 2013

Der Bundesminister
fir Wirtschaft und Technologie

In Vertretung
B. Heitzer



Anlage

(zu §3 Absatz 1 Satz 1)

Ausbildungsrahmenplan

fur die Berufsausbildung zum Stanz- und Umformmechaniker/zur Stanz- und Umformmechanikerin

Abschnitt A: Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte

vorbereiten
d) Werkzeugeinbauraum und Werkzeuge reinigen

e) Werkzeuge, insbesondere auf VerschleiB und
Beschadigung, sichtprifen

f) Werkzeuge und Werkzeugkomponenten
einbauen, ausrichten, justieren und befestigen

Lfd. Au:si'l' dduensgs_ Zu vermitteinde in Wochen im
Nr. berufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat
1 2 3
1 Herstellen von Bauteilen; a) Materialien hinsichtlich ihrer Eigenschaften und
Montieren und Demon- Verwendung auswahlen
tieren von Baugruppen b) Werkzeu =
- ge und Spannzeuge auswahlen, Werk-
(§3 Absatz 2 Abschnitt A stlicke ausrichten und spannen
Nummer 1)
c) Werkstlicke aus unterschiedlichen Werkstoffen
durch manuelle und maschinelle Fertigungsver-
fahren herstellen 24
d) Bauteile, auch aus unterschiedlichen Werk-
stoffen, zu Baugruppen flgen
e) Montage- und Demontageplane anwenden
f) Bauteile und Baugruppen lage- und funktions-
gerecht montieren
g) Baugruppen demontieren und kennzeichnen
h) Eigenschaften von Werkstoffen, insbesondere
fir Werkzeuge, und deren Veranderungen beur- 4
teilen
2 | Vorbereiten der a) Material auf Vollstédndigkeit und Qualitat priifen
Produktion .
b) Handhabungs- und Materialflusssysteme
(§3 Absatz 2 Abschnitt A | il y
Nummer 2)
c) Hilfs- und Betriebsstoffe ihrer Verwendung
nach zuordnen und einsetzen 6
d) Material zur ZufUhreinheit transportieren und
ausrichten
e) Richt- und Vorschubsysteme vorbereiten und
einstellen, Steuerung aktivieren
3 Einrichten und Inbetrieb- a) Bestimmungen und Sicherheitsregeln beim
nehmen von Stanz- und Arbeiten an elektrischen Anlagen, Geraten und
Umformmaschinen und Betriebsmitteln beachten
-anlagen b) Materialzufiihr- und Abfihreinrichtun
. - gen
(§3 Absatz 2 Abschnitt A anbringen und einstellen, Material zufiihren
Nummer 3)
c¢) Stanz- und Umformwerkzeuge zum Einbau 18




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

3

g) Sicherheitseinrichtungen, Zusatzaggregate und
Komponenten zur Prozessiiberwachung
montieren, justieren und erproben

h) Fertigungsdaten von Maschinen und Anlagen
ermitteln, Produktionsparameter einstellen,
Programmdaten eingeben

i) Werkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme
aktivieren

j) Produktion anfahren; Probelauf durchfiihren,
Musterteile prifen

k) Produktionsablauf flir Serienfertigung opti-
mieren

18

Uberwachen, Steuern und
Optimieren von Produk-
tionsprozessen

(§ 3 Absatz 2 Abschnitt A
Nummer 4)

a) Materialfluss sicherstellen

b) Regelungs- und Steuerungssysteme in ihren
Funktionen unterscheiden

¢) Funktionsféhigkeit von Stanz- und Umform-
maschinen und -anlagen durch Steuern, Regeln
und Uberwachen der Arbeitsbewegungen und
deren Zusatzfunktionen sicherstellen

d) Fertigungsparameter optimieren

e) Stérungs- und Fehlerursachen feststellen, die
Méglichkeit ihrer Beseitigung beurteilen und die
Instandsetzung durchflihren oder veranlassen

16

Anschlagen, Sichern
und Transportieren

(§ 3 Absatz 2 Abschnitt A
Nummer 5)

a) Transportgiter anschlagen und sichern
b) Schrottabflihrungen platzieren
c) Abflihrungen flr Fertigteile platzieren

)

d) Tragersysteme flr Produkte am Band plat-
zieren

e) Produkte entnehmen, reinigen und zur Weiter-
bearbeitung vorbereiten

f) Nachbehandlung veranlassen

g) Qualitatssicherung und Nachverfolgbarkeit
sicherstellen

h) Produkte fir den Versand kennzeichnen und
vorbereiten

10




Abschnitt B: Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte

a) mogliche Umweltbelastungen durch den
Ausbildungsbetrieb und seinen Beitrag zum
Umweltschutz an Beispielen erkléren

b) flr den Ausbildungsbetrieb geltende Rege-
lungen des Umweltschutzes anwenden

Lfd. Au:l:illl dduensgs- Zu vermittelnde in Wochenim
Nr. berufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat
1 2 3 4
1 Berufsbildung, Arbeits- a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbe-
und Tarifrecht sondere Abschluss, Dauer und Beendigung,
(§ 3 Absatz 2 Abschnitt B erklaren
Nummer 1) b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen
c) Moglichkeiten der beruflichen Fortbildung
nennen
d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen
e) wesentliche Bestimmungen der fiir den ausbil-
denden Betrieb geltenden Tarifvertrédge nennen
2 | Aufbau und Organisation a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden
des Ausbildungsbetriebes Betriebes erlautern
(,\?3 Absatzz 2 Abschnitt B b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes
ummer 2) wie Beschaffung, Fertigung, Absatz und
Verwaltung erklaren
¢) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und
seiner Belegschaft zu Wirtschaftsorganisa-
tionen, Berufsvertretungen und Gewerk-
schaften nennen
d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der wéahrend
betriebsverfassungs- oder personalvertretungs- | der gesamten
rechtlichen Organe des ausbildenden Betriebes | Ausbildungszeit
beschreiben zu vermitteln
3 | Sicherheit und Gesund- a) Geféhrdung von Sicherheit und Gesundheit am
heitsschutz bei der Arbeit Arbeitsplatz feststellen und MaBnahmen zu
(§3 Absatz 2 Abschnitt B ihrer Vermeidung ergreifen
Nummer 3) .
b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallver-
hitungsvorschriften anwenden
c) Verhaltensweisen bei Unfallen beschreiben
sowie erste MaBnahmen einleiten
d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes
anwenden; Verhaltensweisen bei Branden
beschreiben und MaBnahmen zur Brand-
bek@mpfung ergreifen
4 Umweltschutz Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelas-
(§3 Absatz 2 Abschnitt B | tungen im beruflichen Einwirkungsbereich
Nummer 4) beitragen, insbesondere

11




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

19. bis 36.
Monat

1. bis 18.
Monat

3

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

d) Abfalle vermeiden; Stoffe und Materialien einer
umweltschonenden Entsorgung zufiihren

Betriebliche

und technische
Kommunikation

(§ 3 Absatz 2 Abschnitt B
Nummer 5)

a) Informationsquellen auswahlen, Informationen
beschaffen und bewerten

b) technische Zeichnungen und Stiicklisten
auswerten und anwenden sowie Skizzen anfer-
tigen

¢) Dokumente sowie technische Unterlagen und
berufsbezogene Vorschriften zusammenstellen,
erganzen, auswerten und anwenden

d) Betriebsdaten-Informations-Systeme hand-
haben, Daten und Dokumente unter Berlick-
sichtigung des Datenschutzes pflegen, sichern
und archivieren

e) Gesprache mit Kunden und Vorgesetzten situa-
tionsgerecht und zielorientiert flhren

f) Sachverhalte darstellen, Protokolle anfertigen,
englische Fachbegriffe in der Kommunikation
anwenden

g) Informationen auch aus englischsprachigen
technischen Unterlagen und Dateien
entnehmen und verwenden

h) Teambesprechungen durchfiihren, Ergebnisse
dokumentieren und présentieren, kulturelle
Identitaten berilicksichtigen

i) Konflikte erkennen, zur Konfliktldsung
beitragen

14

12

Planen und Organisieren
der Arbeit

(§ 3 Absatz 2 Abschnitt B
Nummer 6)

a) Arbeitsplatz unter Berlicksichtigung betrieb-
licher Vorgaben einrichten

b) Werkzeuge und Materialien termingerecht
anfordern, priifen, transportieren und bereit-
stellen

c) Arbeitsabldufe und Teilaufgaben unter Beach-
tung technologischer, wirtschaftlicher und
terminlicher Vorgaben planen

d) Instrumente zur Auftragsabwicklung sowie der
Terminverfolgung anwenden

10




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1. bis 18. 19. bis 36.

Monat Monat

3

e) unterschiedliche Lerntechniken anwenden

f) Prifverfahren und Prifmittel auswahlen und
anwenden, Einsatzfahigkeit von Priifmitteln
feststellen

g) Aufgaben im Team planen

h) betriebswirtschaftlich relevante Daten erfassen
und bewerten
i) Lésungsvarianten prifen, darstellen und deren
Wirtschaftlichkeit vergleichen

j) eigene Qualifikationsdefizite feststellen, Qualifi-
zierungsmaglichkeiten nutzen

Durchfiihren von
qualitatssichernden
MaBnahmen

(§ 3 Absatz 2 Abschnitt B
Nummer 7)

a) Maschinendaten in betriebliche Datensysteme
einpflegen und auswerten

b) Ursachen von Qualitdtsabweichungen fest-
stellen

c) zur kontinuierlichen Verbesserung von Arbeits-
vorgéngen im eigenen Arbeitsbereich beitragen

d) produktionsrelevante Daten erfassen, beur-
teilen und dokumentieren

e) Wartungsintervalle beachten, Inspektion und
Wartung durchfiihren oder veranlassen

f) betriebliches Qualitatssicherungssystem
anwenden

12

13



Rahmenlehrplan
fur den Ausbildungsberuf
Stanz- und Umformmechaniker und Stanz- und Umformmechanikerin
(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 22. Marz 2013)

Teil I:
Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fir den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die Standige Konferenz
der Kultusminister der Lander beschlossen worden und mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bun-
des (erlassen vom Bundesministerium fiir Wirtschaft und Technologie oder dem sonst zustandigen Fachministe-
rium im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fiir Bildung und Forschung) abgestimmt.

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

Die Ausbildungsordnung des Bundes und der Rahmenlehrplan der Kultusministerkonferenzsowie die Lehrplane
der Lander fur den berufslibergreifenden Lernbereich regeln die Ziele und Inhalte der Berufsausbildung. Auf die-
sen Grundlagen erwerben die Schiler und Schuilerinnen den Abschluss in einem anerkannten Ausbildungsberuf
sowie den Abschluss der Berufsschule.

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

Teil lI:
Bildungsauftrag der Berufsschule
Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erflillen in der dualen Berufsausbildung einen gemeinsamen Bil-
dungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigensténdiger Lernort, der auf der Grundlage der Rahmenvereinbarung Uber die
Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 15.03.1991 in der jeweils glltigen Fassung) agiert. Sie
arbeitet als gleichberechtigter Partner mit den anderen an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen und hat
die Aufgabe, den Schiilern und Schilerinnen berufsbezogene und berufsiibergreifende Handlungskompetenz zu
vermitteln. Damit werden die Schiler und Schilerinnen zur Erflllung der spezifischen Aufgaben im Beruf sowie
zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und der Gesellschaft in sozialer, 6konomischer und 6kologischer Verantwor-
tung, insbesondere vor dem Hintergrund sich wandelnder Anforderungen, beféhigt. Das schlieBt die Férderung
der Kompetenzen der jungen Menschen

e zur personlichen und strukturellen Reflexion,

e zum lebensbegleitenden Lernen,

e zur beruflichen sowie individuellen Flexibilitat und Mobilitat im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas
ein.

Der Unterricht der Berufsschule basiert auf den fiir jeden staatlich anerkannten Ausbildungsberuf bundesein-

heitlich erlassenen Ordnungsmitteln. Darlber hinaus gelten die fir die Berufsschule erlassenen Regelungen und
Schulgesetze der Lander.

Um ihren Bildungsauftrag zu erfiillen, muss die Berufsschule ein differenziertes Bildungsangebot gewahrleis-
ten, das
¢ in didaktischen Planungen firr das Schuljahr mit der betrieblichen Ausbildung abgestimmte handlungsorien-
tierte Lernarrangements entwickelt,

¢ einen inklusiven Unterricht mit entsprechender individueller Férderung vor dem Hintergrund unterschiedlicher
Erfahrungen, Fahigkeiten und Begabungen aller Schiiler und Schiilerinnen erméglicht,

e flr Gesunderhaltung sowie spezifische Unfallgefahren in Beruf, fur Privatleben und Gesellschaft sensibilisiert,
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* Perspektiven unterschiedlicher Formen von Beschéaftigung einschlieBlich unternehmerischer Selbststéandig-
keit aufzeigt, um eine selbstverantwortliche Berufs- und Lebensplanung zu unterstitzen,

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

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

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

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

Selbstkompetenz!

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

Sozialkompetenz

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

Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lernkompetenz sind immanenter Bestandteil von Fach-
kompetenz, Selbstkompetenz und Sozialkompetenz.

Methodenkompetenz

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

Kommunikative Kompetenz

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

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

Teil llI:
Didaktische Grundsatze

Um dem Bildungsauftrag der Berufsschule zu entsprechen werden die jungen Menschen zu selbststédndigem
Planen, Durchfiihren und Beurteilen von Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer Berufstétigkeit beféhigt.

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

Handlungsorientierter Unterricht im Rahmen der Lernfeldkonzeption orientiert sich prioritar an handlungssyste-
matischen Strukturen und stellt gegenliber vorrangig fachsystematischem Unterricht eine veranderte Perspek-

1 Der Begriff ,Selbstkompetenz* ersetzt den bisher verwendeten Begriff ,,Humankompetenz®. Er berlicksichtigt starker den spezifi-
schen Bildungsauftrag der Berufsschule und greift die Systematisierung des DQR auf.
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tive dar. Nach lerntheoretischen und didaktischen Erkenntnissen sind bei der Planung und Umsetzung hand-
lungsorientierten Unterrichts in Lernsituationen folgende Orientierungspunkte zu beriicksichtigen:
¢ Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fir die Berufsausiibung bedeutsam sind.

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

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

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

¢ Handlungen berticksichtigen auch soziale Prozesse, zum Beispiel die Interessenerklarung oder die Konfliktbe-
waltigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs- und Lebensplanung.

Teil IV:
Berufsbezogene Vorbemerkungen
Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsausbildung zum Stanz- und Umformmechaniker und zur Stanz-

und Umformmechanikerin ist mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung zum Stanz- und Umformmechaniker
und zur Stanz- und Umformmechanikerin vom 02.04.2013 (BGBI. | S. 641) abgestimmt.

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

In Ergénzung des Berufsbildes (Bundesinstitut fur Berufsbildung unter http://www.bibb.de) sind folgende As-
pekte im Rahmen des Berufsschulunterrichtes bedeutsam:

Die Arbeitsgebiete des Stanz- und Umformmechanikers und der Stanz- und Umformmechanikerin liegen in
Serienproduktionslinien der produzierenden Industrie sowie bei produktionsunterstiitzenden Dienstleistungs-
unternehmen. Stanz- und Umformmechaniker arbeiten tiberwiegend in den Bereichen des Automobilbaus, des
Maschinen- und Anlagenbaus, in der Medizintechnik und Elektronik-, Luft- und Raumfahrt- und Telekommunika-
tionsindustrie. Sie nehmen Produktionsanlagen der Stanz- und Umformtechnik in Betrieb, richten diese ein und
bereiten den Produktionsanlauf vor. Sie Gberwachen und optimieren Fertigungsablédufe, analysieren und doku-
mentieren technische Stérungen und Qualitdtsabweichungen. Sie arbeiten mit dem Produktionsteam zusam-
men.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen aus:
Die Schulerinnen und Schiler
e stellen Bauteile aus Blechen und Drahten mit Produktionsanlagen der Stanz- und Umformtechnik her,

e richten Produktionsanlagen der Stanz- und Umformtechnik ein, ermitteln Prozessparameter und stellen die
Produktionsfahigkeit der Anlage her,

¢ richten Handhabungs- und Materialflusssysteme ein,

¢ nehmen Produktionsanlagen in Betrieb, takten die Anlage in der Nullserie durch, fahren Testreihen und doku-
mentieren die Produktionsparameter und die Ergebnisse,

e programmieren und parametrieren Produktionsanlagen,

e (iberwachen Prozessabldufe, optimieren diese und fiihren prozessbegleitende Priifungen mit entsprechenden
Dokumentationen durch,

¢ wenden Standardsoftware, Produktions- und Qualitatssicherungssoftware zur Auftragsbearbeitung an,

¢ wenden Normen, Vorschriften und Regeln zur Sicherung der Prozessfahigkeit von Produktionsanlagen an und
tragen zur Verbesserung der Prozessabléufe bei,

¢ ermitteln und dokumentieren technische Stérungen und Qualitatsabweichungen an Produkten, fiihren syste-
matische Fehleranalysen durch und organisieren oder ergreifen MaBnahmen zu deren Beseitigung,

e organisieren logistische Prozesse fir Produkte, Werkzeuge und Betriebsstoffe,

¢ nutzen informationstechnische Systeme und branchenlbliche Software zur Beschaffung von Informationen,
zur Bearbeitung von Auftrégen und zur Dokumentation von Ergebnissen,
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¢ entnehmen Datenbléttern, Vorschriften, Normen, Beschreibungen und Betriebsanleitungen Informationen zur
Auftragsdurchfiihrung,

¢ arbeiten mit dem Produktionsteam zusammen.

Ausgangspunkt der didaktischmethodischen Gestaltung der Lernsituationen in den einzelnen Lernfeldern soll
der Geschéfts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfeldes sein. Dieser ist in den Zielformulierungen
der einzelnen Lernfelder abgebildet. Die Ziele der Lernfelder sind maBgeblich fir die Unterrichtsgestaltung und
stellen zusammen mit den ergénzenden Inhalten den Mindestumfang dar. Die fachlichen Inhalte der einzelnen
Lernfelder sind nur generell benannt und nicht differenziert aufgelistet. Die Lernfelder thematisieren jeweils einen
vollstandigen beruflichen Handlungsablauf. Die Schule entscheidet im Rahmen ihrer Méglichkeiten in Koopera-
tion mit den Ausbildungsbetrieben eigenstandig Uber die inhaltliche Ausgestaltung der Lernfelder. Die einzelnen
Schulen erhalten somit mehr Gestaltungsaufgaben und eine erweiterte didaktische Verantwortung. Es besteht
ein enger sachlicher Zusammenhang zwischen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan fur die
betriebliche Ausbildung. Es wird empfohlen, fiir die Gestaltung von exemplarischen Lernsituationen in den ein-
zelnen Lernfeldern beide Plane zugrunde zu legen.

Die vorliegenden Lernfelder konkretisieren das Lernen in beruflichen Handlungen. Die in den Lernfeldern didak-
tisch zusammengefassten thematischen Einheiten orientieren sich an den berufsspezifischen Handlungsfeldern
und Handlungsablaufen. Sie umfassen ganzheitliche Lehr- und Lernprozesse, bei denen nicht die Fachsystema-
tik, sondern eine ganzheitliche Handlungssystematik zugrunde gelegt wurde.

Die nachfolgende Ubersichtsmatrix verdeutlicht die Zuordnungen der jeweiligen Lernfelder in den beruflichen
Handlungsfeldern:

Handlungsfeld 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr

Herstellen von LF1: LF 5: LF10:

Produkten Bauelemente mit hand- Bauteile durch Schneid- Produkte mit Stanz- und
gefiihrten Werkzeugen verfahren herstellen Umformwerkzeugen
fertigen LF 6: herstellen
LF2: Bauteile durch Umformen
Bauelemente mit herstellen
Maschinen fertigen

Einrichten und Inbetrieb- | LF 3: LF7: LF11:

nehmen von Produktions- | Baugruppen herstellen und | Handhabungs- und Maschinen und Anlagen

anlagen montieren Materialflusssysteme der Stanz- und Umform-

einrichten technik bedienen
LF 8:

Produktherstellungs-

prozess vorbereiten

Uberwachen, Steuern LF9: LF12:

und Regeln des Komponenten von Produktionsprozesse

Produktionsablaufs Produktionsmitteln auswerten und steuern

analysieren

Sichern und Optimieren LF 4: LF13:

des Produktions- Technische Systeme Produktionsprozesse

prozesses instand halten analysieren und optimieren

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

Mathematische, naturwissenschaftliche, technische Inhalte sowie sicherheitstechnische, 6konomische bzw.
betriebswirtschaftliche und 6kologische Aspekte sind in den Lernfeldern integrativ zu vermitteln.

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

Die Ziele und Inhalte der Lernfelder 1 bis 7 sind mit den geforderten Qualifikationen der Ausbildungsordnung fur
Teil 1 der Abschlussprifung abgestimmt.
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Die Lernfelder 1 bis 4 im ersten Ausbildungsjahr entsprechen den Lernfeldern 1 bis 4 der Rahmenlehrplane fir
die handwerklichen und industriellen Metallberufe. Eine gemeinsame Beschulung ist deshalb im ersten Ausbil-
dungsjahr méglich.

Teil V:
Lernfelder

Ubersicht {iber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Stanz- und Umformmechaniker und Stanz- und Umformmechanikerin

Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2.Jahr 3. Jahr
1 | Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen 80
2 | Bauelemente mit Maschinen fertigen 80
3 | Baugruppen herstellen und montieren 80
4 | Technische Systeme instand halten 80
5 | Bauteile durch Schneidverfahren herstellen 40
6 | Bauteile durch Umformen herstellen 40
7 | Handhabungs- und Materialflusssysteme einrichten 60
8 | Produktherstellungsprozess vorbereiten 60
9 | Komponenten von Produktionsmitteln analysieren 80
10 | Produkte mit Stanz- und Umformwerkzeugen herstellen 80
11 | Maschinen und Anlagen der Stanz- und Umformtechnik bedienen 80
12 | Produktionsprozesse auswerten und steuern 60
13 | Produktionsprozesse analysieren und optimieren 60
Summen: insgesamt 880 Stunden 320 280 280
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Lernfeld 1: Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

Die Schilerinnen und Schuler planen die Herstellung von berufstypischen Bauelementen mit handgefiihrten Werk-
zeugen. Dazu werten sie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen aus, um werkstliickbezogene Daten (MaBe,
Toleranzen, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) zu erfassen. Sie erstellen, &ndern oder erganzen technische
Unterlagen (Zeichnungen, Stiicklisten, Arbeitsplane) auch mithilfe von Anwendungsprogrammen.

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

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

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

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

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

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und prasentieren die Arbeits-
ergebnisse. Sie optimieren eigene Lern- und Arbeitsablaufe.
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Lernfeld 2: Bauelemente mit Maschinen fertigen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

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

Die Schilerinnen und Schiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie erstellen oder ergédnzen Einzelteil-
zeichnungen und Arbeitsplane auch mithilfe von Anwendungsprogrammen.

Sie vergleichen ausgewahlte Fertigungsverfahren und ermitteln unter Berlicksichtigung funktionaler (Funktions- und
Qualitétsvorgaben), technologischer (Fertigungsverfahren) und wirtschaftlicher (Herstellungszeit, Fertigungskosten)
Gesichtspunkte die erforderlichen Fertigungsparameter.

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

Die Schulerinnen und Schiler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die Werkzeuggeometrien. Sie wéhlen werk-
stoffspezifische und schneidstoffspezifische Kiihl- und Schmiermittel aus.

Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den Aufbau und die Wirkungsweise von Werkzeugma-
schinen und deren mechanischen Komponenten. Die Schilerinnen und Schiler bestimmen die erforderlichen
Maschinendaten, bewerten diese und stellen die Ergebnisse in anschaulicher Weise dar.

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

Sie analysieren die Einfllisse des Fertigungsprozesses auf MaB- und Oberflachengiite und bewerten die Produkt-
qualitat.
Die Schiilerinnen und Schuler wahlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Prifmittel aus, erstellen Priifplane

und Prifprotokolle. Sie stellen die Einsatzfahigkeit von Prifmitteln fest, priifen die Bauteile, dokumentieren und
bewerten die Priifergebnisse (prif- und fertigungsbezogene Fehler).

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

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

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

Sie planen die Montage von Baugruppen, indem sie sich einen Uberblick tiber die sachgerechten Montagereihenfol-
gen verschaffen. Die Schulerinnen und Schiler erstellen einen Montageplan und nutzen verschiedene Strukturie-
rungs- und Darstellungsvarianten (Strukturbaum, Tabelle, Flussdiagramm, Explosionszeichnung).

Sie vergleichen die Strukturierungs- und Darstellungsvarianten hinsichtlich ihrer Aussageféahigkeit und der Planungs-
effektivitat. Die Schilerinnen und Schiiler unterscheiden die Wirkprinzipien (kraft-, form-, stoffschliissig) und wahlen
geeignete Flgeverfahren aus. Fur eine sachgerechte Montage bestimmen sie die erforderlichen Werkzeuge, Hilfsmit-
tel und Vorrichtungen und begriinden ihre Auswahl.

Die Schillerinnen und Schiler wahlen die notwendigen Norm- und Bauteile mithilfe technischer Unterlagen (Tabellen-
buch, Normblatter, Kataloge, elektronische Medien, Herstellerunterlagen) aus. Um die konstruktive Auslegung nach-
zuvollziehen und um Montagefehler zu vermeiden, flihren sie die notwendigen Berechnungen durch (Kraft, Drehmo-
ment, Flachenpressung, Reibung, Festigkeit von Schrauben, Werkstoffkennwerte). Sie ermitteln die KenngréBen,
erkennen und bewerten die physikalischen Zusammenhénge und filhren die Montage durch.

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

Die Schilerinnen und Schiiler priifen die Baugruppe auf Funktion und berilicksichtigen dabei die auftragsspezifischen
Anforderungen. Sie entwickeln Prifkriterien, erstellen Prifplane, wenden Priifmittel an und dokumentieren die Ergeb-
nisse in Prifprotokollen.

Fur ein hohes Qualitédtsniveau bewerten die Schulerinnen und Schuler die funktionalen und qualitativen Merkmale
von Bauteilen und Baugruppen und werten Prifprotokolle aus. Sie leiten MaBnahmen zur Qualitétsverbesserung und
Qualitatssicherung ab. Sie reflektieren den Montageprozess und die angewandten Verfahren. Mégliche Fehler wer-
den systematisch auf ihre Ursachen mit den Werkzeugen des Qualitditsmanagements (Ursachen-Wirkungs- Dia-
gramm) untersucht.

Die Schulerinnen und Schiler erarbeiten und présentieren die Ergebnisse im Team. Sie reflektieren ihre Arbeitsweise,
optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.
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Lernfeld 4: Technische Systeme instand halten 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

Die Schilerinnen und Schiler bereiten die Instandhaltung von Maschinen und Technischen Systemen vor. Dazu
planen sie unter Beachtung der Sicherheit, der Verfiigbarkeit und der Wirtschaftlichkeit die erforderlichen MaBnah-
men.

Sie lesen Betriebs- und Bedienungsanleitungen sowie Instandhaltungspléne fir Maschinen und Technische Sys-
teme, auch in einer fremden Sprache. Die Schulerinnen und Schiler ermitteln die Einflliisse auf die Betriebsbereit-
schaft von Maschinen und Technischen Systemen und beschreiben die Arbeitsschritte zur Inbetriebnahme. Sie
unterscheiden die verschiedenen MaBnahmen zur Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung, Verbesse-
rung).

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

Die Schulerinnen und Schiler stellen den Zusammenhang zwischen den MaBnahmen zur Instandhaltung, der Pro-
duktqualitat und der Maschinenverfligbarkeit im Rahmen der Qualitétssicherung dar. Durch Sichtpriifung und unter
Beachtung der Sicherheitsvorschriften flr elektrische Betriebsmittel erfassen sie mogliche Storstellen an Maschinen
und Technischen Systemen, priifen die Funktionen von Sicherheitseinrichtungen und beurteilen die Betriebssicher-
heit.

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

Sie dokumentieren die durchgeflihrten InstandhaltungsmaBnahmen und erstellen eine Schadensanalyse. Sie
beschreiben mdégliche Fehlerursachen und leiten MaBnahmen zu deren Vermeidung und Behebung ab.
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Lernfeld 5: Bauteile durch Schneidverfahren herstellen 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauteile aus Vormaterialien wie Bleche und Drahte
unter Beriicksichtigung der ProzesskenngréBen und der Qualitditsmerkmale mit Schneidverfahren herzustel-
len.

Die Schiulerinnen und Schiler werten die Fertigungsunterlagen fir Bauteile aus Blechen und Drahten aus. Sie planen
den Fertigungsablauf und den Einsatz des geeigneten Schneidverfahrens (Scher-, Messer- und Feinschneiden). Sie
beschreiben den funktionalen Aufbau und die Wirkungsweise der Schneidwerkzeuge. Die Schilerinnen und Schiiler
bestimmen die Werkstoffparameter des Vormaterials (Zugfestigkeit, Streckgrenze, Scherfestigkeit, Dehnungskenn-
werte) und leiten daraus die Phasen des Schervorgangs (Stauchen, Abscheren, Trennen, AusstoBen) ab.

Die Schiilerinnen und Schiler unterscheiden die Aufgaben der angewendeten Schneidverfahren nach den Verfah-
rensvarianten mit geschlossener und offener Schnittlinie (Ausschneiden, Lochen, Abschneiden, Ausklinken). Sie
ermitteln fir die jeweiligen Verfahren die erforderlichen Werkstlickparameter (Stanzstreifengeometrie, Stegbreite,
Randbreite, Schnittfolge). Fir das ausgewahlte Schneidverfahren und flr das zu verarbeitende Vormaterial fiihren
die Schilerinnen und Schiler die Auslegung der technologischen Parameter des Schneidwerkzeugs (Stempel- und
SchneidplattenmaBe, Schneidspalt, Schneidplattendurchbruch) durch. Sie bestimmen und beurteilen die Prozess-
kenngrdBen wie die Schneidkraft und die Abstreifkraft und berechnen den Ausnutzungsgrad des Vormaterials.

Die Schilerinnen und Schuler unterscheiden Schneidwerkzeuge fir verschiedene Einsatzzwecke (Frei-, Plattenfih-
rungs- und Saulenfiihrungsschneidwerkzeug) und beschreiben den Aufbau und die Funktionen der jeweiligen Bau-
gruppen. Sie entnehmen die notwendigen Informationen zu Werkzeugstandards deutsch- und fremdsprachigen
Unterlagen.

Die Schulerinnen und Schiiler berechnen und beschreiben den Krafteverlauf Giber den Schneidstempelweg. Sie inter-
pretieren und fertigen entsprechende Kraft-Weg-Diagramme an. Sie untersuchen die Einflisse auf die Schneidkraft
und verandern die Einflussfaktoren zugunsten eines giinstigeren Kréafteverlaufes. Dabei beachten die Schilerinnen
und Schiler die Auswirkungen der gewahlten ProzesskenngroBen auf den Werkzeugverschlei3 und beurteilen ver-
schiedene MaBnahmen zur VerschleiBminderung.

Vor Inbetriebnahme der Anlage informieren sich die Schiilerinnen und Schiiler Gber die Vorschriften zur Arbeitssicher-
heit und nutzen diese. Sie wenden Schneidverfahren zur Herstellung von Bauteilen an.

Die Schilerinnen und Schiller bewerten die Qualitat und die Formfehler des Schnittteils, indem sie die Qualitatsmerk-
male des gefertigten Bauteils (SchnittflachenkenngréBen, OberflaichengUite der Schnittflache, MaB- und Formgenauig-
keit, Gratbildung) beurteilen. Sie erarbeiten Lésungsansatze, wie durch Veranderungen der ProzesskenngrdBen
(Schneidspalt, Werkzeugfiihrung, Zustand der Schneidelemente, Werkstoff, Teilegeometrie, Blechdicke und Schneid-
geschwindigkeit) die Qualitatsmerkmale beeinflusst werden kénnen.

Die Schiulerinnen und Schiler bearbeiten die Aufgabenstellungen im Team und préasentieren ihre Ergebnisse. Sie ver-
gleichen alternative Fertigungsverfahren und beurteilen deren wirtschaftliche Anwendung.
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Lernfeld 6: Bauteile durch Umformen herstellen 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Die Schiilerinnen und Schililer besitzen die Kompetenz, unter Beriicksichtigung der ProzesskenngréBen und
der Qualitatsmerkmale Bauteile mit Umformverfahren herzustellen.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren die Fertigungsunterlagen (Einzelteilzeichnungen) der herzustellenden
Bauteile aus Blechen und Drahten. Sie vergleichen die unterschiedlichen Biegeverfahren (Freies Biegen, Gesenkbie-
gen, Rollbiegen, Schwenkbiegen, Profilwalzen) hinsichtlich der zu erzeugenden Form des Fertigteils und wéhlen die
entsprechenden Umformverfahren aus.

Die Schilerinnen und Schiiler erkennen den Aufbau und die Funktion der Werkzeuge der gewahlten Umformverfah-
ren und planen ihren Einsatz in Pressen, Biegemaschinen, Biegezentren und Biegeautomaten. Sie beachten dabei
die unterschiedlichen Werkzeug- und Werkstlickspannsysteme. Sie legen die einzelnen Arbeitsschritte des Ferti-
gungsablaufes in Arbeitsplénen fest.

Die Schulerinnen und Schiiler nutzen ihr Wissen tber die physikalischen und technologischen Grundlagen (elastische
und plastische Formanderung, Streckung, Stauchung, neutrale Faser) beim Umformen und ermitteln die Biegekraft.
Sie fiihren Untersuchungen hinsichtlich der dabei auftretenden Spannungen (Zug- und Druckspannungen) durch und
veranschaulichen ihre Ergebnisse in Diagrammen (Spannungs-Dehnungsdiagramm). Um Fehler beim Biegen zu ver-
meiden, werden unter Berlicksichtigung der Walzrichtung die technologischen Parameter (Biegewinkel, Biegeradius)
ermittelt. Die erforderlichen KenngroBen (Streckgrenze, Riickfederungsfaktor) entnehmen sie Tabellen. Sie fertigen
Zeichnungen zur Zuschnittsermittlung (Abwicklung von Biegeteilen) an und berechnen dazu die gestreckte Lange
(Biegelinie, neutrale Faser, Ausgleichswerte).

Die Schiilerinnen und Schler beachten beim Biegen, neben der Verdnderung der duBeren Form, auch die Eigen-
schaftsveranderung (Verzug und Kaltverfestigung) der Werkstoffe. Um optimale Werkstoffeigenschaften zu errei-
chen, wéahlen sie entsprechende Warmebehandlungsverfahren aus (Spannungsarmgliihen, Rekristallisationsgliihen)
und beschreiben die Gefligeveranderungen.

Beim Herstellen von Bauteilen mit Umformwerkzeugen an Umformmaschinen beachten die Schilerinnen und Schii-
ler die Unfallverhitungsvorschriften.

Sie prifen die Qualitét der gefertigten Biegeteile (MaB- und Formgenauigkeit, Oberflaichengiite und Rissbildung an
der Biegeflache), bewerten diese und suchen mégliche Ursachen fir Qualitdtsabweichungen (Mindestbiegeradius,
Biegewinkel, Walzrichtung).

Die Schulerinnen und Schiler leiten MaBnahmen zur Qualitatsverbesserung ab, bewerten die Ergebnisse und reflek-
tieren die technologischen Zusammenhénge.
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Lernfeld 7: Handhabungs- und Materialflusssysteme einrichten 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, unter Beriicksichtigung der maschinen-, halbzeug-
und werkstoffspezifischen Besonderheiten Handhabungs- und Materialflusssysteme einzurichten.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren den funktionalen Aufbau und die Wirkungsweise von Zufiihrungs- und
Materialflusssystemen sowie Werkzeuganbaukomponenten an Stanz- und Umformmaschinen und planen deren
Einsatz. Dazu nutzen sie technische Beschreibungen auch in fremder Sprache.

Die Schilerinnen und Schuler unterscheiden und vergleichen die Funktionen und Einsatzbereiche der verschiedenen
Zufiihrsysteme flr Bleche, Drahte und Bandmaterial (Handhabungs- und Abwickelsysteme, Horizontal- und Vertikal-
haspel).

Sie beschreiben die Funktionen und Einsatzbereiche der verschiedenen Materialflusssysteme (Vorschubsysteme fir
Bleche, Drahte und Bandmaterial, mechanischer Walzen-, Zangenvorschub, Vorschubbegrenzung, Stanz- und Bie-
geanschlage, Servomotor-Vorschubantrieb).

Die Schilerinnen und Schiler wahlen unter Berlicksichtigung der Werkstoffeigenschaften (Scher-, Biege- und Zug-
festigkeit, Eigenspannungen), der Halbzeugform, der Abmessungen, dem Warmebehandlungszustand (Glihverfah-
ren) und der Oberflachenbeschaffenheit das Walzenrichtverfahren aus. Sie analysieren das Funktionsprinzip des
Walzenrichtverfahrens und beschreiben den funktionalen Aufbau einer Walzenrichtmaschine. Die Schilerinnen und
Schuler fiihren die Einstellungen der Verfahrensparameter an Werkzeuganbaukomponenten (Abwickelhaspeln kom-
biniert mit Walzenrichtmaschine) durch.

Sie vergleichen die verschiedenen Einsatzbereiche von Zufiihrungs-, Materialflusseinrichtungen und Handhabungs-
systemen (Greifer, Manipulatoren, Roboter). Die Schilerinnen und Schiiler entnehmen die notwendigen Informatio-
nen zur Einbindung der Peripheriesysteme in die Anlagensteuerung aus deutsch- und fremdsprachigen Unterlagen
und richten diese unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz ein.

Die Schilerinnen und Schiiler erértern den Aufbau, die Wirkungsweise und die Einsatzbereiche der verschiedenen
Materialflusssysteme zur Fertigproduktabfiihrung. Sie richten diese ein und stellen die Funktionsfahigkeit der Abfiih-
reinrichtung flr die Fertigteile und die Stanz- und Blechabfélle sicher. Hierzu beriicksichtigen sie die Konfiguration
der Fertigteile (Einzelteile lose, Bandware, Stanzteile und Stanzbiegeteile am Transportstreifen, Coils) und die pro-
duktspezifischen Qualitatsanforderungen (Beschadigungen der Oberflachen, Gratbildung).

Sie bestimmen die Vorschubgeschwindigkeit in Abhéangigkeit von der Hubzahl des Werkzeugs, erstellen dazu Dia-
gramme und reflektieren die Ergebnisse. Die Schilerinnen und Schiler berechnen den Materialverbrauch, den Rest-
materialanteil und beurteilen den Ausnutzungsgrad des Vormaterials.

Sie erarbeiten die Ergebnisse im Team, reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lern-
techniken.
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Lernfeld 8: Produktherstellungsprozess vorbereiten 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, den Produktherstellungsprozess fiir Stanz- und Bie-
geteile vorzubereiten, Hebezeuge entsprechend den Sicherheitsvorgaben einzusetzen und die Anlage zum
Produktionsstart einzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiller analysieren den Fertigungsauftrag. Sie planen die Arbeitsablaufe zur Produktionsvor-
bereitung und die Bereitstellung der erforderlichen Betriebsmittel (Werkzeuge, Betriebs- und Hilfsstoffe) und des Vor-
materials (Einzelcoils, Multicoils, Breit- und Schmalband, Blechtafeln, Draht) aus dem Lager (fertigungsintegriertes
Lager).

Sie priifen anhand der Auftragsdokumentation die Kennzeichnung des Vormaterials und des Werkzeuges (Vormate-
rial- und Werkzeugcodierung) und wenden Instrumente zur Auftragsabwicklung sowie zur Terminverfolgung an.

Die Schilerinnen und Schiiler planen den sachgerechten Transport des Vormaterials und der Betriebsmittel an die
Produktionsanlage und fiihren diesen unter Berlicksichtigung der Arbeits- und Sicherheitsvorschriften durch. Dazu
wabhlen sie geeignete Hebezeuge und Anschlagmittel (Bénder, Seile, Ketten) aus. Sie analysieren die Kennzeichnung
(Tragfahigkeit, Neigungswinkel, Bruchkraft) der eingesetzten Hebezeuge und Anschlagmittel und bestimmen die
Traglastsicherheit.

Die Schilerinnen und Schiler organisieren die Bereitstellung und die Entsorgung der Hilfs- und Betriebsstoffe. Sie
beschreiben verschiedene Schmier- und Reibungszusténde und die Aufgaben von Schmierstoffen (Fette, Ole). Die
Schulerinnen und Schiiler wahlen auftragsbezogen geeignete Schmierstoffe aus und beachten die Vorschriften zur
Kennzeichnung und Lagerung. Sie informieren sich Uber verschiedene Systeme zur Werkzeug-, Band- und Draht-
schmierung (Tropfélung, Aufwalzen, Sprih- und Minimalmengen-Schmiersysteme) und unterscheiden diese in ihrer
Wirkungsweise. Sie ermitteln aus Herstellerunterlagen die Verfahrensparameter der Schmiersysteme und richten
diese ein. Die Schilerinnen und Schiler beachten die Gefahrensymbole, Gefahren- und Sicherheitskennzeichnun-
gen. Sie setzen Reinigungs-, Entfettungs- und Schmiermittel unter Berlicksichtigung der Vorschriften des Arbeits-,
Gesundheits- und Umweltschutzes ein. Die Schilerinnen und Schiler beschreiben Verhaltensweisen bei Branden
und erste MaBnahmen zu Brandbekampfung.

Die Schiulerinnen und Schuler bereiten den Produktionsstart vor. Dazu stellen sie den Bandvorschub ein und syn-
chronisieren die Vorschubbaueinheit mit der Hubbewegung der Presse. Sie flihren den Anstanzvorgang (Durchtakten
des Vormaterials wie Bleche, Bédnder oder Drahte bis zum ersten Gutteil) durch.

Sie beurteilen das Arbeitsergebnis nach den qualitativen und quantitativen Vorgaben. Sie dokumentieren die
Maschinenparameter und erstellen ein Ubergabeprotokoll.

Die Schulerinnen und Schuler prazisieren die Aufgabenstellung, wéhlen Medien zur Unterstitzung aus, koordinieren
die Bearbeitung im Team, Ubernehmen Verantwortung fur die Ergebnisse und préasentieren die Lésungsvorschléage.
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Lernfeld 9: Komponenten von Produktionsmitteln analysieren 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, die Komponenten und die kinematischen Zusammen-
hdnge von Maschinen zur Stanz-, Umform- und Drahttechnik zu analysieren, physikalische Kennwerte zu
ermitteln, zu vergleichen und zu bewerten.

Die Schiilerinnen und Schiler planen unter Berticksichtigung technologischer und wirtschaftlicher Beurteilungskrite-
rien den Einsatz von Pressen und Laseranwendungen zum Herstellen von Stanz- und Biegeteilen aus Blechen, Ban-
dern und Drahten. Sie informieren sich Uber die Maschinen zur Stanz- und Umformtechnik und iber den Aufbau von
kombinierten Laser-Stanz-Anlagen.

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

Die Schilerinnen und Schiler analysieren die kinematischen Zusammenhange bei weggebundenen (Kurbel-, Knie-
hebel- und Exzenterpressen), bei arbeitsgebundenen Pressen (Hadmmer), bei Spindelpressen, bei hydraulischen
Pressen und bei servoangetriebenen Spindelpressen. Die Schilerinnen und Schiiler beschreiben den Aufbau und die
Funktion von Pressen und Lasern (Laserarten, Laserunterstiitztes Stanzen, LaserschweiBen, Laser- Beschriftung) an
Stanz- und Umformmaschinen und leiten deren Wirkprinzipien ab.

Die Schilerinnen und Schiller fiihren auf der Grundlage technologischer und wirtschaftlicher Kennwerte die bauteilbe-
zogene Pressenauswahl durch und begriinden ihre Entscheidung. Dazu bestimmen sie die physikalischen Gesetzma-
Bigkeiten. Sie werten Diagramme aus und stellen die Zusammenhange zwischen Hub, Kraft und Geschwindigkeit her.
Sie berechnen die Trennbzw. Verformungsenergie. Sie vergleichen und beurteilen technologische KenngréBen (Kraft-
Ubertragung, Nutzhubbereich, max. Nennpresskraft, Dauerhubzahl, Arbeitsverm&gen, Werkzeugschonung, Aufsetz-
geschwindigkeit) von Pressenbauarten, grenzen deren Einsatzbereiche ein.

Die Schilerinnen und Schuler untersuchen die Steifigkeit und die Schwingungen (Schwingungsarten, Schwingdauer,
Frequenz, Amplitude, lineare Schwingungsdampfung) von Stanz-, Umform- und Drahtziehmaschinen im Arbeitspro-
zess. Sie beurteilen verschiedene MaBnahmen zur Schwingungsddmpfung (Feder-Dampfungselemente, Funda-
mente) und zum Larmschutz (Larmschutzverordnung, Schallpegel, Arbeitsstattenverordnung). Die Schiilerinnen und
Schller beachten die Sicherheitsbestimmungen und Warnzeichen bei Laseranwendungen.

Sie erarbeiten, diskutieren und bewerten MaBnahmen im Hinblick auf Fehlervermeidung, Prozessbeherrschung
sowie Prozessverbesserung im Team. Sie dokumentieren und présentieren ihre Ergebnisse
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Lernfeld 10: Produkte mit Stanz- und Umformwerkzeugen 3. Ausbildungsjahr
herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauteile der Stanz- und Umformtechnik mit Verbund-
werkzeugen herzustellen, die Prozesskennwerte zu ermitteln, den Herstellungsprozess zu liberwachen und
die Bauteilqualitat zu beurteilen.

Die Schiilerinnen und Schiler planen unter Berticksichtigung technologischer und wirtschaftlicher Beurteilungskrite-
rien die Herstellung von Stanz- und Umformteilen aus Blechen, Bandern und Drahten mit Verbundwerkzeugen. Sie
informieren sich Uber die Fertigungsschritte und den Systemaufbau von Verbundwerkzeugen (Modularer Werkzeug-
aufbau, Stempel-, Streifen- und Drahtfiihrung, Bandvorschub) und von Stanz-Nibbelmaschinen.

Dazu werten sie technische Dokumente wie Herstellerunterlagen, technologische Beschreibungen, Gesamt-, Bau-
gruppen, Blechstreifen- und Werkstiickzeichnungen aus. Die Schilerinnen und Schiiler unterscheiden Folgever-
bund-, Gesamtverbund- und Stufen- und Transferwerkzeuge.

Die Schiilerinnen und Schiiler ordnen den aufeinanderfolgenden Fertigungsstufen die verschiedenen Umformverfah-
ren (Zugdruck-, Biege- und Druckumformen) zu und beschreiben die Produktionstechnologien (Zieh- und Tiefziehver-
fahren, Biegeverfahren, Pragen, Gewindeformen).

Die Schilerinnen und Schiler informieren sich anhand von Gesamt- und Baugruppenzeichnungen tber den Aufbau
(Niederhalter, Ziehstempel, Ziehmatrize, Ziehwulst, Ziehleisten) und die Wirkungsweise von Ziehwerkzeugen (einfach-,
doppeltwirkend, Einfach-, Mehrfachzug, Zugabstufung). Sie fiihren fir die verschiedenen Zieh- und Tiefziehverfahren
(Tiefziehen runder und nichtrunder Teile, Abstreckziehen, Stllpziehen) die Bestimmung der Prozessparameter (Werk-
stoffeigenschaften, Zug- und Druckkrafte am Tiefziehteil, Ziehgeschwindigkeit, zulassiges Ziehverhiltnis, Tiefzieh-
kraft, BodenreiBerkraft) durch.

Sie bestimmen und Uberpriifen an den Werkzeugkomponenten die Werkzeugparameter (Ziehspalt, Radius am Zieh-
stempel und Ziehring). Sie beurteilen die Auswirkungen der Werkzeugparameter und des VerschleiBes an Werkzeug-
komponenten auf die Bauteilqualitat. Um die Prozessqualitdt sicherzustellen, setzen die Schiilerinnen und Schuler
Wartungsplane fir Werkzeuge, Maschinen und Anlagen der Stanz- und Umformtechnik um.

Die Schiilerinnen und Schiller wenden zur Beurteilung der Qualitdt des Stanz-Umformteils Prifpléne an, werten qua-
litative und quantitative Qualitadtsmerkmale (Riss- und Faltenbildung, Ziehradien, Oberflachenstruktur und Oberfla-
chenglte, Zipfelbildung, MaB- und Formgenauigkeit) aus und erstellen Priifprotokolle.

Sie lesen und interpretieren Zeichnungen, Normblatter und technische Unterlagen. Sie strukturieren Texte und
Datenmaterial graphisch und tabellarisch und erlautern die Sachverhalte. Sie nutzen Standardsoftware und unter-
schiedliche Darstellungsformen, um die Ergebnisse von Aufgabenstellungen aufzubereiten. Lernsituationen und
Arbeitsverfahren (Probleml&sestrategien) zur Bewéltigung von Aufgabenstellungen werden reflektiert und weiterent-
wickelt.
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Lernfeld 11: Maschinen und Anlagen der Stanz- und 3. Ausbildungsjahr
Umformtechnik bedienen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, energie- und informationsumsetzende Systeme an
Maschinen der Stanz- und Umformtechnik zu analysieren und deren Wirkungsweise im Produktionsprozess
anzuwenden.

Die Schilerinnen und Schiler planen auftragsbezogen den Einsatz von Maschinen der Stanz- und Umformtechnik.
Dazu analysieren sie die energie- und informationsumsetzenden Funktions- und Steuerungseinheiten. Sie unter-
scheiden die unterschiedlichen Energieformen und Antriebsarten (mechanisch, hydraulisch, pneumatisch, elektrisch)
und deren Umwandlungen. Die Schilerinnen und Schiler ermitteln die ProzesskenngréBen (Nennkraft, Arbeitsver-
mdgen, Einzel- und Dauerhub, Drehmoment, Antriebsleistung, Wirkungsgrad), erstellen und werten Diagramme aus.

Die Schulerinnen und Schuler grenzen die Steuerungseinrichtungen (mechanische, elektrische, hydraulische, pneu-
matische und digitale) und die Regelungseinrichtungen (Regelungsarten, Lageregelung) voneinander ab. Sie ordnen
diese Baugruppen den Maschinen und Anlagen der Stanz- und Umformtechnik zu und beurteilen deren Wirkungs-
weise.

Die Schilerinnen und Schuler bereiten die informationsumsetzenden Funktionseinheiten an Maschinen der Stanz-
Umformtechnik fir die Produktion vor. Sie unterscheiden dabei zwischen Eingabeeinheiten (Sensoren, Steuerungs-
systeme), Verarbeitungseinheiten (Regelungssysteme) und Ausgabeeinheiten (gesteuerte und geregelte Aktoren).

Sie analysieren die Funktionen, Einsatzbereiche und Aufgaben der verschiedenen Sensorsysteme (Sensoren fir
bindre, analoge und digitale EingangsgroBen) zur Prozessiberwachung. Die Schilerinnen und Schiler fiihren die
informationstechnische Einbindung in die Anlagensteuerung durch und richten die Sensorsysteme (Parameter) ein.
Sie Uberprifen die Sicherheitseinrichtungen (Abschirmungen, Zweihandschaltung, FuBschaltung, berliihrungslose
Schutzeinrichtungen).

Die Schulerinnen und Schiler programmieren NC-gesteuerte Maschinen der Stanz- und Umformtechnik (Laser-
Stanz-Anlagen, Stanz-Nibbelmaschinen). Sie beriicksichtigen dabei die Koordinatensysteme, die Bewegungsrich-
tungen, die Bezug- und Nullpunkte. Sie entwickeln den Programmaufbau, erstellen einfache Bearbeitungspro-
gramme, Ubertragen die Programme an die Steuerung, richten die Anlage ein und nehmen diese unter Beachtung der
Vorschriften zur Arbeitssicherheit in Betrieb.

Die Schiulerinnen und Schiler bewerten die Qualitdt und die Formfehler der gefertigten Bauteile, indem sie die Quali-
tatsmerkmale (MaB- und Formgenauigkeit, Gratbildung) beurteilen. Sie erarbeiten Losungsansatze, wie durch Veran-
derungen der ProzesskenngréBen und des Programmablaufs die Qualitdtsmerkmale verbessert werden kénnen.

Die Schilerinnen und Schiler vergleichen und bewerten die Lésungsanséatze im Team. Zur Prasentation von Ergeb-
nissen wahlen sie geeignete Darstellungsformen aus.

Die Schilerinnen und Schiiler reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.
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Lernfeld 12: Produktionsprozesse auswerten und steuern 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, technologische, wirtschaftliche und qualitative Daten
aus dem Produktionsprozess zu ermitteln und auszuwerten, Stérungen zu analysieren und MaBnahmen zur
Prozesssteuerung abzuleiten.

Die Schiilerinnen und Schuler analysieren die Prozessparameter einer Stanz- und Umformanlage. Sie informieren
sich Uber technologische und wirtschaftliche Kennwerte (Stiickzahl, Werkzeugstandmenge, Auftragszeit, Ausfih-
rungszeit, RUstzeit). Sie planen die Prozessauswertung und bereiten das Datenmaterial tabellarisch und grafisch auf.
Dazu nutzen sie branchenibliche Programme und Standardsoftware.

Die Schilerinnen und Schiiler fiihren die Beurteilung des VerschleiBes der Werkzeugkomponenten mithilfe von Ver-
schleiBkriterien durch. Sie beschreiben die Auswirkungen des WerkzeugverschleiBes auf die qualitativen Merkmale
eines Produktes.

Die Schulerinnen und Schiler erkennen Zusammenhange zwischen der Produktqualitét (MaB-, Form- und Lageab-
weichungen), dem WerkzeugverschleiB, der Produktivitat (Prozessparameter, Hubzahl, Hub- und Vorschubge-
schwindigkeit) und der Prozesssicherheit.

Die Schilerinnen und Schiiler werten Prifanweisungen aus, sie wenden Priifplédne an und erstellen Prifprotokolle.
Sie beachten fir die quantitativen Qualitdtsmerkmale die erforderliche Prifmittelliberwachung und die Prifmittelfa-
higkeit.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren und beurteilen den Einsatz von Messsystemen (Koordinaten-, Oberfla-
chenmesstechnik, Bildverarbeitungssysteme) zur Qualitatssicherung.

Sie werten Prozess- und Produktdaten aus und beurteilen die Produktqualitét in Abh&ngigkeit der technologischen
und der wirtschaftlichen Kennwerte. Die Schilerinnen und Schiiler leiten grundlegende MaBnahmen zur Prozess-
steuerung, zur Qualitdtssicherung und zur Qualitatsverbesserung (Qualitatsregelkreis) ab. Sie stimmen die Vor-
gehensweise mit den vor- und nachgelagerten Bereichen ab und fiihren Kundengesprache.

Die Schilerinnen und Schiler fihren die Auswertung der Produktions- und Qualitdtskennwerte fir Vergleichs-, Ent-
scheidungs- und Berichtszwecke mithilfe der Daten (Maschinenzeitprotokolle, Prozessmonitoring-Systeme) aus dem
Stanzerei-Informationssystem und mithilfe von Messprotokollen in einer Dokumentation durch.

Sie erarbeiten und présentieren die Ergebnisse im Team, reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien
und eigene Lerntechniken.
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Lernfeld 13: Produktionsprozesse analysieren und optimieren 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, den Produktionsprozess zu analysieren, qualitative
Daten aufzubereiten und die Werkzeuge des Qualitatsmanagements im Hinblick auf Prozessbeherrschung
und Prozessverbesserung anzuwenden.

Die Schilerinnen und Schiiler informieren sich Uber die Normen zum Qualitdtsmanagement (Strategien zur Quali-
tatssicherung, ISO-Normen, Qualitdtsmanagement-Handbuch).

Sie analysieren den Produktionsprozess anhand qualitativer und quantitativer Priifmerkmale. Sie planen die Prozess-
analyse und wenden die Werkzeuge des Qualititsmanagements (Qualitdtsregelkarte, Prozessregelkarte, Statistische
Prozessregelung, statistische Qualitatsiiberwachung, Stichprobenprifung) an. Dazu ermitteln die Schilerinnen und
Schuler statistische Kennwerte und KenngréBen (Mittelwert, Standardabweichung, Eingriffsgrenzen, Warngrenzen,
Grenzwerte).

Sie grenzen Prozessstérungen systematisch ein. Um im Rahmen der Qualitatslenkung Schwachstellen und Verbes-
serungspotentiale der Prozesskette aufzudecken, nutzen sie die Tools zur Problemerkennung (Fehlersammelkarte,
Fehler-Moglichkeits- und Einfluss-Analyse) und Problembehebung (Ursache-Wirkungs-Diagramm).

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

Sie bestimmen und beurteilen die Prozessfahigkeit (Prozessfahigkeitskennwerte) und leiten MaBnahmen zur Opti-
mierung des Produktionsprozesses ab. Die Schilerinnen und Schiler erstellen auf der Grundlage von Prozessdaten
eine Prozessanalyse.

Die Schilerinnen und Schiiler werten methodengeleitet Arbeitsdokumente aus, sie entwickeln eine Teamarbeitskul-
tur und gestalten die Lernprozesse. Sie berlicksichtigen dabei soziale Beziehungen und individuelle Interessenlagen,
thematisieren Losungsansétze, entwickeln und dokumentieren Ergebnisse. Zur gemeinsamen Prasentation wahlen
sie geeignete Medien aus.

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