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1 Kompetenzentwicklung und Handlungsorientierung in der
Berufsausbildung

Unterricht an berufsbildenden Schulen soll auf berufliches Handeln und auf die Mitgestaltung
der Arbeitswelt in sozialer, 6konomischer und 6kologischer Verantwortung vorbereiten.

Zentrales Ziel jeder Berufsausbildung ist die Entwicklung einer umfassenden beruflichen
Handlungskompetenz, welche sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Selbstkompetenz
und Sozialkompetenz entfaltet. Ebenso ist die Entwicklung von Methodenkompetenz,
kommunikativer Kompetenz und Lernkompetenz das Ziel beruflicher Bildung, welche
immanenter Bestandteil von Fach-, Selbst- und Sozialkompetenz sind." Die Thiringer Lehrplane
folgen damit dem Kompetenzmodell, welches den KMK-Rahmenlehrplanen zugrunde liegt.

Handlungsorientierung steht fir den Nachvollzug berufstypischer Handlungsablaufe in Form
von vollstandigen Lernhandlungen durch die Auszubildenden. Dabei sollen diese nach
Mdglichkeit selbst handeln bzw. die notwendigen Handlungen zur Problemlésung gedanklich
nachvollziehen, um alle Aspekte der beruflichen Realitat ganzheitlich zu erfassen.

Uber die verschiedenen Lernfelder ist eine aufsteigende Anforderungstiefe in der
Kompetenzstruktur gesichert.

Berufliche Handlungskompetenz umfasst die Bereitschaft und die Fahigkeit des einzelnen
Menschen, in beruflichen Anforderungssituationen sachgerecht, durchdacht, individuell und
sozial verantwortlich zu handeln sowie seine Handlungsmoglichkeiten weiterzuentwickeln.

Die Entwicklung der unterschiedlichen Kompetenzen wird in den einzelnen Lernfeldern des
vorliegenden Lehrplans auf der Basis von Operatoren und den damit verbundenen
Anforderungsbereichen beschrieben. Die genannten Kompetenzen gehen auf die Ausfihrungen
des Deutschen Qualifikationsrahmens (DQR) in den einzelnen Niveaustufen zurick.

Um der Entwicklung der beruflichen Handlungskompetenz als einem zentralen Anliegen der
beruflichen Bildung gerecht zu werden, wird der Lehrplanstrukturierung das Modell der
vollstandigen Handlung in seinen Phasen Informieren, Planen, Entscheiden, Ausfihren,
Kontrollieren und Bewerten/Reflektieren zugrunde gelegt.

Mit diesem Handlungsmodell erfolgt eine Zuordnung von zu entwickelnden Kompetenzen und
Inhalten. Der Thiringer Lehrplan beschreibt die einzelnen Lernfelder ausgehend von den
Zielvorgaben und Kompetenzbeschreibungen des KMK-Rahmenlehrplans und bezieht die
Ausbildungsverordnung des jeweiligen Berufs ein. Alle Lernfelder haben somit ihre Basis in
beruflichen Handlungsfeldern und kénnen diesen zugeordnet werden. Lernfelder selbst
konkretisieren das Lernen in beruflichen Handlungen. Das bedeutet, die vorliegenden
Lernfeldbeschreibungen stellen die berufliche Handlung selbst und die damit verbundenen
Kompetenzen und Inhalte in das Zentrum Einem Handlungsfeld kbnnen mehrere Lernfelder
zugeordnet werden, welche sich an den berufsspezifischen Handlungsablaufen des jeweiligen
Ausbildungsberufs orientieren.

Dabei werden die einzelnen Lernfelder in verschiedene Themenbereiche gegliedert, die einer
Ausdifferenzierung nach zu entwickelnden Kompetenzen und Lerninhalten folgen. Diese
wiederum sind inhaltlich auf der Basis der vollstandigen Handlung strukturiert.

Lernfelder setzen sich aus der Abfolge einzelner Lernsituationen, welche handlungsorientiert
die verschiedenen Inhalte und die zu entwickelnden Kompetenzen abbilden, zusammen. Im
1Handreichung fur die Erarbeitung von Rahmenlehrplanen der KMK fiur den berufsbezogenen Unterricht in der Berufsschule...,

KMK 2018, S. 15-16
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vorliegenden Lehrplan wird auf eine Beschreibung einzelner Lernsituationen verzichtet, da eine
Lernsituation  aktuelle realitdtsbezogene  Aufgaben und Problemstellungen eines
entsprechenden Ausbildungsberufs beschreibt. Lernsituationen missen exemplarischen
Charakter haben, damit sie den Auszubildenden Strategien vermitteln, die ihnen dabei helfen,
zuklnftige Berufssituationen zu bewaltigen. Diese sind in den Schulen unter Bericksichtigung
vorhandener oder neu zu entwickelnder Beispiele und Lerntrdger, zum Beispiel aus der
betrieblichen Praxis, in einer didaktischen Jahresplanung zu verankern. Lernsituationen sind
dabei als komplexe Lehr- und Lernarrangements zu verstehen. Diese schlieRen Erarbeitungs-,
Anwendungs-, Ubungs- und Vertiefungsphasen sowie die Erfolgskontrolle ein.

Die Kompetenzentwicklung der Auszubildenden in den einzelnen Ausbildungsberufen wird
durch die Reihenfolge der Lernfelder und der darin festgelegten Abfolge der Lernsituationen
und die Lernsituation selbst bestimmt. Innerhalb eines Lernfeldes sollten verschiedene
Lernsituationen zur Anwendung kommen.

Lernsituationen sollten nach ihrer Verwendung einer Evaluation unterzogen werden. Damit soll
die Eignung der Problemstellungen und Arbeitsauftrage tberprift werden. Ebenso ist der
angestrebte Kompetenzzuwachs mit der tatsachlichen Realisierung zu vergleichen und ggf. zu
optimieren. Diese Qualitatsprufung von Lernsituationen stellt eine Basis von Qualitatssicherung
in der Unterrichtsgestaltung beruflicher Schulen dar.

Eine enge Vernetzung der Partner der Berufsausbildung (Lernortkooperation zwischen
Berufsschule, Ausbildungsbetrieb und Uberbetrieblicher Ausbildungseinrichtung) ist zwingend
erforderlich, um der Kompetenzentwicklung in vollem Umfang Rechnung zu tragen.

Handlungsschema nach Phasen der vollstandigen Handlung

Lernsituationen stellen curriculare Einheiten der Lernfelder dar und leiten typische berufliche
Aufgabenstellungen ab. Ganzheitliche Problemstellungen, welche in einer engen Verbindung
mit  berufstypischen Handlungssituationen stehen, orientieren sich an beruflichen
Handlungskompetenzen. Diese Orientierung soll den Zusammenhang zwischen betrieblichem
und schulischem Lernen sicherstellen.

Handeln, insbesondere eigenverantwortliches Handeln, kann als produktives, kommunikatives
oder exploratives Handeln stattfinden. Die Umsetzung unterrichtlicher Handlungsorientierung ist
Uber vollstandige Handlungsstrukturen maoglich.

Die Struktur der einzelnen Lernsituationen ist somit durch die Abfolge der Handlungsphasen
einer vollstandigen Handlung bestimmt.

- Informieren
- Planen
Lernleistung - Entscheiden Reflexion der
- Ausfihren Lernhaltung

- Kontrollieren

- Bewerten/Reflektieren




Die Kompetenzbeschreibungen in Kapitel 5 dieses Lehrplans wurden entsprechend dieser
Struktur formuliert.

Wichtig flr einen handlungsorientierten Unterricht sind die Reflexionen innerhalb einer
Lernsituation und der Rickblick auf vergangene Lernsituationen. Fir die Auszubildenden wird
so eine hohe Transparenz des Unterrichtsgeschehens geschaffen. Damit entwickelt sich
kontinuierlich eine Erfahrungskurve, die den Aufbau beruflicher Handlungskompetenz
unterstitzt. Im Vordergrund steht dabei der Prozess der Problemlésung. Die Auszubildenden
sollen befahigt werden, die erworbenen Kompetenzen auf neue Situationen zu Ubertragen und
so selbststandig Lésungen zu finden.

Personenbezeichnungen gelten fir alle Geschlechter.
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2 Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbildung zum Stanz- und Umformmechaniker
ist mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung in den industriellen Metallberufen vom
02.04.2013 (BGB1. | S. 641) abgestimmt. Mit dem Thuringer Lehrplan wird die Teilnovellierung
der industriellen Metallberufe von 2018 hinsichtlich der Thematik ,Digitalisierung der Arbeit,
Datenschutz und Informationssicherheit fir das erste Ausbildungsjahr bertcksichtigt.

Stanz- und Umformmechaniker sind Uberwiegend in den beruflichen Handlungsfeldern Herstel-
len von Produkten, Einrichten und Inbetriebnehmen von Produktionsanlagen, Uberwachen,
Steuern und Regeln des Produktionsablaufs sowie dem Sichern und Optimieren des Produkti-
onsprozesses eingesetzt.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen aus:

Stanz- und Umformmechaniker

— stellen Bauteile aus Blechen und Drahten mit Produktionsanlagen der Stanz- und
Umformtechnik her,

—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 dokumentieren die Produktionsparameter und die Ergebnisse,

— programmieren und parametrieren Produktionsanlagen,

— Uberwachen Prozessablaufe, optimieren diese und flihren prozessbegleitende Prifungen 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 Prozessablaufe bei,

— ermitteln und dokumentieren technische Stérungen und Qualitdtsabweichungen an Produkten,
fuhren systematische Fehleranalysen durch und organisieren oder ergreifen Malinahmen zu
deren Beseitigung, organisieren logistische Prozesse fiir Produkte, Werkzeuge und
Betriebsstoffe,

—nutzen informationstechnische Systeme und branchentbliche Software zur Beschaffung von
Informationen, zur Bearbeitung von Auftragen und zur Dokumentation von Ergebnissen,

—entnehmen Datenblattern, Vorschriften, Normen, Beschreibungen und Betriebsanleitungen
Informationen zur Auftragsdurchfihrung und

— arbeiten mit dem Produktionsteam zusammen.

Ausgangspunkt der didaktisch-methodischen Gestaltung der Lernsituationen in den einzelnen
Lernfeldern soll der Geschéafts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfeldes sein.
Dieser ist in den Zielformulierungen der einzelnen Lernfelder abgebildet. Die Ziele der
Lernfelder sind malgeblich flr die Unterrichtsgestaltung und stellen zusammen mit den
erganzenden Inhalten den Mindestumfang dar.

Die fachlichen Inhalte der einzelnen Lernfelder sind nur generell benannt und nicht differenziert
aufgelistet. Die Lernfelder thematisieren jeweils einen vollstdndigen beruflichen
Handlungsablauf.



Die Schule entscheidet im Rahmen ihrer Mdoglichkeiten in Kooperation mit den
Ausbildungsbetrieben eigenstandig Uber die inhaltliche Ausgestaltung der Lernfelder. Die
einzelnen Schulen erhalten somit mehr Gestaltungsaufgaben und eine erweiterte didaktische
Verantwortung. Es besteht ein enger sachlicher Zusammenhang zwischen dem
Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan fiir die betriebliche Ausbildung. Es wird
empfohlen, fir die Gestaltung von exemplarischen Lernsituationen in den einzelnen Lernfeldern
zusatzlich zum Thdringer Lehrplan auch die Ausbildungsverordnung zu Grunde zu legen. Die
vorliegenden Lernfelder konkretisieren das Lernen in beruflichen Handlungen.

Die in den Lernfeldern didaktisch zusammengefassten thematischen Einheiten orientieren sich
an den berufsspezifischen Handlungsfeldern und Handlungsablaufen. Sie umfassen
ganzheitliche Lehr- und Lernprozesse, bei denen nicht die Fachsystematik, sondern eine
ganzheitliche Handlungssystematik zugrunde gelegt wurde.

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

Gerade die Okonomischen und betriebswirtschaftlichen Inhalte sind mit dem Lernfeld
Wirtschaftslehre und dem allgemein bildenden Fach Sozialkunde zeitlich (wenn maoglich) und
inhaltlich abzustimmen.

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

Die Fremdsprache ist integrativ in den Lernfeldern zu unterrichten und sollte einen Umfang von
40 Stunden haben.



3 Mitarbeiter der Lehrplangruppe

Name Funktion Schule

Dr. Kirschberg, Uwe Vorsitzender |Staatliches Berufsschulzentrum , Hugo Mairich®
Gotha

Fritz, Gerold Mitglied Staatliches Berufsbildendes Schulzentrum Hild-
burghausen

Holz, Verena Mitglied Staatliche Berufsbildende Schule Weimarer Land/
Sémmerda

Nof3mann, Henning Mitglied Staatliches Berufsschulzentrum , Hugo Mairich*
Gotha
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4 Stundentafel

Ubersicht liber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Stanz- und Umformmechaniker

Lernfelder Zeitrichtwerte in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
1 Fertigen von Bauelementen mit handge- 80
fihrten Werkzeugen
2 |Bauelemente mit Maschinen fertigen 80
3 |Baugruppen herstellen und montieren 80
4 |Technische Systeme instand halten 80
5 Bauteile durch Schneidverfahren herstel- 40
len
6 |Bauteile durch Umformen herstellen 40
Handhabungs- und Materialflusssysteme
7 o 60
einrichten
8 |Produktherstellungsprozess vorbereiten 60
9 Komponenten von Produktionsmitteln 80
analysieren
Produkte mit Stanz- und Umformwerkzeu-
10 80
gen herstellen
11 Maschinen und Anlagen der Stanz- und 80
Umformtechnik bedienen
12 Produktionsprozesse auswerten und steu- 60
ern
Produktionsprozesse analysieren und op-
13 |, - 60
timieren
Summen: insgesamt 880 Stunden 320 280 280

Im fachtheoretischen Unterricht sind fir die Wirtschaftslehre in dem 1.-3. Ausbildungsjahr laut
Thiringer Schulordnung fur die Berufsschule (ThirBSO) zuséatzlich zu den o. g. Lernfeldern je-
weils 40 Stunden und im 4. Ausbildungsjahr 20 Stunden zu planen.

Im ersten Ausbildungsjahr sind diese Stunden aus dem Wahlpflichtbereich zu entnehmen.
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5 Lernfelder

Hinweis:
Entsprechend den Vorgaben des Thuringer Ministeriums fir Bildung, Jugend und Sport sind fir
den Laborunterricht die Klassen zu teilen

5.1 Lernfeld 1 — Fertigen von Bauelementen mit handgefiuhrten
Werkzeugen

1. Ausbildungsjahr Zeitrichtwert
80 Stunden

Zielvorgaben nach bundeseinheitlichen Rahmenrichtlinien

Die Schiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstruktiven, technologischen und
qualitativen Vorgaben mit handgeflihrten Werkzeugen herzustellen.

Sie verwenden dazu auch digitale Medien und bertcksichtigen die Bestimmungen des Urheber-
rechts.

5.1.1 Grundlagen und Anfertigen Technischer Zeichnungen

Hinweis:

Die Schuler erarbeiten sich anhand eines Bauteils oder einer Baugruppe (nach Mdglichkeit be-
rufs-/branchentypisch) die Grundlagen der normgerechten Darstellung in technischen Zeichnun-
gen. Sie analysieren und erstellen Zeichnungen.

(ca. 20 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann

—technische Zeichnungen nach aktueller Norm — Einteilung technischer Zeichnungen
analysieren. _ Normschrift

— Zeichenblattnormen

— Mal3stabe

— Linienarten, Schriftfeld

— Darstellungsnormen (Projektionen,
Ansichten)

— allgemeingultige Grundlagen der
Bemaliung (parallele Mal3e,
Abschragungen, Durchmesser, Radien, ...)

— Gesamtzeichnung und Stickliste

— Einzelteilzeichnungen, auch in Abstimmung mit — Blatteinteilung

anderen Lernfeldern, anfertigen. _ Lage der Ansichten

—Bemalung

— Zeichnungen lesen und bewerten. — Zeichnungen als Grundlage der Fertigung,
Auftrags- und Funktionsanalyse und
Werkstiickprifung

12



5.1.2 Technische Werkstoffe

Hinweis:

Die Schdler lernen die in der Praxis eingesetzten Werkstoffe kennen. Sie beurteilen die Werk-
stoffe nach ihren Eigenschaften und ihrer Verwendung. Sie kénnen die Werkstoffbezeichnungen
anwenden und sind in der Lage, Aussagen zu deren Herstellung und Verwendung zu treffen. In-
nere Vorgange in den Werkstoffen sind ihnen bekannt.

Vertiefungen der einzelnen Inhalte erfolgt berufsspezifisch.

(ca. 20 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann
— Werk- und Hilfsstoffe klassifizieren. — Ubersicht

— Definitionen

— Werkstoffeigenschaften von Metallen und
Kunststoffen charakterisieren.

— physikalische Eigenschaften
—mechanisch-technologische Eigenschaften
— fertigungstechnische Eigenschaften

— chemisch-technologische Eigenschaften

— Umwelteigenschaften

—den inneren Aufbau typischer Metalle und
deren Legierungen zuordnen.

— Geflige und kristalline Struktur
— Gitterbaufehler

—reine Metalle

— Mischkristalle

— Kristallgemische

—die Herstellung und Verarbeitung von Stahl
nachvollziehen.

— Roheisengewinnung

— Stahlherstellung

— VergielRen des Stahls

— Verarbeitung zu Stahlerzeugnissen

— Werkstoffbezeichnungen und die Auswahl der

Werkstoffe beurteilen.

— Arbeit mit Stiicklisten

5.1.3 Grundlagen der spanenden Formgebung

Hinweis:

Die Schler kennen die Fertigungshauptgruppen und kénnen die entsprechenden Verfahren mit
Beispielen zuordnen. Ausgehend von einer Baugruppenzeichnung kénnen sie die Verfahren zur
Formgebung von Hand erkennen und anwenden. Sie sind in der Lage, geeignete Prifmittel

auszuwahlen und anzuwenden.

(ca. 20 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

—die Fertigungsverfahren den
Fertigungshauptgruppen zuordnen.

— Ubersicht nach Norm

13



Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann

— vorbereitende Arbeiten vornehmen. — Anreilen
— Grundlagen des Trennens und Zerteilens —Koérnen
analysieren und beschreiben. — Schneidengeometrie (Winkel und Krafte am
— Werkstlicke durch manuelles Spanen Werkzeug)
herstellen. — Scherschneiden
— Meileln
—Sagen
— Feilen

— Beissschneiden

— Arbeiten mit handgefuhrten Werkzeugen — Prufen mit geeigneten Mess- und
auswerten. Prifmitteln
— Prifplan

— Messen und Lehren

— Zeichnungsunterlagen

— Arbeitsplanung

5.1.4 Grundlagen der Umformtechnik

Hinweis:

Ausgehend von einer Zeichnung mit umgeformten Werkstiicken lernen die Schiler die Umform-
verfahren kennen. Sie wissen, welche Vorgange im Werkstoff ablaufen und kdnnen einzelne
Umformverfahren anwenden sowie die notwendigen Berechnungen fir diese Verfahren durch-
fihren. Sie sind in der Lage, geeignete Prifmittel auszuwahlen und anzuwenden.

(ca. 20 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt

Der Schiiler kann

— Umformverfahren definieren. — Ubersicht nach Norm
—das Verhalten der Werkstoffe untersuchen. — elastisches Verhalten
— Kalt- und Warmumformen differenzieren. — plastisches Verhalten

— das Werkstuckverhalten beim Biegen ermitteln. — Spannungs-Dehnungsdiagramm
— Umformverfahren zuordnen

— Biegeverfahren

— Stauchung/Dehnung

—neutrale Faser

— gestreckte Lange

— Biegewinkel

— Biegeradius

— Ruckfederung
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Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann

— Biegeberechnungen

— Prifergebnisse nach Prifprotokoll beurteilen. |— Prifen mit geeigneten Mess- und
Prifmitteln

— Prifplan
— Prufergebnisse digital darstellen

— Prifprotokoll
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5.2 Lernfeld 2 — Fertigen von Bauelementen mit Maschinen

1. Ausbildungsjahr

Zeitrichtwert
80 Stunden

Zielvorgaben nach bundeseinheitlichen Rahmenrichtlinien

Die Schiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstruktiven, technologischen und
qualitativen Vorgaben mit Maschinen zu fertigen.
Zur Beschaffung von Informationen nutzen sie auch audiovisuelle und virtuelle Hilfsmittel.

5.2.1 Bohren, Senken, Reiben

Hinweis:

Es soll eine Grundplatte (z. B. Vorrichtung) mit verschiedenen Bohrungen hergestellt werden.
Die Bohrungen sollen mit Senkungen versehen und gerieben werden.

(ca. 20 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— Angaben aus technischen Zeichnungen zur
Fertigung von Bauteilen ermitteln.

— Einzelteilzeichnungen
— Maltoleranzen

—Passungen
— Arbeitsauftrage analysieren und den — Spanungsvorgang
Spanungsvorgang beschreiben. _ Spanarten
— Spanformen

—technische Begriffe definieren.

— Bewegungen beim Spanen
— Winkel, Schneiden und Flachen

— Bohrmaschinen, Werkzeuge, Spannmittel
und Kihlschmierstoffe (KSS) auswahlen.

— Bohrmaschinenarten
— Bohrwerkzeuge

— Spannmittel

—KSS

— Arbeitswerte bestimmen.

— Einflussgrofen und Arbeitswerte (ve, n, f, Fc)

— Arbeitsfolgen unter Beachtung der
Unfallverhitungsvorschriften (UVV) festlegen.

— Arbeitsplane
-uvwv

— Messergebnisse digital erfassen und sichern.

— Mess- und Prifergebnisse fur verschiedene
Bauteile beurteilen.

—Messen und Lehren
—anzeigende Messmittel
— Malverkdrperungen

— Messfehler

— Prifplan
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5.2.2 Gewindeherstellung

Hinweis:
Auf einer Saulenbohrmaschine ist beispielsweise eine Gewindebohrung fur die Verschraubung
eines Bleches auf einer Grundplatte herzustellen.

(ca. 10 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann

— Zeichnungsangaben analysieren. — Einzelteilzeichnungen von Werkstiicken mit
Innen- und AufRengewinde

— Darstellung von Bohrungen, Senkungen und

Gewinden
— Gewindeangaben und deren Darstellung — Gewindearten und
erschlie3en. Unterscheidungsmerkmale

— Gewindeabmessungen

— Gewindebemaliung

— Werkzeuge, Spannmittel und KSS — Gewindebohrerarten

auswahlen. — Spannmittel fir Gewindebohrer

— Schneideisenarten

— Arbeitswerte bestimmen. — EinflussgréRen und Arbeitswerte (ve, n, f, Fc)

— verschiedene Technologien unter Beachtung |— Gewindebohren

der UVV zuordnen. — Gewindeschneiden

— Arbeitsplane

— Prufergebnisse bewerten. — Prifen von Gewinden (Gewindelehren)

5.2.3 Drehen

Hinweis:

Auf einer Universaldrehmaschine ist ein zylindrisches Werkstick (z. B. Bolzen fir eine Vorrich-
tung) herzustellen. Dazu fertigt der Schiler entsprechende Einzelteilzeichnungen mit einem
CAD-Programm an (Teilungsstunden beachten).

(ca. 25 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann

— Ansichten zuordnen. — Einzelteilzeichnungen rotations-

— Maftoleranzen ermitteln. symmetrischer Werksticke

— Zeichnungsangaben entschlisseln. — Ansichten, Schnittdarstellungen

— Bemalung, Maltoleranzen und
Oberflachenangaben

— rotationssymmetrische Werkstlcke digital — Grundlagen rechnerunterstitztes Zeichnen
entwerfen.
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Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— unterschiedliche Drehmaschinen
klassifizieren.

— Universaldrehmaschine (DLZ)
— Baueinheiten
L \'A%

— unterschiedliche Spannmdglichkeiten und
Drehwerkzeuge auswahlen.

— Spannmittel fir Werkzeuge und Werkstlcke
— DrehmeilRelarten
—Winkel, Flachen, Schneiden

— Drehverfahren prazisieren.

— Drehverfahren
— Plandrehen

—Langsdrehen

— verschiedene Schneidstoffe entsprechend
dem Arbeitsauftrag zuordnen.

— Schneidstoffe im Uberblick

—den Drehvorgang prazisieren, Richtwerte
ableiten und Arbeitswerte berechnen.

— EinflussgroRen und Arbeitswerte (ve, n, f, ap,
Fe)

—entsprechende Bewegungen zuordnen.

— Arbeitsbewegungen
— Spanbildung

— verschiedene Technologien anwenden.

— Arbeitsplane

— Mess- und Prifergebnisse rechnergestitzt
protokollieren.

— Mess- und Prifmittel

— Unterschiedsmessung

— Prifplan und -protokoll

5.2.4 Frasen

Hinweis:

Durch Frasen ist beispielsweise eine Grundplatte fiir eine Vorrichtung herzustellen. Hierzu sind
verschiedene Nuten und Absatze anzubringen. Das Frasen soll auf einer Universalfrasmaschine
erfolgen. Dazu fertigt der Schiler entsprechende Einzelteilzeichnungen mit einem CAD-Pro-
gramm an (Teilungsstunden beachten).

(ca. 25 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— Ansichten zuordnen.
— Malftoleranzen ermitteln.

— Zeichnungsangaben entschlisseln.

— Einzelteilzeichnungen, auch von
prismatischen Werkstiicken

— Ansichten, Schnittdarstellungen

— Bemalung, Maltoleranzen und
Oberflachenangaben

— prismatische Werksticke digital entwerfen.

— Grundlagen rechnerunterstitztes Zeichnen

— unterschiedliche Frasmaschinen
klassifizieren.

— Frasmaschinenarten
— Baueinheiten
-uvv
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Kompetenzbeschreibung Lerninhalt

Der Schiiler kann

— unterschiedliche Fraswerkzeuge und — Fraserarten
Spannmoglichkeiten auswahlen. _ Frasertypen

— Winkel, Flachen, Schneiden
— Spannmittel fir Werkzeuge und Werkstlcke

— Frasverfahren prazisieren.

— Frasverfahren
— Umfangsfrasen
— Stirnfrasen

— Gleichlauf- und Gegenlauffrasen

—den Frasvorgang prazisieren, Richtwerte
ableiten und Arbeitswerte berechnen.

— Einflussgrofien und Arbeitswerte (ve, n, f;, f,
aP’ ae)

— Bewegungen zuordnen.

— Arbeitsbewegungen

—verschiedene Technologien anwenden.

— Arbeitsplane

— Mess- und Prifergebnisse rechnergesttitzt
protokollieren.

— Mess- und Prifmittel

— Unterschiedsmessung

— Prifplan und -protokoll
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5.3 Lernfeld 3 — Herstellen von einfachen Baugruppen

1. Ausbildungsjahr Zeitrichtwert
80 Stunden

Zielvorgaben nach bundeseinheitlichen Rahmenrichtlinien

Die Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente zu Baugruppen zu montieren und dabei
funktionale und qualitative Anforderungen zu berilcksichtigen. Sie verwenden berufstypische
Gesamt- und Gruppenzeichnungen, Anordnungspléne sowie einfache Schaltplane und kénnen
Funktionszusammenhange der Baugruppen beschreiben und erklaren. Sie nutzen Informatio-
nen aus digitalen Unterlagen.

Sie unterscheiden Flgeverfahren nach ihren Wirkprinzipien und ordnen sie anwendungsbezo-
gen zu.

5.3.1 Kraft- und formschliussige Verbindungen

Hinweis:

Die Schuler kbnnen anhand von technischen Zeichnungen den Aufbau und die Wirkungsweise
von kraft- und formschlissigen Verbindungen erlautern.

Sie kénnen eine Baugruppe mit CAD erstellen.

(ca. 30 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt

Der Schiiler kann

— Gesamtzeichnungen analysieren. — Ansichten
— Positionsnummern
— Stucklisten

— Schnittdarstellungen

— Einzelteile bestimmen. — Halbzeuge
— Normteile

— Fertigungsteile

— Aufbau und Funktion ableiten. —technische Systeme
—kraft- und formschlissige Fugeverfahren — Schraubenverbindungen
auswahlen. — Stiftverbindungen

— Keilverbindungen
— Passfederverbindungen

— Nietverbindungen

— zeichnerische Darstellungen realisieren. — Gewindedarstellung

— Schraubendarstellung

— Berechnungen zu den Flugeverfahren —z. B. Kréfte, Drehmomente, Reibung
durchfihren.
— Montageplane anfertigen. — Werkzeuge, Hilfsmittel
— Arbeitsschritte
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Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— Sichtprifungen auswerten.
—die Funktion beurteilen.

— Anzugmomente kontrollieren.

— Prifkriterien

— Prifprotokolle

5.3.2 Stoffschlussige Verbindungen

Hinweis:

Die Schiler lernen anhand von berufstypischen Beispielen die unterschiedlichen Arten von

stoffschllissigen Verbindungen kennen und anwenden.

(ca. 25 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann
— stoffschllissige Verbindungen — Schweil3en
charakterisieren. _ Léten
— Kleben

— SchweilRverfahren untersuchen.

— Uberblick zu den einzelnen
Schweilyverfahren

— Lotverfahren beschreiben.

—Arten

— Lotspalt

— Lot

— Flussmittel

— Klebeverfahren untersuchen.

— Ausflihrung von Verbindungen
— Klebstoffarten

— Arbeitsregeln

— stoffschllssige Verbindungen prifen.

— Sichtprifung
— Bruchprifung

— Dichtheitsprufung
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5.3.3 Steuerungstechnik

Hinweis:
Die Schuler lernen am Beispiel einfacher Steuerungen Bauglieder kennen. Sie beschreiben
Funktionszusammenhange und bauen Schaltungen auf.

(ca. 25 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann
— Grundbegriffe analysieren. — Steuern, Regeln
— Steuerungsarten
— Schaltplane untersuchen. — Arbeitsweise einzelner Bauglieder
— Simulationssoftware anwenden. — Funktion von Baugliedern in der Steuerung

— Referenzkennzeichnung nach aktueller Norm

— Steuerungen im Laborunterricht realisieren. |- Verknupfungssteuerung

— die Funktion der Schaltungen kontrollieren. |- Fehlersuche

— Fehler feststellen.
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5.4 Lernfeld 4 — Warten technischer Systeme

Zeitrichtwert
80 Stunden

1. Ausbildungsjahr

Zielvorgaben nach bundeseinheitlichen Rahmenrichtlinien

Die Schiiler bereiten die Wartung von technischen Systemen vor und ermitteln Einfliisse auf die
Betriebsbereitschaft. Sie planen Wartungsarbeiten unter den Gesichtspunkten von Sicherheit,
Verfugbarkeit und Wirtschaftlichkeit und beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Gesund-

heitsschutzes sowie der IT-Sicherheit.

5.4.1 Einflisse auf die Betriebsbereitschaft technischer Systeme

Hinweis:

Die Schiiler ermitteln Einflisse auf die Betriebsbereitschaft. Sie erkennen die Ursachen flir Sto-

rungen und Schaden.

(ca. 30 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

—technische Systeme analysieren.

— Bau- und Funktionseinheiten
— Kraftmaschinen, Arbeitsmaschinen

—wichtige Kenngréfen ermitteln.

— Kraft, Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,
Energie

— gesetzliche Vorgaben recherchieren.

—UVV, Umweltschutzmallnahmen

— Maschinenverfugbarkeit berechnen.

— Ziele der Instandhaltung klassifizieren.

— Zuverlassigkeit
— Verflgbarkeit

— Ausfallsituationen einstufen.

— Storung, Fehler, Schaden

— Einflussfaktoren bewerten.

— Reibung, Verschleild (Ursachen,
Erscheinungen)

— Korrosion

— Ursache-Wirkungsdiagramm
— Lebensdauer

— Kosten-Aufwand-Diagramm

— Gefahrdungen beurteilen.

— Arbeitssicherheit in der Instandhaltung
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5.4.2 Verfugbarkeit von Maschinen und technischen Systemen sichern

Hinweis:

Die Schiiler analysieren Dokumente und Unterlagen zu technischen Systemen und erstellen be-
triebliche Wartungsplane, auch in digitaler Form.

(ca. 20 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— Instandhaltungstatigkeiten strukturieren und abgrenzen.

— Instandhaltungsmafnahmen

—digitale Informationsquellen nutzen.

— technische Dokumentationen analysieren.

— Bedienungsanleitung
— Schmierplan

— Kennzeichnung von
Schmierstoffen

— Betriebsanweisung

— Wartungsarbeiten ableiten.

— Wartungstatigkeiten

— Wartungsplane erstellen.

— Wartungsplane rechnergestitzt darstellen.

— Wartungsplan fir den Bediener
— Wartungsplan flr den Instandhalter

— Wartungstatigkeiten anwenden.

— Wartungsarbeiten an
mechanischen Bauteilen

— Wartungsarbeiten an
pneumatischen Systemen

stoffe organisieren.

— Bereitstellung und Entsorgung der Hilfs- und Betriebs-

— Wiederaufbereitung

— Entsorgung umweltbelastender
Abfalle

—Wartungsmafinahmen beurteilen.

—Vermeidung von Schaden
— Effektivitat
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5.4.3 Grundlagen der Elektrotechnik

Hinweis:

Die Schuler wenden die Grundbegriffe der Elektrotechnik an und kénnen elektrische Grund-
schaltungen aufbauen sowie deren Kenngréf3en berechnen. Sie sind sicher im Umgang mit

Schutzmallnahmen.

(ca. 30 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— GrundgroéRen definieren.

—elektrische Ladung

— elektrischer Stromkreis
— elektrische Spannung
— elektrische Stromstarke
— elektrischer Widerstand

— Zusammenhange ableiten.

— Wirkungen des elektrischen Stroms
— Ohmsches Gesetz
— elektrische Arbeit

—elektrische Leistung

— einfache Schaltungen aufbauen.

— Parallelschaltung, Reihenschaltung

— elektrische Groflen messen.

— Messgerate flr Stromstarke und Spannung

— elektrische Grofken berechnen.

— GrundgréfRen

— Gefahren des elektrischen Stroms erkennen.
— Schutzmafinahmen beurteilen.

— Folgen fir den Menschen
— Schutzarten

— Kennzeichnung elektrischer Betriebsmittel
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5.5 Lernfeld 5 — Bauteile durch Schneidverfahren herstellen

2. Ausbildungsjahr Zeitrichtwert
40 Stunden

Zielvorgaben nach bundeseinheitlichen Rahmenrichtlinien

Die Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauteile aus Vormaterialien, wie Bleche und Drahte, unter
Berlcksichtigung der ProzesskenngroRen und der Qualitdtsmerkmale mit Schneidverfahren
herzustellen.

5.5.1 Scherschneiden

Hinweis:
Verweis LF 10 und LF 11
(ca. 27 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann

— Scherschneidverfahren aus technischen —Zeichnung eines Blechteils
Zeichnungen zur Fertigung von Bauteilen aus Einteilung der Scherschneidverfahren

Blechen ableiten.

— Einteilung und Vergleich der

— Arbeitsauftrage analysieren und Schneidwerkzeuge

stanztechnische Grundlagen beschreiben.
— Schnittlinienverlauf

— Stellung der Schneiden
—Phasen des Schneidvorganges
— Gratbildung

— Schneidwerkzeuge auswahlen. — Aufbau und Funktion eines

— Schneidwerkzeuge gestalten. Scherschneidwerkzeuges

_ Arbeitswerte bestimmen. — Werkzeug- und Streifenfihrungen

— Pressen klassifizieren. — Vorschubbegrenzung

— UVV beriicksichtigen und auswahlen. — Schnittstreifen und Streifenausnutzung

— Schneidspalt (Stempel- und
Schneidplattenmalie)

— Scherflache, Schneidkraft
— Abstreiferkraft

— Ubersicht zur Einteilung und Arbeitsweise
von Pressen

— Pressenauswahl
— Kraft-Weg—Diagramm

— Pressenkraft/Pressenarbeit/
Schneidgeschwindigkeit

— Kraftverlauf der Presse
— Sicherheitseinrichtungen am Werkzeug

— Sicherheitseinrichtungen an der Presse
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Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— Schneidergebnisse beurteilen.

—den Werkzeugverschleil? feststellen und
bewerten.

—Mald- und Formgenauigkeit

—Wartungsmafnahmen flr verschiedene
Schneidwerkzeuge

5.5.2 Feinschneiden

Hinweis:
Bezug zu LF 10 und LF 11

(ca. 10 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— Bauteile analysieren, welche durch
Feinschneiden in der Massenfertigung
hergestellt werden.

— Eigenschaften von feingeschnittenen
Bauteilen im Vergleich zum Scherschneiden

— Qualitat der Scherflache
—Anrundungen

— ein Feinschneidwerkzeug beschreiben.
— Feinschneidwerkzeuge auswahlen.

—die Funktion eines Feinschneidwerkzeuges
auswerten.

—die Bedeutung und Funktion von spezifischen
Bauelementen an Feinschneidwerkzeugen
analysieren.

—den Feinschneidvorgang beurteilen.
— Pressen auswahlen und bewerten.

—das Einrichten von Pressen und Werkzeugen
beschreiben.

— Aufbau und Funktion von
Feinschneidwerkzeugen

— Gesamtschneidwerkzeug und
Folgeschneidwerkzeug

— Arbeitsfolge in einem Feinschneidwerkzeug

— Schneidplatte, Schneidstempel,
Schneidspalt, Anordnung und Mal3e von
Ringzacken und Pressplatte, AusstolRer

— Kennlinie zum Feinschneiden
— Lochen und Ausschneiden
—Pressen zum Feinschneiden

—Kennlinie und Eigenschaften einer
Feinschneidpresse

— Zuflihr- und Transfereinrichtungen

— Arbeitsschritte beim Einrichten von
Werkzeugen und Pressen

— Wartung des Werkzeuges
-uUvwv

— Feinschneidwerkstiicke beurteilen.

—Malf- und Formgenauigkeit
— Oberflachenglte
— Prifverfahren

— Ausbringung
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5.5.3 Messerschneiden

Hinweis:
Verweis LF 10 und LF 11

(ca. 3 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

—die Funktion des Messerschneidens
analysieren.

—die Verwendung von Messerschneid-
werkzeugen begriinden.

— Werkstlicke, Werkstoffe und Zeichnungen

— Funktion des Messerschneidens als eine
Form des Keilschneidens

—den typischen Aufbau von

Messerschneidwerkzeugen charakterisieren.

—die Verwendung von Messerschneid-
werkzeugen fur verschiedene Werkstlck-
formen und Werkstoffe erklaren.

— Aufbauvarianten des Werkzeuges
beschreiben und beurteilen.

—die Pressenverwendung begriinden und die
Zuflhrung und Entnahme analysieren.

— Aufbau von Messerschneidwerkzeugen
— Schneidstempel

— Unterlage

— AusstolRer

— Druckplatte

— Herstellen von AulRenformen

— Herstellen von Innenformen

— Keilwinkel von Schneiden in Abhangigkeit
vom Material

— Arten von Messerschneidwerkzeugen
* aus Formstahl
* aus Bandstahl
* mit AusstoRRer
* ohne Ausstolier

— Pressen, Materialzufihrung und
Werkstickentnahme

-UvwV

—durch Messerschneiden hergestellte
Werkstlicke beurteilen.

— Prifverfahren

—Mald- und Formgenauigkeit
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5.6 Lernfeld 6 — Bauteile durch Umformen herstellen

2. Ausbildungsjahr

Zeitrichtwert
40 Stunden

Zielvorgaben nach bundeseinheitlichen Rahmenrichtlinien

Die Schiler besitzen die Kompetenz, unter Berlcksichtigung der Prozesskenngrofien und der
Qualitatsmerkmale Bauteile mit Umformverfahren herzustellen.

5.6.1 Grundlagen des Umformens am Beispiel des freien Biegens

Hinweis:
Verweis LF 10 und LF 11

(ca. 10 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— Umformverfahren aus technischen
Zeichnungen ermitteln und ableiten.

—den Arbeitsauftrag analysieren und das
Werkstoffverhalten beschreiben.

— technische Begriffe definieren.

— Bauteile aus Blechen und Drahten

— Umformbereiche im Spannungs- und
Dehnungsdiagramm

— Kalt- und Warmumformung (Re
kristallisationstemperatur)

— Gefligeveranderungen beim Kaltumformen
(Kaltverfestigung, Spannungsarm-,
Rekristallisationsglihen)

— elastische und plastische Formanderung

— Umformbereiche

— Werkzeuge und Spannmittel auswahlen.
— Arbeitswerte bestimmen.

—die physikalisch-technischen Eigenschaften
zuordnen.

— Walzrichtung
— Arbeitsfolgen unter Beachtung der UVV — Spannungen
entwickeln.
— Arbeitsplan

— Biegevorrichtung
— gestreckte Lange
—neutrale Faser

— Umformergebnisse beurteilen.

— Mald- und Formgenauigkeit

— Oberflachenglite
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5.6.2 Gesenkbiegen

Hinweis:
Verweis LF 5, LF 10 und LF 11

(ca. 12 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

—notwendige Informationen fir das Gesenk-
biegewerkzeug in der Massenfertigung
ermitteln und ableiten.

— Zeichnung oder Bauteil

— Werkzeuge auswahlen.
— Arbeitswerte bestimmen.

— Biegemaschinen unter Beachtung der UVV
auswahlen.

— Aufbau und Funktion eines
Gesenkbiegewerkzeuges

— Mindestbiegeradius
— Rissbildung

— Faltenbildung

— Ruckfederung

— Kurbel-/Exzenterpresse
— Biegeautomat

— Biegezentren

— Zuschnittermittlung tber Ausgsleichwerte

— Umformergebnisse beurteilen.

— Mald- und Formgenauigkeit

— Oberflachengite
5.6.3 Rollbiegen
Hinweis:
Verweis LF 5, LF 10 und LF 11
(ca. 3 Stunden)
Kompetenzbeschreibung Lerninhalt

Der Schiiler kann

— notwendige Informationen fir das
Rollbiegewerkzeug ermitteln und ableiten.

— Zeichnung oder Bauteil

— Werkzeuge auswahlen.
— Technologien entwickeln.

— Rollbiegemaschinen unter Beachtung der
UVV auswahlen.

— Aufbau und Funktion eines
Rollbiegewerkzeuges

— Ankippen
—Rollen

— Schmieren

— Biegeautomaten

— Biegezentren

— Umformergebnisse beurteilen.

— Mal- und Formgenauigkeit

— Oberflachenglte
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5.6.4 Schwenkbiegen

Hinweis:
Verweis LF 5, LF 10 und LF 11

(ca.5 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

—notwendige Informationen fir das
Schwenkbiegen ermitteln und ableiten.

— Zeichnung oder Bauteil
— Schwenkbiegevorgang
—manuell

— maschinell

— automatisch

— Werkzeuge auswahlen.

— Schwenkbiegemaschinen unter Beachtung
der UVV auswahlen.

— Positioniereinrichtungen auswahlen.

— Technologien entwickeln.

— Aufbau und Funktion eines
Schwenkbiegewerkzeuges

— Werkzeuge fir
* Bleche
* Rohre
* Profile (geschlossen)

—rotierende Biegewange

— Abkantbank

— Abkantvorrichtung

— Abkantmaschinen (Bleche)

— Biegemaschinen

— Biegezentren (automatisch)
— Biegezelle

— Vakuumsysteme

— Handhabesysteme

— Sicherungseinrichtungen

— Arbeitsplane

— feste und bewegliche Biegewange

— Rohrbiegevorrichtung (Rollen)

— Umformergebnisse beurteilen.

— Malf3- und Formgenauigkeit

— Biegefehler
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5.6.5 Profilwalzen

Hinweis:
Verweis LF 5, LF 10 und LF 11
(ca. 10 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt

Der Schiiler kann

—notwendige Informationen fir das — Zeichnung oder Bauteil
Profilwalzen ermitteln und ableiten.

— Walzverfahren auswahlen. —Langswalzen

— Technologien entwickeln. — Profilrollenpaare

— Anordnung der Stltzwalzen
— Umformstufen

— Formabweichungen (Langsrichtung- und
Querrichtung)

— Schneiden von Profilen

— Aufbau von Walzgertsten
— Reckwalzen

— Aufbau von Walzgertsten

— Querwalzen
* mit Rundbacken (Walzgerist)
* mit geraden Backen (Maschine)

— Rund-Querwalzen

— Aufbau von Walzgertsten
— Schragwalzen

— Aufbau von Walzgertsten

— Arbeitsplane

— Umformergebnisse beurteilen. — Malf3- und Formgenauigkeit

— Oberflachengiite
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5.7 Lernfeld 7 — Handhabungs- und Materialflusssysteme einrichten

2. Ausbildungsjahr Zeitrichtwert
60 Stunden

Zielvorgaben nach bundeseinheitlichen Rahmenrichtlinien

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

5.7.1 Analyse des Fertigungsauftrages
(ca. 20 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt

Der Schiiler kann

—vorliegende Dokumentationen erschlieBen. |—Zeichnungen von Stanz- und Umformwerk-
stlicken

— Dokumente zum Fertigungsauftrag (z. B.
Blechkarte/Coilkarte)

— Anforderungen aus dem Fertigungsauftrag — Materialkennwerte

auswahlen und klassifizieren. — Werkstoff- und Halbzeugbezeichnungen von

Blechen und Drahten nach DIN

—Warmebehandlungszustand von
Halbzeugen (Glihen)

—UVV laut Betriebsanweisung

— Halbzeuge begutachten und einschatzen. — Qualitatssicherung (z. B. Mal3haltigkeit,
Oberflachenqualitat, ...)
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5.7.2 Auswahl von Materialflusssystemen

(ca. 30 Stunden)

Kompetenzbeschreibung

Der Schiiler kann — Lerninhalt

— Materialflusssysteme gliedern und definieren. — Zuflihrsysteme
— Ubergabesysteme

— Abflhreinrichtungen

— Materialflusssysteme auswahlen. — Haspel mit Coilsstuhl

— Werkzeugwechseleinrichtungen auswahlen. |—Umcoilanlage

— Mdglichkeiten der Materialvorbereitung — Spalt/Schneidanlage zur Herstellung
beschreiben. unterschiedlicher Bandbreiten

— Platinenlader

— Transportbander

— Roboter und Manipulatoren
— Transferbalken

— Greiferschienen

—Vorschubsysteme (Walzenvorschub,
Zangenvorschub, Servomotor)

— Werkzeugwechseltisch
—Richten

—Verbinden von Bandern (z. B. Schweilen,
Clinchen, Kleben)

— Anschnitt
— Verarbeitungstemperatur

— Farbfolgen

—ausgewahlte Materialflusssysteme beurteilen. | Apstimmung mit der Bedienerfiihrung der
Pressensteuerung (z. B. Leitstande,
Bedienpult)
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5.7.3 Bewertung der Werkstuckqualitat und Auswahl von technischen
Parametern zur Werkstiickherstellung

Hinweis:
Verweis auf LF 5

(ca. 10 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— Werkstlicke (Produktionsteile) analysieren.

— Qualitatsprobleme (Fehler) ermitteln und
zuordnen.

— ProzesskenngréfRen (z. B. Rustkarte)
ermitteln.

— Qualitatsanforderungen an Werkstticke
entsprechend dem Fertigungsauftrag

— Pressenkenngrofen
— Hubzahl

— Vorschubgeschwindigkeit/
Bandgeschwindigkeit

—Hubhohe

—den Werkzeugverschleil an Aktivteilen
ermitteln.

— Prozesskenngréfien und Werkzeugoptimie-
rung prazisieren.

— Sichtprifung des Werkzeuges

— Hubzahl, Hubhéhe und
Vorschubgeschwindigkeit

— die Werkstoffausnutzung beurteilen.
— Werkstucke beurteilen.

— Fertigungsprozesse beurteilen.

— Sichtkontrolle des Streifenbildes

— Prufung wahrend der Fertigung,
Laborprifung, z. B. Oberflache, Grat,

— Malgenauigkeit, z. B. Stuickzeit, Verschleil3,
Einbindung in Transferprozess

— Auswertung und Anpassen von
Pressendiagrammen in Abhangigkeit von
Vorschubgeschwindigkeit und Hubzahl
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5.8 Lernfeld 8 — Produktherstellungsprozess vorbereiten

2. Ausbildungsjahr Zeitrichtwert
60 Stunden

Zielvorgaben nach bundeseinheitlichen Rahmenrichtlinien

Die Schiler besitzen die Kompetenz, den Produktherstellungsprozess flr Stanz- und Biegeteile
vorzubereiten, Hebezeuge entsprechend den Sicherheitsvorgaben einzusetzen und die Anlage
zum Produktionsstart einzustellen.

5.8.1 Analyse des Fertigungsauftrages und Planen der Arbeitsablaufe zur
Poduktionsvorbereitung

(ca. 25 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann

— vorliegende Auftragsdokumetationen — Fertigungsauftrag

analysieren und priifen. —Vormaterial (Einzel-, Multicoil, Bander, Tafeln

und Drahte)

— Fertigungsanlagen (z. B. Formwalzanlage,
Presse, ...)

— Betriebsmittel (Werkzeuge, Betriebs- und
Hilfsstoffe)

— Analyse von Fertigungsplanen

— unterschiedliche Codierungsmdglichkeiten — Materialcodierung laut betrieblichen
aus dem Fertigungsauftrag zuordnen. Anforderungen
— Lagermaoglichkeiten auswahlen. —z. B. fertigungsintegriertes Lager, Coillager,

Kisten, Paletten, ...
— geeignete Transportmittel festlegen.
— Hebezeuge
— TransportkenngréfRen bestimmen.
— Anschlagmittel (Bander, Seile, Ketten,
Coilhaken und Coilzangen)

— Traglastsicherheit (Tragfahigkeit,
Neigungswinkel, Bruchkraft, Radius an
Ketten, Seile, Bedienungsanleitung,
Sichtprifung)

—UVV (z. B. Arbeitsplatzunterweisungen, ...)

— verschiedene Losungen bewerten und Transport-, Codierungs- und
gegenuberstellen. Lagermoglichkeiten
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5.8.2 Bereitstellung und Entsorgung der Hilfs- und Betriebsstoffe

(ca. 15 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— Hilfs- und Betriebsstoffe definieren und
gliedern.

— Reibungszustande/Verschleil®
— Schmierplane
— Schmierzustande

— Auswabhlkriterien flr Schmierstoffe

— Hilfs- und Betriebsstoffe auswéahlen.

— auftragsbezogene Schmierstoffe auswahlen.

— Schmierstoffarten

— Eigenschaften der Schmierstoffe

— Einsatzmoglichkeiten von Schmierstoffen
— Schmierstoffbezeichnung nach DIN

— Lagerung von Schmierstoffen

— Werkzeugschmierung

— Pressenschmierung

— Transportschmierung (Zentralschmierung,

)

— Werkstoffschmierung (Tropfélung, Sprihen,
Auftragen durch Walzen)

— Reinigen, Entfetten, UVV, Gefahren- und
Sicherheitskennzeichen

—ausgewahlte Schmierstoffe beurteilen.

— Schmierstoffeinrichtungen kontrollieren.

—Wirkung und Menge der Schmierung

— Funktion der Schmiereinrichtungen
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5.8.3 Produktionsstart

(ca. 20 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

—den Produktionsstart Gber den Fertigungs-
auftrag/Fertigungsplan/Arbeitsanweisung
analysieren.

— Start Uber Leitstdnde an GroRanlagen

— Start Uber Bedienpult an kleinen
Fertigungsanlagen

—Bandvorschub (z. B. Bandschlaufe und
Vorschubgeschwindigkeit, ...)

—Hubbewegung
— Vorschub von Einzelteilen

— Anstanzvorgang (Arbeitsschritte bis zum
Probeteil/Gutteil)

— Prozessablaufe und technologische
KenngrofRen festlegen.

— Ruisten der Anlage

— Auswahl von Material, Werkzeug,
Schmierstoffen

— Probeteile prifen und bewerten.

— Mess- und Prifverfahren (z. B. Lehren, ...)

— Messprotokoll und Kennzeichnung der
Werkstlcke
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5.9 Lernfeld 9 — Komponenten von Produktionsmitteln analysieren

2. Ausbildungsjahr

Zeitrichtwert
80 Stunden

Zielvorgaben nach bundeseinheitlichen Rahmenrichtlinien

Die Schiler besitzen

die Kompetenz,

die Komponenten

physikalische Kennwerte zu ermitteln, zu vergleichen und zu bewerten.

5.9.1 Laserbearbeitung

(ca. 30 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

—den Aufbau einer Laserschneidanlage
beschreiben.

— Laserarten unterscheiden.

— Aufbau einer Laseranlage

— Laser, Bearbeitungskopf

— Steuerung, Kihlung
—Maschinentisch
—Handhabungssystem

— Schutzeinrichtungen

— Absaug- und Filtereinrichtungen
—Laserarten

— Aufbau von Lasern

— LaserschweilRverfahren auswahlen und
bewerten.

— Beschriftungsverfahren auswahlen und
bewerten.

— flexible laserunterstitzte Verfahren
auswahlen und bewerten.

— gezielt lokale Erwarmungszonen am
Werkstick festlegen.

— Prozessgrenzen erweitern und begriinden.

—Laserschweilen

—Verfahrensablauf (z. B. mit Zusatzstoff,
Hybridschweil3en)

— Schweil3eignung

— Gestaltung/Méglichkeiten von
Schweillverbindungen

— Schweil3nahtvorbereitung

— Schweilsicherheit

— Durchfiihrung des Laserschweilens
— Beschriften

— Verfahrensablauf

— Beschriftungsverfahren (z. B.
Maskenverfahren, Scanverfahren)
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Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— Scanverfahren

— Gravieren, Farbumschlag, Schaumen,
Ausbleichen, Anlassverfarbung

— Laserinnengravur
— laserunterstitztes Stanzen (Hybrid-Punch)

— hybride Komplettbearbeitung hochfester
Blechwerkstoffe (z. B. Ti- Legierungen)

— Prozessgrenzen (z. B. Biegeradien,
Ziehverhaltnisse, Prageverhaltnisse)

—Phasenumwandlung

—die Werkstiickqualitat beurteilen und
begutachten.

— Werkzeugverschleiltgrofien auswerten.

— Malhaltigkeit

— Oberflachenqualitat der Trennflache und
Rissbildung

— Harteentwicklung in der Warmeeinflusszone

— Werkzeugstandzeit
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5.9.2 Pressen und Verschleil

(ca. 30 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— Pressenarten analysieren.

—den Aufbau und Funktion von Pressen
untersuchen.

— Schwingungen differenzieren.

— die Bedingungen am Aufstellplatz
recherchieren.

— hydraulische Pressen
—weggebundene Pressen

— Kniehebelpressen

— Exzenterpressen

— Kurbelpressen

— Spindelpressen

— Pressengestelle

— Wirkprinzipien und Antriebe

— WZ-K{ihl- und Schmiersysteme
— Schwingungsarten, -entstehung

— Schwingungsdampfung

* passive
* aktive

—von benachbarten Anlagen

— Folgen der Schwingungen

— Gesundheit

— Produktqualitat

— Gebaudeschaden

— Gesamtgewicht/Fundamentierung

— Arbeitssicherheit und Arbeitsschutz
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Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

—die Kraftkenngré3en beachten.
—die Energiekenngréf3en beachten.
— die ZeitkenngréRen beachten.

—die Genauigkeitskenngrof3en beachten.

— die geometrischen Kenngréf3en beachten.

— Kraft-Weg-Kennlinie

— Nennkraft

— Auswerferkraft an Tisch und StéRel

— Niederhalterkraft

— Presskraft in Abhangigkeit von Kurbelwinkel
— Tischbelastung

— Arbeitsvermogen

— Energieinhalt

— Drehzahlabfall

— Einzelhubzahl/Dauerhubzahl

— Auftreffgeschwindigkeit in Abhangigkeit vom
Hub

— StoRelgeschwindigkeit
— Berihrzeit

— Ebenheit und Parallelitat der WZ-
aufspannflachen

— Rechtwinkligkeit der Stofelbewegung

— Aufbiegung des Pressengestelles

— Tisch- und StoéReldurchbiegung

— Gesamtkippung zwischen Tisch und StoRel
— Spiel in Fihrung und Antriebsmechanik
—HubgroéRe

— Werkzeugbauhothe

—nutzbare Tisch- und StéRelflache

— StoéRel- und Tischverstellung

— Standerbreite
— verschiedene Losungen begutachten und — Malhaltigkeit
gegenulberstellen. _ Oberflachengiite

— Werkzeugverschleif}

— Schwingungsverhalten
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5.9.3 Kombinierte Laser- Stanzanlagen

(ca. 20 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann
— eine kombinierte Laser-Stanzanlage — Aufbau
analysieren. _Verfahren
— Stanzen

— Trennen von Blechen

— Umformen

— Kennzeichnen

— Besonderheiten

— Stanz- und Umformbetrieb

— Laserbetrieb

— kombinierter Laser-Stanzbetrieb

— eine kombinierte Laserschneidbearbeitung
auswahlen und konzipieren.

— geeignete Werkstickaufnahmen festlegen.

— Arbeitsbereich

— Laserleistung

— Anzahl moglicher Werkzeuge
— Stanzwerkzeuge und Zubehér
— Werkzeugkassetten

— Stanzkraft

— Hubfolge

—max. Blechdicke

— Geschwindigkeit der C-Achse
— Lagebestimmung

— Bestimmelemente

— Spannelemente

— Spannkraft

—die Werkstilickqualitat beurteilen.

— Stanz- und Umformqualitat

— Qualitat der Laserbearbeitung
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5.10 Lernfeld 10 — Produkte mit Stanz- und Umformwerkzeugen herstellen

3. Ausbildungsjahr Zeitrichtwert
80 Stunden

Zielvorgaben nach bundeseinheitlichen Rahmenrichtlinien

Die Schiler besitzen die Kompetenz, Bauteile der Stanz- und Umformtechnik mit
Verbundwerkzeugen herzustellen, die Prozesskennwerte zu ermitteln, den Herstellungsprozess zu
Uberwachen und die Bauteilqualitat zu beurteilen.

5.10.1 Systemaufbau von Verbundwerkzeugen

5.10.1.1 Folgeverbundwerkzeuge
(ca. 30 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann
— Arbeitsstufen von Stanz- und Umformteilen — Aufbau von Folgeverbundwerkzeugen
analysieren. — Schneidstufe
— Umformstufe
— Trennstufe

— Fdhrung von Bandern

— Bandvorschub

—die Streifengestaltung untersuchen. — Anschneiden

— Schneidverfahren, z. B. Freischneiden,
Lochen, Ausschneiden

— Biege- und Druckumformen
—Trennen

— Gewindeformen

—die Qualitat von Stanz- und Umformteilen — qualitative und quantitative Prifung der
beurteilen. Qualitatsmerkmale
— Prufplane

— Prifprotokolle
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5.10.1.2 Gesamtverbundwerkzeuge

Hinweis:
Verweis auf LF 5 und LF 6

(ca. 30 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

—die Arbeitsstufen von Stanz- und Umformteilen
analysieren.

— Aufbau von Gesamtverbundwerkzeugen

— Werkstlicke untersuchen.

— Pressen auswahlen.

— Schneiden

— Tiefziehen

— Einfach- und Mehrfachzug
— Tiefziehverfahren

— Zugabstufung

— Krafte beim Tiefziehen

— Ziehgeschwindigkeit

— Stulpziehen

— Abstreckziehen, Pragen

— einfach-und doppeltwirkende Pressen

—die Qualitat von Stanz- und Umformteilen
beurteilen.

— qualitative und quantitative Prifung der
Qualitdtsmerkmale

— Prifplane

— Prifprotokolle

5.10.1.3 Stufen- und Transferwerkzeuge

(ca. 10 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

—die Arbeitsstufen von Stanz- und Umformteilen
analysieren.

— Aufbau von Stufen- und Transferwerkzeugen

— Werkzeugkomponenten

— Transfersysteme (werkstlickabhangig)
auswahlen.

— Werkstlcktransfer im Werkzeug

— Werkstlcktransfer zwischen verschiedenen
Einzelpressen

—die Qualitat von Stanz- und Umformteilen
beurteilen.

— qualitative und quantitative Priifung der
Qualitdtsmerkmale

— Verschleiarten in Werkzeugen bewerten und
klassifizieren.

— Werkzeugparameter und Verschlei®
— Wartungsplane
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5.10.2 Stanz- und Nibbelmaschinen
(ca. 10 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann

—die Arbeitsstufen von Stanz- und Nibbelteilen |- Aufbau von kombinierten Stanz- und
analysieren. Nibbelmaschinen

— Nibbeln
— Werkzeugformen

— Werkzeugwechsel

—diese Werkstlicke untersuchen. — Werkstlickbewegungen
— Werkzeugrotation

— Kombination von Stanzen und Nibbeln

—die Qualitat dieser Werkstlicke beurteilen. — qualitative und quantitative Prifung der
Qualitatsmerkmale
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5.11 Lernfeld 11 — Maschinen und Anlagen der Stanz- und Umformtechnik
bedienen

3. Ausbildungsjahr Zeitrichtwert
80 Stunden

Zielvorgaben nach bundeseinheitlichen Rahmenrichtlinien

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

5.11.1 Bedienen von einfach wirkenden Pressen

Hinweis:
siehe LF5
(ca. 25 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann

—in Abhangigkeit vom Arbeitsauftrag die Presse |—Lage des Antriebs
bestimmen. — Unterantrieb

— Oberantrieb (z. B. Querwellenantrieb,
Langswellenantrieb)

— Antriebsarten

— Exzenterantrieb (z. B. klassischer
Exzenterantrieb, Sechs- und
Achtgelenkantrieb)

— Kniehebelantrieb

— Servoantrieb

— elektrischer Direktantrieb
— hydraulisch

— pneumatisch

— Pressendiagramme interpretieren. — Bewegungskurven (Stéelhub und

_ Betriebsarten anwenden. Pressenwinkel, Kraftverlauf)

— Durchlaufbetrieb (z. B. konventionell, Servo)
— Servo-Pendlhub

— Ausbringungssteigerung nach den
Parametern: StéRelhub, Presskraft,
Geschwindigkeit und Hubzahl

—optimale Pressenparameter realisieren.

—die Pressenauswahl begrinden. — optimierte Anzahl von Werkstiicken in
Abhangigkeit von der ausgewahlten Presse

—die Werkstickqualitat beurteilen.
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5.11.2 Bedienen von doppeltwirkenden Pressen

Hinweis:
Verweis auf LF 12

(ca. 25 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

—den Aufbau einer doppeltwirkenden Presse
strukturieren.

— Blechhalterantrieb
— Blechhalterpleuel
— BlechhalterstdRel
— Blechhalter

— Pressentisch

— Kopfstick

— StoRelantrieb

— StoRelpleuel

— ZiehstoRel

— Uberlastsicherung
— Sicherheitseinrichtungen

— Fundament

—eine doppeltwirkende Presse in Betrieb
nehmen.

— Fahrtisch und Werkzeugwechsel
— Einrichten
— Kennwerte

—die eingestellten PressenkenngrofRen
auswerten.

—die Werkstlickqualitat beurteilen.

— optimierte Ausnutzung der ausgewahlten
Presse
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5.11.3 Bedienen von TransferstraBen zur Herstellung von Stanz- und Umformteilen

Hinweis:
Verweis auf LF 9

(ca. 15 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

—die Struktur von Transferstralien analysieren.

— Prozess der Stanz- und Umformtechnologie
— teilespezifische Blechhalterung

—modulare Zieheinrichtungen

— Druckkasten

— Zylindermodul

— Transfersysteme (3-Achs-Transfer, Roboter,
Sauger, modulare Systeme, Crossbar Feeder

— Sicherheitseinrichtungen

— Einbindung von Laser- und
Nibbelschneidverfahren

— Struktur eines Presswerks

— Kennwerte und GréRen beim Einrichten von
TransferstralRen beachten und festlegen.

— Steuer- und Regeleinrichtungen an
TransferstralRen bertcksichtigen.

— Kennwerte und Kennlinien

— Kraft-Weg-Verlauf

— Arbeitsbereich

— Vorbeschleunigung und Druckaufbau
— Schneid- und Umformvorgang
— Rickzug und Umkehrpunkt

— Pick-Up Hub

— Hochlauf

— Steuerungseinrichtungen

— Regelungseinrichtungen

— Prozessliberwachung

— Sensoren

— Aktoren

—die Werkstlickqualitat beurteilen.

—ausgewahlte ProzesskenngrélRen auswerten.

— optimierte Ausnutzung der ausgewahlten
Transferstralte
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5.11.4 Programmierung NC—gesteuerter Maschinen der Stanz- und Umformtechnik

Hinweis:
Klassenteilung fur Laborunterricht notwendig

(ca. 15 Stunden)

Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

— Maschinenparameter bei der NC—Program-
mierung ableiten.

—ein NC-Programm strukturieren.

— Koordinatensystem
— Bezugspunkt
— Nullpunkt

— Aufbau von NC-Programmen

— NC-Programme erstellen.

— NC-Programmierung von Laserstanzanlagen,
Stanz- Nibbelmaschinen

— NC-Programme einschatzen.

— Simulation
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5.12 Lernfeld 12 — Produktionsprozesse auswerten und steuern

3. Ausbildungsjahr Zeitrichtwert
60 Stunden

Zielvorgaben nach bundeseinheitlichen Rahmenrichtlinien

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

5121 Produktionsprozesse auswerten und steuern

Hinweis:
Eine Klassenteilung wird beim Einsatz von Software empfohlen (max. 15 Schdler).
(ca. 60 Stunden)

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann
— die Prozessparameter — Hubzahl, Hubgeschwindigkeit
* technologische Kennwerte — Vorschubgeschwindigkeit
« wirtschaftliche Kennwerte. — Werkzeugstandmenge
* Messsysteme auswahlen: — Fehlerhaufigkeit
+ Koordinatenmessung — Stlickzahl
+ Oberflachenmessung — Auftragszeit
« Bildverarbeitungssysteme analysieren. — Ausfiihrungszeit
— Rustzeit

—die Prifmittelfahigkeit beurteilen.
— Maschinen-Stillstandsstatistik
— Prifanweisungen und Prifplane erfassen. — Portal-, Briicken- und Auslegerbauart

— Messung im Messraum, fertigungsnah oder
Integration in Fertigung

— Messabweichung
— Wiederholbarkeit
— Vergleichbarkeit
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Kompetenzbeschreibung
Der Schiiler kann

Lerninhalt

—die VerschleilRkriterien an Stanzwerkzeugen
klassifizieren.

—die VerschleilRkriterien an Umformwerkzeugen
klassifizieren und untersuchen.

— VerschleiRauswirkungen beurteilen.
— die Prozessuberwachung organisieren.

—die Prifmitteliberwachung organisieren.

— Werkzeugverschleil’

— Ausbruch

— abrasiver Verschleify

— Kaltaufschweif3ung

— Oberflachenermiidung

— Ausbruch

— plastische Deformation

— Stanzgratanalyse

— Oberflachengute

— Mikrorisse

— Malhaltigkeit

— Maschinen- und Betriebsdatenerfassung
— Kraft-, Druck- und Schallsensoren
— Prozessmonitoring

— Prifprotokolle siehe LF13

— Prozessdaten mit Hilfe einer graphischen und
tabellarischen Datenaufbereitung auswerten.

— verschiedene Losungen begutachten und
gegenulberstellen.

— branchenubliche Software/Standartsoftware
— Datenerfassung fur Nachkalkulation

— Malhaltigkeit

— Oberflachenglte

— Maschinenzeitprotokolle

— Stanzerei-Informationssystem

— Werkzeugverschleil’
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5.13 Lernfeld 13 — Produktionsprozesse analysieren und optimieren

3. Ausbildungsjahr

Zeitrichtwert
60 Stunden

Zielvorgaben nach bundeseinheitlichen Rahmenrichtlinien

Die Schiler besitzen die Kompetenz, den Produktionsprozess zu analysieren, qualitative Daten

aufzubereiten und die Werkzeuge

des

Qualitdtsmanagements im  Hinblick auf

Prozessbeherrschung und Prozessverbesserung anzuwenden.

5.13.1 Qualitatsanalyse von Stanz- und Umformteilen

(ca. 60 Stunden)

analysieren.

— Madglichkeiten der statistischen
Prozessiberwachung anwenden.

Kompetenzbeschreibung Lerninhalt
Der Schiiler kann
—den Aufbau des Qualitdtsmanagements — Qualitat

— Qualitatsmanagement
— Qualitatsplanung

— Qualitatslenkung

— Qualitatsprifung

— Qualitatssicherung

— Qualitatsverbesserung

— Prifmerkmale (z. B. attributive und variable
Merkmale)

— Prifkomponenten auswahlen.
— Messprotokolle anfertigen.

— eine Qualitatsregelkarte entwickeln.

— Prufarten
— Prifumfang

— EinflussgréRen (zufallige und
systematische)

— Aufnehmen und Berechnen statistischer
Grofen

— Aufbau der Regelkarte
— Erstellen der Qualitatsregelkarte

— Fihren der Qualitatsregelkarte

—die Qualitatsregelkarte interpretieren.

— den Prozessverlauf beurteilen und reagieren.

— Auswerten der Verlaufsmuster von
Regelkarten (z. B. natrlicher Verlauf,
Uberschreiten der Eingriffsgrenzen, ...)

— Prozessfahigkeitsuntersuchung

— Maschinenfahigkeitsuntersuchung und
notwendige Anderungen ableiten
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