GieBereimechaniker

Rahmenishrplan
filr den Ausblidungsberuf
GleBereimechaniker/Gief3ereimechanikerin
(BeschiuB der Kuitusministerkonferenz vom 25. April 1897)

Aligemsine Vorbemerkungan
Berufsschuian vermittein den Schilerinnen und Schillem und beruf! gene Lerni e fir die
Berufsausbildung, die Berufsausidbung und im Hk\blick aut die berufiiche Waiterbild 0. Soweit aine berulsfeldbraite
Grundbiidung In vollzeischulischer Form durchgelthrt wird, wird auch die fachpraktische Ausbikiung vermitielt,

Aligemeine und berufsbezogene Lom'nhalto ziglen aut die Bildung und Erziehung tir berutliche und auf3er-
berufiche Siuationen.

Entsprechend diesen Zieivorsteliungen solien die Schaler/Schiilerinnen

- eine fundierte Berufsausbiidung erhaiten, auf daren Grundiage sie befahigt sind, sleh aul verlndane
Anforderungen einzustelien und neus Aufgaben zu Ubemehmen. Damit den auch i
und Handiungsspisiraum und ihre Mdglichkeit zur freian Wahl des Arbeitspiatzes Gher dic Grenzen hmaus

erweitert;
- unter B gung ihrer betrieblichen Erfahrungen Kenntnl und Eir in die 2 enhén-
ge ihrer Berutstitigkeit erwerben, damit sie gut vorbereitet in die A i ;

t

Fahigkeiten und Einsteliungen erwerben, die ihr Uneilsvermbgen und ihre Mandlungsfahigkeit und
-bereitschalt in beruflichen und auflerberutlichen Bareichen vergréBem;

- Wmhkemn und Gmnzon der porsonllmcn Enlwlcklung durch Arbeit und Berufsausibung erkennen,

damit sis mit metr s #ve Aufgaben erfiilen und ihre Befihigung zur Weiterbikhing
ausschiplen;

-~ in der Lage sein, betriebliche, rechtiiche sowle wirtschaftiche, dkologische, soziale und politische Zusammenhan-
g9 zu erkennen;

— sich der Spannung zwischen den eigenen Anspriichen und denen ihrer Mit- und Umweklt bewuflt werden
und bereit sein, zu einemn Ausgieich beizutragen und Spannungen zu ertragen.

Der Lebrplan 1ir den aligemeinen Unterricht wird durch die einzeinen Lander erstellt. Fir den berulsbezogenen
Unterricht wird der Rahmenlehrplan durch die Stdndige Konferanz der Kultusminister und
-senatoren der Lénder bowhio“on Dn Lemmle und Lommhaua des Rahmenishiplans snd mn der

antsprechenden, von den o isterien das Bundes im Eir hmen mit dem B um
fur Bildung, Wissenschaft, Forsehung und Technologie erlassenen Ausbildungsordnung abgestmmt. Oas
Abstimmungsveriahren ist durch das .Gemei Ergebnisp it vom 30. Mai 1872 gersgett. Der
beschlossene Rahmenlehmian fir den beruflichen Unterricht der Berufsschule baut grundséizich auf dem
Hauptschulabschluf} auf.

Er ist in der Regel in sine berulsfeidbreite Grundbildung und daraul autbauende Fachboldung geguodon Dabel
kann ein Rahmenishrplan in der Fachstufe mit Ausbildungsordnungen mehrerer ver g

abgestimmt sein.

Auf der Grundiage der Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans, die Ziele und Inhahe der Berutsausbiidung
regeln, werden die AbschiuBgualifikation in einem anerkannten Ausbildungsbsrul sowie - in Verbindung mit
Unterricht In weiteren Fachem — der Abschiul der Benusschule vermitteit. Damit sind zugleich wesentliche
Voraussetzungen fir den Eintritt in berufiiche Weiterbildungagénge geschatien.

Der Rahmsnlehrpian ist nach Ausbildungsjahren gegliedert. Er umiaBt Lerngebk | iele, Lerninh und
Zeitrichtwerte, Dabel gilt:
B Lerngebiete sindthematische Einheiten, die unter fachlichen und didakti Gesichtspunt gebildk
werden; sie kdnnen in Abschnitte gegliedert sein.
B Lernziele beschreiben das angestrebte Ergebnis (z. B. Kenntnisss, Fertigksiten, Vert isen), Gber

das ein Schiler/eins Schiderin am Ende des Lemprozesses vertiigen soll.

M Lerninhalte bezeichnen die fachlichan inhahe, durch deren unterrichtliche Behandiung die Lemziele
erreicht werden sollen,

B Zeitrichtwerte geben an, wiavisle Unterrichi den zum E Y der Lernziale einschiieBiich der
Laistungsteststellung vorgesshen sind.

Der Rahmeniehrplan enmln keine methodischan Vofgabon {r den Unterricht. Selbstandiges und gs-
bewumu Denken und wird g hen Unterrick vermma“. in denan es Tei des
aptes ist.

Dabei kann grundsatztich jedes methodische Vorgehen zur Erreichung dieses Zisles beitragen; Methoden, weiche
die Handkmgokompolenz unrmteibar térdem, sind besonders geeigniet und soilten deshald in der Unterrichts-
gestaitung ang

Die Lander ubomahmon den Rmmontohrplan unmitieibar oder setzen ihn in einen sigenen Lehrplan um. Sie
ordnen Lemziele und Leminhalte dan Fachemn bezishungsweise Kursen zu. Dabsi achten sie darauf, da3 die
erreichte fachliche und zeitliches Glisderung des Rahmenishrplans erhalten bieibt; eine weitere Abstimmung hat
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GiefRereimechaniker

zwischen der Berufsschule und den drtiichen Ausbildungsbelrieben unter Bericksichtigung des entsprechenden
Ausblidungsrahmenplans zu erioigen.
Bsrufsbezogens Vorbemerkungen

Der vortiegende Rahmenietrplan ist mit der Verordnung Ober die Berufsausbildung zum GieBersimechaniker/zur
Gieereimechanikerin und zum Verlahrensmechaniker/zur Veriahrensmechanikerin in der Hatten- und Halbzeug-
Industrie vom 28. Mai 1897 (BGBI. | S. 1260) abgestimmt.

Der Ausbildungsberut ist nach der BevulsgrundbﬁdungslahhAntecMungs Verordnung des Bundesministeriums
fOr Wirtschatt dem Berufsfeld .Metalltechnik”, Schwemp JFertigungs- und spanendde Bearbeitungstechnik”
2zugeordnet.

Der Rahmenlehwplan stimmt hinsichtiich des 1. Ausbildungsjahrs mit dem berufsfeldbezogenen fachtheoretischen
Bereich des Rahmenlehrplans fir das schulische Berutsgrundbildungsjahr Uberein. Soweit die Ausbildung im 1. Jahr
in einem schulischen Berufsgrundbildungsjahr erfolgt, giit der Rahmeniehrplan fiir den berufsfeldbezogenen
Lernbereich im Berufsgrundbildungsjahr fUr das Berufsfeld Matalitechnik.

Fur den Prifungsbereich Wintschafls- und Sozialkunde wesenticher Lehrstoff der Berufsschule wird aul der
Grundiage der .Elemente fir den Unterricht der Berufsachule im Bereich Wirtschafts- und Soziakunde gewerblich-
technischer Ausbildungsberude” (BeschluR der Kultusministerkonferenz vom 18. Mal 1984) vermittelt.

Der Rahmenlehrpian snthait fir alle Fachrichtungen im zweiten Ausbildungsjahr eine gemeinsame Fachbildung.

Eine Diflerenziorung der Lemngebiete im dritten und vierten Ausbildungsj der fachrichtungsbezog
Fachbildung, arfolgt entsprechend den Fachrichiungen
- Handtormgui
-~ Maschinenformguf3

- Druck- und Kokillengui3.

Mit Beginn des 2weiten Ausbikdungsjahrs werden berufsbezogene Berechnungen in den Lerngebieten nicht
gesondert ausgewiesen. Sie sollen jedoch in dem MaBe bericksichigt werden, wie sie sich aus dem
Zusammenhang der Lernziele und Leminhalte ergeben. Dies gilt auch fir die Lemziele und Leminhalte der
Technischen Kommunikation, wenn nicht im Lehrplan gesondert ausgewiesen.

Fir den Rah en folgende Ubergreifsnde Lemziele, durch weliche der Schiller/die Schilerin in

£

geit
Varbindung mit den lachllchon Lernzielen befahigt werden soll,
-~ Problemstellungen durch ganzheitliche Lernansatze zu idsen,

-~ Arbeitsablidufe selbstéindig zu planen, durchzutGhren und zu kontrollieren,
-~ Unfallgefahren zu erkennen, UnfailvarbitungsmaBnahmen zu kennen und zu beachten,

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

- Moglichkeiten einer humanen und ergonomischen Arbeitsgestaltung aufzuzeigen,
- &konomischen Einsatz von Energie zu erkennen,
— bei dem betrieblichen Vorschlag: mit .
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GieBereimechaniker

Obersicht Ober die Lerngebiste und Zeitrichtwerte

Lemgetiets Zsitrichtwerts in den
Ausbildungaishren
k] 2 ¥

1.1 Grundisgen der Fertigungs- und Priftechnik 120
1.2 Grundlagen der Werkstofftechnik

1.3 Grurdiagen der Maschi und Gerdtetechnik

1.4 Grundiagen der Steuerungs- und informationsiechnik
1.5 Grundlagen der Elek hnik

1.6 Grundiagen der Technischan Kommunikation

2.1 Sch i3en, Thermisches Trennen

2.2 Grundtechniken des Formans, des Schmelzens
und des Gieflens, GuBsticknachbehandiung

2.3 Gieleref ische H Bung! h
Form- und GleBwerkzeuge

2.4 Metallische Werkstofie

2.5 Chemische Vorgiinge, Umweltschutz

Fachrichtung Handiormgu

3.1 Formstofte fir Formen und Kerne und deren Prifung
3.2 Form- und Kemherstellung, GleBen 2
3.3 instandhaitung

3.4 Produkti g, Transport und Lagerung

3.5 Quatititssicherung

Fachrichtung Maschinenformgu

3.1 Formstoffe fir Formen und Keme und deren Pritung 40

3.2 Messen, Steuem, Regein 80

3.3 instandhaitung 50

3.4 Form- und Kemherstellung, Gief3en 150

3.5 Produktionssteusrung, Transport und Lagsrung 40

3.8 Quaitatssicherung 60
Fachrichtung Druck- und KokillenguB

3.1 Messen, Steuem, Ragein 80
3.2 instanchaltung 50
3.3 Herstellen von Guilsthcken in Kokillen und DruckgieBmaschinen 190
3.4 Produktionssteuerung, Transport und Lagerung 40
3.5 Qualititssicherung 60

E85888

888 8 8

28883

Insgesamt 320 280 420 420 420
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Lamaiele

Lsmiohake

1. Ausbildungsjatw

1.1 Grundiagen der Fertigungs- und Priftachnik ~ 120 Stunden

Grundlagen dar Priftechnik ertdutem

Verfahwen und Gerdte der LAngenpriftechnik
eridutem und auswihlen

Pritfehler beschreiben und Mai3nahmen zur
Begrenzung begrinden

Veriahren des Trennens an
Fartigungsbeispielen unterscheiden

grundiegende Vorginge und EinfiGsse beim
Trennen durch Zerteilen und Spanen erdutemn

Grundlagen des Spanens auf
Werkzeugmaschinen erldutem

Verfahren des Ur- und Umformens an
Fertigungsbeispielen eriutam

Werkstoffverhalten beim Massiv- und
Blechumformen erldutem

Fagevertahren nach Aufbau und Anwendung
unlerscheiden

Wirkweise kraft-, form- und stoffschilssiger
Vertahren erkiaren

Grdflen, GroBengisichungan

Einhsiten, Teile und Vielfache von Einheiten
Rachaen mit GréBen

Formein und Formelzeichen

MaBsysteme

Prilfen, Messen, Lehren

Maf3tol , 2. B. Aly zen
Berechnung von PrifmaBen und Koordinaten

direkte und indirekte MeBverfahren
Messen mit MafBverkdrperungen:
Strichmafla, Winkelmafle
unzelgend' M.ﬂgerita

ha KMaflih:

Wlnkelmoaov

Prifen mit Lehren:

Formiehren, MeGlehren

Auswahliciterien, 2. 8. Fertigungstoleranz des
Prifgegenstandes, Megenauigisit,
MeBbersich, Anzeigebersich,
Einsatzbsdingungen, Giiteklasse
Berechnungen zum Prifen von Winkein

2utéllige Fehler

systematische Fehler

manuelle Verfahren

maschinelie Verfahren, 2. B. Bohren, Orshen,
Fréisen, Schneiden

Zerteilende und spanende Wirkung des Keils
EinfluB von Keil-, Span- und Freiwinkel auf
den Span- und Zenleilvorgang

Krifte und Kraftwirkungen

Darstellung und Berechnung von Kriaften

Schneidengeometrie

Spanvorgang

Funktionszusammenhang zwischen
Eingangsgrolien, z. B. Schnittiefe,
Schnittgaschwindigkeit, Vorschub
Ausgangsgrdfien, z. B. Oberfldchengiite,
Spanform

Urformen, z. B. Feingiafien, Sintern

Druckumformen, z. B. Schmieden
Zugumiormen, z. B. Tigtziehen

Biegeumformen
r. hes und el hag Varhal
Faser, Bi hnitt, Bi cius,

Gomgevorlndonmoon beim Kati- und
Wamumformen

Berechnungen gesireckter LAngen
Umtangberechnung

Ermittiung von Blechbedarf und Verschnitt
Volumen und Masseberschnungen von
Umtormteilen

idsbare Verbindungen, z. B. Schraub-, Stift-

und Federverbindungen
unldsbare Varbindungen, z. B. Lot-, Schweif3-
und Schrumptverbindungen

iftige 2. a P

L) KJd
AnpreBkraft, Reibungskraft, Reibungszaht
Schubkraft
Bemdwnung von Kraftmoment und

ischer Arbeit am Gewind:
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GieBereimechaniker

Lemaisle Laminhele

Vorgéngs an der Figastelie stotfschiOssiger
Verbindungen, z. B. Loten, Schmelzschweillen,

Kleben
Arbeitsplanung fir sine Fertigungsaulgabe Arbeitsschritte
durchiiilven Fertigungsverfahren
Wark und Maschi N
Werk- und Hilfsstoffe
Spannmittel
Emittiung der Fertigungsdaten
Zusammenhdnge zwischen einem Produkt Funldoon( -en} eines Produkts
und seiner Fertigung erlutemn Antf Qen aus subjeld hnisch
wirtschafticher und gmllcham' Sicht
Folgerungen tir Gestaltung und Fertigung
1.2 Grundiagen der Weriastoiftechnll— 20 Stunden
Eigenschafien metaliischer Werkstofle hysikalische Eig z. B. Fostigk
srmittoln und Anwendungsmaglichkelten mm Eluﬁzim Plastizitkt
ableiten ',‘ h EI haften, z. B.
Ui
chemische Engomehnﬁun z.B.
KorrosionsbestAndigkeit
Autbau metaliischer Warkstoffe erilutem Keistalibildung, Kom. Gellge
Warkatolfe, die im Bensdsfeki Verwendung Metalle, Nich lle, Verbundwerkstoth
finden, nach verschisdenen Merikmalen Eisen- und Nichwlsenmatalle,
eintedlen L Sct
Kunstatofie
Schneidstoffe
Hilfsstole
piale tor 0
g o metaliurgi Vert; im Stahihersteliung
Prinzip beschreiben GuBeisenherstatiung
wirtschaltiiche, umwelt- und Aspekta, 2. B. Kosten und Verlgbarkeit von
gesundhoitsbezogene Aspekis beim Umgang Werkstolten
mit ffon und Hilfsstotien beach Gesundheitsgefahrdung
Entsorgung
Wiederverwendbarkeit
1.3 Grundiagen der M und Geritetechnik — 20 Stunden
MudumnzurEmrﬁﬁ- Stoff- und z B. hydvmllnd' pno\mtheho
- He:zunmsyslem "
Fordermittel, Pumpen, Verdichter,
Waerkzeugmaschinen
Anlagen zur Datenverarbeitung
Fi i inheiten an Maschi beschraiben ru-' inhe zBm...""
und ihre Funition untersuchen Einh 2ur E g, Atbeits-,
Steusnngs- mdﬁoqdurm- Sﬂz und
Trageinheiten
Funktionen, 2. B. Spoichom, Leiten,
Urn n, Varbinden, Aufnshmen
Systy hiich threr Funk nhelten z. B. Kraftfah 0, Werh ;o] hi
und Funktionen analysieren Khimaaniage
von Sicherheitsvorkebrungen an Badienungs-, Sicherheits- und
Maschinen und Geritten erllutern Wartungsvorschriften
1.4 Grundi der Ste ge- und informath - 60 Stunden
Su und Regeivorginge an Steuerkette
unterscheiden Regelkreis
Funktion siner Steuerketle beschreben Steusrkette, Steverstrecke
Signalformen
Energiatriger, Signaltriger
Signalglied
Steuerglied
Steligiied, Antriebsglied

Signalverstirker, Signatwaniier
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Lemzisle Lemichake
eine Steuerung anhand von PlAnen Schaitplan, Logikplan
baschreiben
Steuerungen in einer Qerdtetechnik aufbaven Kombinatorische Steuerungen, z. B. Steuerung
und auf Funktion berprifen oiner Sicherheitsainrichtung
Gerdtetechnik, 2. B. Pneumatik, Hydraulik,
Elektronik
dan funktionellen Aufbau eines Hardware
Computersystems und die Software
Int I rbeitung beschrel Arbeltsweisen
ginen Comp mit seinen Peripheriegeriten Datensingabe
nach Anweisungen hanchaben Datenausgabe
Betriebssystem, Programm
Exteme Speicher
tiir sin technisches Problem die Steuerung, z. B. Sicherheits-Spanneinrchtung,
computerbezogene Aufgabenstefiung Filistand

formulieren

sinfache Programme erstellen und mit dem
Computer einschliefllich Peripherie Qberprifen
bedienergeliihrie Software zur Lsung von
technischen Aufgab Nung

mdglichs Auswirkungen neuer Tachnologien
auf Arbeits- und Lebensbereiche anhand von
Beispielen darstelien

1.5 Grundiagen der Eleh hnik - 20 Stunden

Grundzusammenhang im elektrischen
Stormkreis erkiiren und Berechnungen
durchidhren

Wirkungen des slektrischen Storms erléutem
und technische Anwendungen angeben

Messungen elektrischer GrdBan durchiOhren

Mafnahmen zur Untaliverhitung begriinden

Algori zur P ng

Darsweliung von Programmastrukturen, 2, B.
Prog laufpian, Struktog

Prog iorung In einer Prog! prache

2. B. sinfache Grafikprogramme,
Simulationsprogramme
Auswirkungen aut Arbeits- und
Lebensbaereiche, 2. B. betriebliche
Organisationsstruktur,
Qualifikationsar gen, V
der Arbeitsbelastung, Datenschutz

Varknd

Leitungsmachanismen: Leiter, Halbleiter,
Nichtieiter

Spannung, Stormstarke, Widerstand
Ohmsches Gesetz, Reihenschaltung,
Parafielschaltung

themmische Wirkung, z. B. Schmelzsicherung
magnetische Wirkung, z. B.
Leitungsschutzschalier, Relais, Generator,
Motor

chemische Wirkung, z. B. Akkumulator

Spannungsmessung

UnfallverhOtungsvorschriften
- ” St den

1.8 Grundiagen der Ti isch

es

i ad o

Werkstiicke 2eichnan und skizzieren

Plane skizzieren
Technische Darsteliungen auswerten

Ansichten nach DIN 6

Schrigbiider nach DIN 5
Falluntersuchungen an prismatischen und
zylindrischen Grundkémpem
Modeliautnahmen

Teilzei gen mit digx
und Schnitten

BemaBung, Gewindedarstaiiung
MaBtoleranzen, Oberfiichenbeschafenhait
z. B. einfache Schalt- und Ablaufplane
Teilzeichnungen, Fertigungs- und
Montageangaben, Schriftfeld
a ichnung: Form, A .
Funktionen von Einzelteilen, Baugruppen,
Montagehinweise

Stiickliste, Fertigungsteile, No .
Warkstot'e

Ansichten

KMK ~ Berufliche Bildung 48 Marz 1998



GieBereimechaniker

Leenzieie

Leminhaite

grundiegende Funktionszusammenhéngs aus
technischen Darsteliungen entnehmen und
eridutem

anwenden

mit Hilte technischer Vorgaben
Fertigungsabliufe planen

technische Texts erstaken

funktionate Zusammenhange darstellen und

interpretieren

2.1 Sch hwelflen, T isches T
Schweifibarkeit metallischer Werkstofie
baurteilen

SehmelzschweiBvertaren ariaut

Fertigungagrundiagen siner
Schwelfiverbindung beschreiben

Darsteliung von Schwaeif3n&hter lesen

thermisches Trennverishren erldiutern

22 Gr des Fi , des Sch
Organisation und Arbeitsablaut in einer
GieBBerei beschreiben

Maglichkeiten fOr die Herstellung von
Gulistiicken nennen

M $ung einfacher S AR

Modellarten entsprechend ihrem Aufbau und
ibrer Verwendung unterscheiden

Zeichnungen und Olagramme lesen

Autbau des Formfliisystems beschreiben
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Sonderangaben

Schrittteld

Plane, 2. B. Programmablaufplan, Schaltpiane,
Funktionsplane, Blockachanbilder

Wirk PO "

technische Darsteliungsregein, technische
Symbole, Fachausdriicke, ergnzende
Eruterungen bei 2. B. stoff-, energie- und
inf K rbeitenden Maschinen und

Geriten

Umgang mit . B, Handb Tabellen,
Normbldttem, Diagrammen,
Produktionsbeachreibungen,
Verarbeitungshinweisen,
Sicherheitsvorschriften

Planung von Arbeitsschritten
Auswahl von Fertigungsverishren,
Werkzeugen, Werkstoffen

2. B. Berichte, Protokolle,
Montageanieitungen,
Funkiionsheschreibungen
Tabehen, Kennlinien, Diagramme

2. Ausbiidungsjshr
- 20 Stunden

metailische Werkstotie
Wandstarken

Gasschmelzschweifien
it )

Arbeitatechniken

Vorbereltung

Schweiinahtarten

Schweifiposition

Nahtformen:

V-Naht, Kehinaht, i-Naht, Bbrdeinaht

autogenes Brannschneiden von Stahi
Arbeitstechniken

und Glefiens, GuBstiicknachbshantiung — 90 Stunden

Betriebsstationen:

2 B. F i haral rriak
Putzersi, Kontrolle, Versand
Arbeitsvorbereitung

Aufgabe

Steliung im Betriab

veriorene Formen
Dauerformen

Formvorgang
Aufbau der Form
Naturmadelie
Kernmodelke
Teimodalie
Dausrmodalle
veriorene Modelie
Modeliplatte
Fertigungszeichnung
Modeliri3

Sehnitt durch die Form
Fludiagramm

EinguB, Lauf und Anschnitt
Lage des Anschnitts zum GuBstack




GieBereimechaniker

Lemzisla

Lominhate

Grundgesetze der Strdmungsiehre nennen

Aufbau und Wirkungsweise von Speisern
beschreiben

Maglichkeiten zur Veriinderung der
Erstarrungszeit beschreiben

Bedeutung des Moduis erkldren

Bedeutung und Anwandung von
Simulationstechniken nennen

Aufbau und Wirkungswaise von Anlagen zum
Schmelzen und Warmhalten von
GuBwerkstoffen beschreden

Sonder der Schmelz- und
Gieftechnik unterscheiden

Betrieb von Schmelz- und Warmhalteanlagen
eridutern

Ei e fiir die Gufiwerkstoff
unterscheiden
Qualitatsh ile der Schmelze b

Méglichkeiten und Einrichtungen des
Ausformens und Entkernens von GulSstiicken
nennen

Moglichkeiten zum Abtrennen des
Kreislaufmaterials nennen

Vertahren zum Putzen und Entgraten von
GuBstiicken erklfren

Verfahren zur GuBiehlerbeseitigung
beschreiban

23 GieBereitschnische } llungsverfah
Eigenschahen von Kemformstoffen

beurteilen

8

fallendes GieBen

steigendes GieBBen
Querschnittsverinderungen im Formfilisystem
Glegeschwindigkeit

GieBleistung

Gief3zeit

Konlinuitéitsgesetz

Faligesetz

Strémungsarien
Stromungshindemisse und Relbungsveruste
Schrumplung vor und wihrend der Erstarrung
Lunkerbiidung

Schwindung nach der Erstarrung
Erstarrungstypen

Verlagerung des Lunkers auflerhaib des
Guisticckes

Bedeutung dar Schwerkraft und des
Luftdruckes beim Speisen
Verkiirzung der Erstarrungszeit
Verléingerung der Erstarrungszeit
Zusammanhang zwischen Modul und
Erstarrungszeit

Modui Gufiteil

Modul Signifikant

Modu! Speiser

Formfdilung

Abklhlung

Erstarrung

Kupolblen

Elektrodfen

Flammdéien

Duplexveriahren

Verbundbetrieb

Vakuumverfahren

Zustellen

Gattieren

Einsetzen

Schmelzen

Eisenwaerkstoffe
Nichteisenwerksioffe

thermische Analyse
Bruchfiichenbeurteilung

chemische Analyse

von Hand

mit Maschinen und Gerdten

mechanisch
thermisch
werkstoftabhéingig
Strahleinrichtungen
Putzmaschinen
Entgraten

Schweien
Kalt- und Wammrichten

, Form- und Glewsrizsuge - 90 Stunden

Festigksit
Gasdurchlkssigkeit
Hitzebestandigkeit
Bildsamkeit
FlieBfahigkeit
Entlormbarkeit
Wisderautbereitbarkait
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Lomzivia Leminhate
Z tzung von Kemi ffan Formstofigrundatotie
beschreiben Formstoftbindemitiel
Formstoffzusatzatoffe
Verwendung von KemGberzugsstotien Zusammaensetzung
beschreiben Auswirkung auf die GuBgualitat
Verarbeitung
Ker Hlungaverfahren beschreib Veriahrenstechniken, insbesondere
Hotboxvertahren
Coldboxverfahron
CO,-Verfahren
Maskenformverfahren
Einrichtungen fiir die Kemhersteliung Kernkasten
beschreiben Hitfssinrichtungen
b livertahren fur vert Formen von Hand
nennen mit Maschinen
Anweridung von form- und giefitechnischen Modailzugaben
Mafinahmen im Madelibau begrinden Kemmarken
Schwindman
Herstellung von GuBsticken in Dauerformen KokitienguB
sridutem Druckgun
StrangguB
Schleuderguf
Dauerformen fiir Druck- und Kokillehguf3 Typische Bausiemente:
entsprechend ihrem form- und Kerne
giefitechnischen Aufbau b i Schieber
Fahrungen
Verriegelungen
Auswarter
2.4 Metaliische Werkstofte — 60 Stunden
Eisenwerkstoffe nach Herstellung, Stahle
Eigenschaften und Verwendung nennen EisenguBwerkstoffe
Einfluf} des Kohlenstolffs aut die Eigenschaften Menge
der Eisenwerksiofte eréutern Form
Gefuge
Eigenschaften
Einfluf} der Eisenbegleiter und der Tendenzen
Legierungseiements auf die Eigenschaften der rechaniache, technologische und chemische
Eisanwerkstotfe sridiutem Eigenschaften
Nichtek e und ihre Legi gen nach Aluminium
Hersteilung, Eigenschatten und Verwendung Kupler
beschraiben Gufi- und Knetlegierungen
wi diung Ischer i Zjele und Autgaben
erlautem Verfahren und Verfahransschritte
Temperatur-Zsit-Ablauf
Bedeutung der Werkstoffpritung darstellen Ziele und Autgaben

Vertahren zur Werkstoffbestimmung
unterscheicen

Mechanische und tachnologische
Pritvertahren endutem

zerstérungsireie Prifveriahren unterscheiden
Getigeuntersuchungen beschreiben
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Prifung an Steflen lagischer Notwendigkeit:
Eingangskontrotie, Fertigungskontrolle,
Endkontrolie

Spektralanalyse
NafBanalyse

he und dynamische Ur Y
Verfahren der Festigkeltsprifung
HartemeBverfahren
technologische Verfahren
quantitative und quaiitative Aussagen

Bedeutung zur Fehlemrifung

makroskopische Verfahren
mikroskopische Verfahren




GieBersimechaniker

Lemziwie

Leminhete

2.5 Chemlische Yorginge, Umweltschutz - 20 Stunden

chernische Vorgéinge in den
Produktionsverfahren nennen

Mdgiichkeiten der Ertasaung anfallender
Stoffe eddutem
Umwaslt Handhab

fakender Stolfe bechrelb

Arbeitssicherheit beim Umgang mit
gefihriichen Stoffen erdutern

Onidation, Reduldion

Siuren, Laugen

Neutralisation

Stéube, Gase, Dample, Fiissigkeiten
Anlagentechnik

Wiadervarwendung

W

Lagerung

Entsorgung

Gefahrstotfverordnung

3/4. Ausbildungsjair
achrichtung: HendformguB

3.1 Formstolfe fir Formen und Kerne und deren Prifung - 40 Stunden

Moglichieiten der Beeinfk g von
Formstoffeigenschaften erdutem

Aharas "

Formstotfprifverfahren erklaren

tongebunden
chemisch gebunden
physikaliach gebunden

Formmstofigrundsioffe
Formetotfbindemittet
Formsioffzusatzatotie
Formuberzugsstofie
von Hand

mit Einzeimaschinen
mit Anlagen
quantitative Methoder
qualitative Methoden

3.2 Form- und Kernherstellung, Gieflen — 260 Stunden

manuelie Formherstellungsverfahren
beschreiben

Modelibauwerkstoffa nach Eigenachaften und
Verwendung unteracheiden

Modetkennzeichnung nach DIN 1511
erliutern

Autbau und Herstellung von Formen erkifren

Autbau und manuetia Herstellung von Kemen

beschreiben

Formdertigung von Hand, mit Maschinen und
Aniagen unteracheiden

10

offene Formen
Formen
Dauermodelie
Vaeriorene Modelie
Teimodalle
Holzarten
Kunetstolfe
Moetaile
Mineralien
Farbkeanzsichnung
Beschriftung
FormkastengroBBe

Modeilieiung
Formtiilisysiem
Gelenkte Erstarrung
Sandeinbringung und Vi o
Form- und Kemiberzeugessioffe
Form giefiertig machen
Kemkisten

Einzeimodelie - Modeliplatien
Handverdichtung - maschinelie Verdichtung
Kastenformen

kastenloses Fomnen
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GleBereimechaniker

Lemnzivie Leminhane
Wi sge tur die hinelle Formfertigung Modelle nach Art der Belestigung auf der
unterscheiden Piatte
Modeliplatien nach dem Formaystem
Modall mit Zusatziunkli
hinelle Formfertigung mit tonget Fi ttverdichtungsveriahren
Formstolien beschreiben Trennen von Modell und Form
Formen zurichten
Giefiverishren
Kihien
Ausieeren
kastenloass Formen
f igung mit nichttongebund thermische Aushdriung
Formatoffen beschreiban chemische Aushiriung
physikalische Verfestigung
Arbeitsablauf beim Gieflen beschreiben Glefiplannenartien
PtannentGidgrad
Vorbereitung der GiaBwerkzeug
MaBnahmen, z. B, Temp ing
Probenahme
3.3 Instendhattung — 20 Stunden
Notwendigkeit der inslendhattung begrinden Ursachen von Produktionsstdrungen

planmiiBige instandhaltung beschreiben

jerung als Joifih "
Mafinahme erkliiren

Anlagen, Werkzeuge

Sicherung der Batriebsbereitschalt, Qualitat
und Wirtschaftiichkeit

Wartung und Instandsetzung

Planung

Uberwachung

Schmigrstotfe

Schmiereinrichtungen

Schmiersysteme

3.4 Produktionssteusrung, Transport und Lagerung - 40 Stunden

Aulgaben und Ziele der Produktionssteusrung
nennen

2ur Produidionssteusrung notwendige Stellen
nennen

b4 irken von Stolf-, ink

und Energiefiufl erlhutem

vemetzte Abhangigkeiten in der Produktion
durch FluSdiagramme darstelian

Produktivitdien flexibier
Fertigungseinrichtungen ma starren
Teanstorstralon vergleichen

Hebezeuge, Anschiag- und Tranaportmittel
dem zu transportierendan Gut zuordn
Bedeutung der Transport- und
Lagerungssicherung ackliiren
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Produkti und L

Logistik

Terminplanung

Rereitalell M Han und

g von
2wischenprodukien

ausgewdhite Abschnitte vom Wareneingang
bis zum Warenausgang

Transportwege und -mittel
Transportzeitpunite und -zeiten
Produktionsprozesse
Datenertassung, -iberwachung und
-verarbeitung

Auftreten von Storungen

Mittalbereitsteliung:
z. B. Menge, Zaitpunii, Ort
2Zwiacheniager ais Pulter bei
Betrisbsstdrungen

Quatititseinbuien bei Wanezelten,
2. B. Schmeizbereitsteliung

Einzelmaschine
Kiginaniage

flexible Fertigungasysteme
starre Transfersysteme

Kriterien, z. B. Menge, Aggregatzuatand,
Foren, Wege

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

Lagsrung, 2. 8. 8 it, Tragtahigkeit,
Lagerilachenform, Zugritf




GieBereimechaniker

Lemziels Leminhake

3.5 Qualititssicherung ~ 80 Stunden

Qualitat und Quaktatsmarkmal Qualitatsbegriff

eridutern » Qualithtssicherung
Qualititsienkung

Markmale der Qualitatspriifung beschreiben Pritplanung
PrifaustGhrung
Prifdatenverarbeitung

Qualitatsisnkung erléutem Fertigungsprafung als Quaiitatsteniung
Uberwachung und Steuerung des
Produktionsprozesses

Qualititsprifmethoden erduiern Stichprobenverfahran
statistische ProzeNlankung

Produkifehler beschreiben und mdglichen
Ursachen zuordnen

Maglichkeitan der Kontrolle nennen

Mafinahiven zur Fehlervermeidung beurteilen

Produktfehier, 2. B, Guf}-, Legierungsishier
Ursachen, 2. B, Einsatzstoffe, Verfahransablaut

Erkennungsverfahren, z. B. Sichtkontrolle,
Ultraschall
produkttypiache Priitverfahren

Parameter und deren Einstellung
Werkzeuge

Maschinen

Anlagen

Fachrichtung: Maschinenformgu8
3.1 Formstoffe tiir Formen und Keme und deren Priitung — 40 Stunden

Formstofisysteme unterscheiden

Maglichkeiten der Beeinflussung von
Formstoffeigenschaften erlutern

Formstoffaufbersitung beschreiben

Formstoffprafveriahren erklaren

3.2 Messen, Steursn, Regein — 80 Stunden
MaBanordnungen den 2u messenden

phy ik Grdflen dry

Mef3p lesen und d

Steuern und Regeln untarscheiden
Signaleinrichtungen zur
Grenzwertiberwachung hennen

verschiedene Steusrungam&glichkedten
unterscheiden

Schalt- und Funktionspléne pneumatischer und
hydraulischer Systeme lasen und analysieren

F' ¢ h : 2 N
Geriitstechniken beschreiben und
Anwendungsmiaglichkeitsn ableiten

Gileich- und Wechselistromkreis eriiutem

sinfache Stromkreise mit Signai- und
Steverungsbautsilen (esen und anfertigen

12

tongebunden
chemisch gebunden
physikalisch gebunden
Formstofigrundstoffe
Formstofibindemittel
Formastoffzusatzstoffe
Fonmiiberzugsstoffe
vonh Hand

mit Einzeimaschinen
mit Aniagen
quantitative Methocden
qualitative Methoden

z. B. Druck, Temperatur,
Strdmungsgeachwindigkeit, Fllistand

Informationen
Trends

A dungsbeispiele aus Produkti iagen
anzeigende, akustische und optische Signale

mact '

preumatische und hydm;liu:h- Stevsrungen
Schalt- und Funkti

Eingangssignale, Verknipfungsbedingungen,
Ausgangssignale

Gerdtatechnik der Pneumatik, Hydraulik und
Elektropneumatik
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GleBereimechaniker

Lenzisle

Leminhakte

Wirkung und Anwendung des
Elektromagnetismus bescheeiben

Sty gen pianen, aufb und prlfen

Schutzmafnahmen gegen geldhdiche
Korperstrdme und Ma3nahmen bei Unfilien
beschreiben

Sicherh i derungen an

Steverungen erdutem

3.3 instendhakung - 50 Stunden
Notwendigkeit der instandhaltung begrinden

Funktk inheiten und Sy nach Stoff-,
Energi f ionstiuf eintellen und in
Teilbereiche zeregen

EinfluBgraBen auf die Betriebssicherheit von
Systemen erlautern und die vorbeugende
Instandhaltung begrinden

Produkt hANgio ionen von
Systernen auswerten

Fehler und Stérsteilen im System eingrenzen

3.4 Form- und Kernhersteliung, Gleflen — 180 Stunden

Formharsteliungsveriahren beschreiben

Monciallih Astofie nach Eig ften und
Verwendung unterscheiden

Aufbau und Herstellung von Formen erkléren
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Magnetield
stromdurchiiossener Leiter und Spuls
Induktion

pneumatische, hydraulische und
e ische Sk

ot )
Sehak Loaikol

Fur 0
Funktionselemente
Funktionspritung
S z. B. Sch

Schi i wng, S snnung,
Schutzerdung, Fehlerstromachutzachaltung
Gefahrenkennzeichnung

Pritzeichen

Erste Hitte

NOT-AUS-Schaftung

MafBnahmen bei Stérungen
Unfallverhtungsvorschitten

Urschen von Produktionsstdrungen:
Anlagen, Werkzeuge

Sicherung der Betri Qualitat
und Wirtschaftlichkeit

Inspektion, Wartung und Instandsetzung

Planungs gen, Wanung: 8
instandsetzungseintichtungen
Einzeiteilkataloge

Entsorgungsvorechiften

Systeme wie Maschinen und Anlagen
Funktionseinheiten, 2,B. Steusrsinheiten

Einfi g 1z, B.K i besti ,,-‘
Dauerfestigkeit, VerschieiBtestigkait
Notlaufeigenschaften

e/ rfassung, rbeitung und

-auswertung: z. B. Ereignis und Zeitpunkt,
Formulare, slekironische Datenerfassung,

danalysen, Quelitdtssich g,
Lieferartenanfrage

Analyse mit z. B. Betriebsanieitungen,

vor

dem Schadenstalt
mechanische, elektrische, pneumatische und
hydraufische Storstellen

Stérursachen

Dauermodeile
veriorens Modeiie
Teilmodeile

Holzarten

Kunststotfe

Metalle

Mingralien

Giteklassen
Formkastengroiie
Modeliteilung

Formiliisystemn

Gelankte Erstarrung
Sandsinbringung und -verdichtung
Form- und Kemiberzugssioffe
Form gisfifertig machen

13



GieBereimechaniker

Lemziele Lemnhate

Aufbau und maschineile Hersteiung von Kemkaston

Kemen beschreiben Hilfseinrichtungen
Kemarmierung

Formfertigung von Hand, mit Maschinen und
Anlagen unterscheiden

Werkzeuge Kir maschinelle Formfertigung
unterscheiden

maschinelle Formtertigung mit tongebundenen
Formstoffen beschreiben

Formfertigung mit nichttongebundenen
Formstoften nennen

Arbeitsablaut beim Gief3en beschreiben

Uberwachung und Steuerung von
Produktionsaniagen beschreiben

Notwendigikeit von
Instandhaltungsmafnahmen im
Produktionsproze’ erkennen

3.5 Produkti 9, Transport und 1

Aufgaben und Ziete der Produktionssteusrung
nennen

zur Produktionssteuerung notwendige Steilen
nennen

y4) irken von Stoff-, inf tions:
und EnergiefluB erdutem

vernetzie Abhéngigh in der Produkti
durch FluRdiagramme darstelien

Produktivititen flexibler
Fertigungseinrichtungen mit starren
Translarstra3an verglaichen

Hebezeuge, Anschlag- und Transportmittel
dem zu transportierenden Gut zuordnen

14

Sandeinbringung und -vergichtung

Einzelmodeile — Modeliplatien
Handverdichtung, maschinelle Vardichiung
Kagtenformen

kastenlose Formen

Madelle nach Art der Befestigung auf der
Platte
Modelp 1 nach Fi y
Modetiplatten mit Zusatzfunktion
Formstoffverdichtungsvertahren
Trennen von Modell und Form
Formen zurichten
Gielivertahren

Kihlen

Auslesren

kastenioses Formen

thermische Aushirtung

chemische Aushirtung

physikalische Verfestligung
Gisfipfannenarten

Plannenflligrad

GieBmaschinen

Vorbereltung der GieBwerkzeuge
Mafnahmen, z B. Temperaturmessung
Probenahme

Uberwachungseinsichtungen, z. B. akustische

und optische Signale
Hardwarekomponenten zur Steuerung, z. B.
Steuerpult

Stex d Steuer h daten

Erkennungsmerkmale, z. B.
Abnutzungserscheinungen, Gerdusche,
Produkttehler

40 Stunden

Produktions- und Lageroptimierung
Logistik

Terminplanung

Bereitstellung von Materialien und
Zwischenprodukten

ausgewahite Abschnitte vom Wareneingang
bis 2um Warenausgang

Transportwege und -mittel
Transportzeitpunkie und -zeiten
Produktionsprozesse

Datenerfassung, -iberwachung und
-verarbeitung

Mitteibereitstellung:

z. B. Menge, Zeitpunkt, Ort
Zwischeniager als Puffer bei
Betriebsstdrungen

médpliche Qualititseinbufisn bei Wartezeiten,
2. B. Schmelzberaitsteliung
Einzelmaschine

Kleinanlage

fiexible Fertigungasysteme

starre Tranglersysteme

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

Lernziele Leminhaike
Bedetung der Transport- und Transport, 2. 8. Absch gen, Fluchtweg
Lagerungssicherning erklidren akustische und optische Signaie

3.8 Qualititsaicherung - 80 Stunden
Qualitbtswesen und Qualitatsmerkmale
eridutern

Merkmale der Quaktiteprifung beschreiben

Quaiititsienkung erdutem

Qualitatsprifmethoden erfdutern

Produktiehier b und moglichen
Ursachen zuordnen

Mégiichkaiten der

Mafinahmen zur Fehiervarmeidung beuneilen

Lagerung, z. B. Standsicherheit, Tragfahigkeit,
Lapedidchenform, Zugritf

Qualitatsbegrift
Qualitéitssicherung
Qualithtsienkung
Priufplanung
Pridausfihrung
Prijidatenverarbeitung

Fertigungspriifung ais Qualitatsienkung
Oberwachung und Steusrung des
Produldionsprozesses
Stichprobenverfahren
statistische ProzeBlenkung
Produktfehier, z. B. Guf3-, Legierungsfehier

f 2.B.El o Vertah biad

L h

Erkennungsveriahren, z. B, Sichtkontrolle,
Ultraachall
produkttypische Profverfahren

Parameter und deren Einsteliung
Werkzeuge

Maschinen

Anlagen

Fachrichtung: Druck- und Koklilengus

3.1 Messen, Steusrn, Regein — 80 Stunden

Mefanordnungen den zu messendan
physikalischen Grof3en zuordnen

MeBprotok lssen und ac g

Steuern und Regein unterscheiden

Signaleinrichtungen zur
Grenzwertliberwachung nennen

iedene Ste. gsmdglichkeiten
unterscheiden
Schalt- und Funktionspline pe i und
hydraulischer Sy lgsen und analysi

Funktionseinheiten in unterschiedlichen
Geard haiken beschreiben und

Gleich- und Wechselstromkreis erliutem

einfache Stromkreise mit Signal- und

Steusrungsbauteiien iesen und gen

Wirkung und Anwendung des
Elektromagnatismus beschreiben

Steuserungen planen, autbauen und prifen
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z. 8, Druck, Temperatur,
Strdmungsgeschwindlgkeit, Fillstand
informationen

Trands

gabeispieie aus Produkti

anzeigende, akustische und optische Signale

" Forom 1ol

" "
mecr Hsche,

he,
pneumatische und hydraulische Steverungen
Schalt- und Funktionspliine

Eingangesignale, VerknGpfungsbadingungen,
Ausgangasignale

Geratetechnik der Pneumatik, Hydraulik und
Elektropneumatik

Polaritat

Periode

Frequenz

Transiormator

Paraliel- und Reihenschaltung
elektrische Selbsthaltung

petrennte Stromkreiss

Magnetfeld

stromdurchilossenar Leiter und Spule
Induklion

pnsumatische, hydraulische und
h h Swe

Funklionsdiagramm, S L
Funktionselemente
Funktionspriifung

15



GieBereimechaniker

Lemisls

Leminhare

Schutzmafinahmen gegen getahriiche
Kérperstréme und MalBnahmen bei Unfiilien
beschreiben

Sicherheitstechnische Anforderungen an
Steuerungen eriliutern

3.2 Instandhaltung — 50 Stunden
Notwendikgkeit der Instandbaltung begrinden

Insiandhaltlungsmafinahmen beschreiben

Funkti veiten und Sy nach Stoff-,
Enargie- und Informationafiuf3 einteiten und in
Teilbereiche zerdegen

EinﬂuBg!éBen auf die Betnobssmmott von

Autem und die I+
Instandhnnmg begrinden
Produktionsabhéingige informationen von
Systemen auswerten
Fehler und St im Sy alng )

Schutzmafinahmen: z. B. Schutzisolisrung,

Schuuklmmpnnnunq. Schutrtrennung,
Fehier h altung

Golahnnkannzeschnung

Prifzeichen

Erste Hilte

NOT-AUS-Schaltung

MaBnahmen bei Stdrungen

Untaliverhdtungsvorschriften

Ursachen von Produktionsstdrungen:
Anlagen, Werkzeuge

Sicherung der Betrishsbereitachaft, Qualitit
und Wirtschaftlichkeit

{nspektion, Wartung und instandsetzung
Pianmgsuntedugen: Wartungsvorsohiilten,

Einzefteilkataloge o
Entsorgungsvorschriften

S wie Maschinen und
Funknonwnhsnon. 2.B. Steuorelnhonen

Eintlufigrofien: z. B. Korrosionsbestandigkeit,
Dauerfestigkeit, Verschieifestigkeit
Notiaufeigenschaften

Datenerfassung, -verarbeitung und
-auswertung: 2. B. Ereignis und Zeitpunt,
Formulare, elektronische Datenerfassung.
Trendanalysen, QualitAssicherung,
Lleferantenanfrage

Anatyse mit 2. B. Bcinebnmelmnqen.
Funitionsabl X gen vor
dem Schadensfall

mechanische, elektrischa, pneumatische und
hydraulische StGrstellen

Stérursachen

3.3 Harstelien von GuBstiicken in KokiNen und DruckgleSimaschinen - 190 Stunden

Gestattung der Dauerf s

Druck- und KokillengieBen unterscheiden und
die Verfahrenstechniken beschreiben

Fertigungsablauf an Kokillen- und
Druckgief3maschinen beschysiben
Autbau und Funktionen verschcodener
Kokillen- und Druckgief hinen erk

Auf- und Abbau von Dauerformen erliutern

16

giefitechnische Bedingungen, z. B.
Wandsmke Kahhung, Entigftung

Verf: 1, 2. B. Druckgl in
KaltkammergieBmaschinen,
Niederdruckkokillengiefien
Zmlbasnmmungen z. B. Overfldchengite,
W, A ri el m " ar !' gag 'lgkelt

Ver!ahronneehmkm des Kokillengieflens von
Hand, mit Maschinen und Niederdruck-
koklllengmﬂen

Veriat iken des DruckgieBens, 2, B.
Kalt- und Warmkammerveriahren,
Vakuumdruckgieiien

2.B. Fe g. Einlegeteile, Sand
GuBteilhersteltungaprozel
Baueinheiten, insbesondere Giet-,

Formschlie3- und Auswerfereinheit
Maschinensiemente

Bereitstellung

Transportmittet

Einbringen in die Maschine und Befestigung
VorbereitungsmaBnahmen zum
Fertigungsprozen

Kontrolle
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GiefBerelimechaniker

Lemziels Leminhane
Schiichte-, Trann-, Kiht- und Schmiermittel ¥4 W und Eig i

heiden und Aufbring dglichkei Autbringung 1, 2. B. Tauchen, Sprihen
beschreiben
Zusatzeintichtungen fiir periphere Geriite und Einrichtungen,
KokikengieBeinrichtungen und insbesondere Metalzutiihrung, Einlega- und
DruckgieBmaschinen baschreiben Enmhmworrichtunpon Spmhmnnd\hmgon

Parameter des GuBteithersteilungsprozesses
baschreiben

Arbeitsablaut beim Gieflen beschroiben

Maschinenkennlinien zur Mmhmn‘twomng
lesen

T , Entgl

o L Al
Panmotor, dia unveriindert bleiben, 2. B.
Anschnitte, Speiser, Uberihufe
[ die verd

F peratur, Glefizeit, Verweitzeft im
Formwerkzeug

Mafeinri ngen zur Erf g von
Parametern

Darsteifung von MefigroBen, z. B. Temperatur,
Zeit und Geschwindigkeit
Schoplidttel, Gieleinrichtungen und
-maschinen

Vorbereitung der Gieliwerkzeuge
MasB , 2. B. T

Probenahme

Di 2ur M

Y,

g, 2. B.

und Di zum Ferigungsp DmckVolumm, Druck-Zsit
und mmmon ProzeBdiagramme, z. B. Druck-Zeit,
Kolbengeschwindigkeit-Zsit
Obserwachung und Slouavung von Uberwachungseinrichtungen, z. B. akustische
Prodh gan und optische Signale
Hardwarekomponenten zur Steuerung, z. B.
Steuerpult
Steuerungsd S gsh rol
Notwondigkon von Erkennungsmarkmale, 2. B.
im Abnutzungserscheinungen, Gerdusche,
ondukﬁonsprozoﬁ srkennen Produktfehier
3.4 Produli g, Transport und Lagerung - 40 Stunden
Aufgaben und Ziele der Produktionssteuerung Produktions- und Lageropiimierung
nennen Logistik
Terminpianung
Bersitsteiung von Materiaiien und
Zwischenprodukien
zur Produkti ] cige Stellen hite Abschnitte vom Wi gang
neanen bis zum Wavrenausgang
Zusammenwirken von Stoff-, Informations- Trangportwegs und -mittel
und Energiefiul3 ertutemn Transportzeitpunkte und -zeiten
Produktionsprozesse
Datenerfassung, -Obsrwachung und
-verarbeitung
Auftreten von Stdrungen
Abhdingigkeiton in der Prodisdi Mittelbsreitsteliung
durch Flufidiagramme darstellen 2. B. Menge, Zeitpunkt, Ort
Zwischenlager als Puffer bei
Betriebsstorungen
mogliche QualitétseinbuBen bei Wanezeiten,
z. B. Schmelzebereitstellung
Produktivititen flexibler Einzelmaschine
Fertigungseinrichtungen mit starren Kieinanlage
Transterstralen vergieichen fioxible Fertigungssysteme
starre Transfersystome
Hebezeuge, Anschiag- und Tranaportmittel Kriterion, z. B. Menge, Aggregatzustand,
dem zu transporti Gut v Form, Wege
Bedeutung der Transport- und Transport, z. B. Abschrankungen, Fluchtwege,
Lagerungssicherung arkidren akustische und optische Signaie
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Lagerung, z. B. Standsicherhait, Tragfahigkeit,
Lagerflachenform, Zugriff

kénnen , 2. B.
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GiefBBereimechaniker

Lemziste Laminhatte
3.8 Qualitissicherung - 80 Stunden
Qualititswesen und Qualititsmerkmale QualitAtsbegriff
erlutern Qualititssicherung
Qualititstenkung
Merkmale der Qualitatspritung beschreiben Priifplanung
Prdfawstihrung
Prilfdatenverarbeitung
Qualithtalenkung erldutern Fertigungspriifung ais Qualititsienkung
Uberwachung und Steuerung des
‘Produktionsprozesses
Qualitétsprifmethoden erldutem Stichprobenverfahren
stalistische Prozef3lenkung
Produktfehler beschreiben und magliche Produkitehler, 2. B. GuB-, Legierungsfehler
Ursacl i i

Ursachen zuordnen
Méglichkeiten der Kontrolfe nennen

Mafnahmen zur Fehlervermeidung beurtelian

18

), 2. B. Ef Vertahrer

Erkennungsveriahren, z. B. Sichtkontrolie,
Ultraschall

produkttypische Pritveriahren

Parameter und deren Einstellung
Werkzeuge

Maschinen

Anlagan
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