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Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen I:I o I
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Lernergebniseinheit (LEE) 1
fur die Berufsausbildungsvorbereitung im Metallbereich
mit Prufkriterien

W Grundlagen der manuellen Metallbearbeitung unter Verwendung
einfacher maschineller Fertigungsverfahren

Zuordnung zum

Ausbildungsjahr Lemergebniseinheit (LEE) 1 von 4 des 1. Ausbildungsjahrs

Die Lernenden sind in der Lage, eine vollstandige Arbeitshandlung zu
planen und auszufuhren: Sie leiten anhand einer Zeichnung die
Arbeitsaufgabe ab und planen den Ablauf in Form eines Arbeitsplanes. Sie
bereiten die Arbeitsaufgabe vor, die theoretische und praktische
K urzbeschreibung der Grundlagen der Fertigungstechnik und Werkstoffkunde sowie manuelle und
Lernergebniseinheit einfache maschinelle F ertigungsverfahren umfasst, und fuhren sie durch.
Sie kontrollieren das Ergebnis und fuhren Aufraumarbeiten durch. Sie
beachten die grundlegenden Aspekte des Arbeits-, Gesundheits- und
Umweltschutzes.

Die ausformulierten Lernergebnissen finden sich weiter unten.

EQR Niveaustufe | EQR Niveau 2
DQR Niveaustufe Gagf. DQR Niveau 2

(DQR: Niveau 3 =2-jahrige berufliche Erstausbildung, Niveau 4 =3 oder
3 Y2-jahrige berufliche Erstausbildung; Umgang mit Lernergebniseinheiten
als Teilqualifikation von Ausbildung in Deutschland noch nicht geklart)

* Industrielle Metallberufe (3,5 ) ahre)
(Anlagenmechaniker/in, Industriemechaniker/in,

BEZU.Q Zur nationalen Konstruktionsmechaniker/in, W erkzeugmechaniker/in,
Qualifikation Zerspanungsmechaniker/in)
Ausblidingsberuf] +  Metallbauer/in (3,5 | ahre)
e Maschinen- und Anlagenfuhrer/in (2 | ahre)
gﬁgigese“e ECVET- Industrielle Metallberufe 10,6 ECVET-Punkte
(im Verhaltnis zur G esamt- M etallbauer/in 11,6 ECVET-Punkte
ausbildung)
b unkton o) ann o= YoM 80 maschinen- und Anlagenfiihrer/in 11,0 ECVET-Punkte

In der Umsetzungshilfe Lernergebniseinheit (LEE) 1 sind fur jedes

Leistungsfeststellung Lemergebnis Prufkriterien fur die Leistungsfeststellung benannt.

Beispiele fur Arbeitsproben:
* Anschweilschamier

e Schreibzeughalter

« Anreilplatte und kleine Wanne

Arbeitsprobe «  Montageplatte

siehe Anhan
| 9) . Puzzle-T

(Zur Herstellung der Arbeitsprobe mussen mindestens 3 Fertigungsverfahren

(Metallgrundbildung) aus den Hauptgruppen Umformen, Trennen und/oder Fugen je
dreimal zum Einsatz kommen)

'.’
.
-
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Bildingswerk

Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen I:I . I

Metallverarbeitung

der Hessischen Wirtschaft e V. EA S Y M e t a I

Assessment

(Verfahren und Kriterien fur die
Bewertung der Lemergebnisse)

Ausbildungsrahmenplan
(Betrieb)

ewichtuna der Teille | Einzel- Gewicht- | Gesamt-
ewichiung der Tellleistungen ergebnisse | tung ergebnis
Theorie Klausur 70%
Bestehen | | { 35%
ab = 50% Arbeitsplan 30%
| | Beobachtung |
Praxis . 30%
Arbeitsprobe 0
Bestehen | v F ol | 1 55% 100%
ab = 50% ess.proto 0 0%
Arbeitsprobe
. Fachgesprach . .
Prexs mit Messprotokoll 100% 10%

Ergebnisse der Leistungsfeststellung: Zeugnis und Dokumentation werden
vom Lernort ausgestellt.

Entsprechend der Ausbildungsberufe

Rahmenlehrplan
(Berufsschule)

Duales System

Berufsausbildungs-
vorbereitung (BAV)

Entsprechend der Ausbildungsberufe

Die Berufsausbildung hat die fur die Ausubung einer qualfizierten
beruflichen Tatigkeit in einer sich wandelnden Arbeitswelt notwendigen
beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (berufliche
Handlungsfahigkeit) in einem geordneten Ausbildungsgang zu vermitteln.
Sie hat ferner den Erwerb der erforderlichen Berufserfahrung zu
ermoglichen (§ 1 Abs. 3 BBIG).

Die Ausbildung findet daher sowohl im Betrieb (3-4 Tage) als auch in der
Berufsschule (1-2 Tage) statt. Fur beide Institutionen gelten gesetzliche
Rahmenplane die eine bundeseinheitliche Ausbildung gewahrleisten.

Die Berufsausbildungsvorbereitung ist Bestandteil der Berufsbildung:

Die Berufsausbildungsvorbereitung dient dem Ziel, durch die Vermittiung
von Grundlagen fur den Erwerb beruflicher Handlungsfahigkeit an eine
Berufsausbildung in einem anerkannten Ausbildungsberuf heranzufuhren
(§ 1 Abs. 2 BBIG).
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Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen I:I o I
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Kurzuberblick Lernergebniseinheit (LEE) 1

Nr.1 | Grundliagen der manuellen Metallbearbeitung unter Verwendung
' einfacher maschineller Fertigungsverfahren

Lernergebniseinheit

 Industrielle Metallberufe: (Anlagenmechaniker/in, Industriemechaniker/in,

Bezug zur Konstruktionsmechaniker/in, W erkzeugmechaniker/in,
nationalen Zerspanungsmechaniker/in)

Qualifikation

(Ausbildungsberuf) * Metallbauer/in

« Maschinen- und Anlagenfuhrer/in

Lernergebnisse (Def. nach Empfehlung ECVET 2009): ,Lernergebnisse”
Aussagen daruber, was ein Lernender nach Abschluss eines Lemprozesses weils,
versteht und vermag; diese werden als Kenntnisse, Fertigkeiten und Kompetenzen
definiert.

Kenntnisse (Def. EASY Metal): Bezeichnet diejenige Dimension einer
Arbeitshandlung, bei der Wissensbestande genutzt werden, um bei verschiedenen
bekannten Handlungsaltemativen, die Arbeitshandlung situationsgerecht
auszufuhren.

Fertigkeiten (Def. EASYMetal): Bezeichnet diejenige Dimension einer
Arbeitshandlung, bei der (bekannte) Regeln und/oder (eingeubte)
Bewegungsablaufe ausgefuhrt werden, um eine Arbeitshandlung auszufuhren.
Kompetenzen (Def. EASYMetal): Bezeichnet diejenige Dimension einer

Arbeitshandlung, bei der selbstorganisiert gehandelt wird, um in komplexen
| Situationen Losungen herbei zu fuhren.

Begriffsdefinitionen

Lernergebnisse

Leitet die Arbeitsschritte aus der Technischen Zeichnung ab und bringt diese fur die spatere Durchfuhrung in eine
sinnvolle Abfolge. Wahlt die geeigneten W erkzeuge, Materialien, W erk- und Hilfsstoffe zur Durchfuhrung der
Arbeitsaufgabe.

Verwendet geeignete Spannwerkzeuge, Werkzeuge, Hilfsmittel und Materialien. Stellt das Werkstuck durch manuelles
und einfaches maschinelles Bearbeiten her.

Pruft wahrend der Herstellung und Bearbeitung kontinuierlich die Qualitat des W erkstucks und korrigiert
Abweichungen.

Sorgt nach Beendigung der Arbeitsaufgabe fur den ordnungsgemalien Zustand der Werkstatt.

Beachtetkontinuierlich die Sicherheitsbestimmungen im Betrieb und die Regeln des Gesundheitsschutzes. Sorgt bei
bekannten Gefahrenpotentialen fur Abhilfe. Kennt die notwendigen Verhaltensweisen und Malnahmen bei Unfallen.

Arbeitet verantwortungsbewusst, sorgfaltig, kommuniziert angemessen, zeigt Leistungsbereitschaft.

Kenntnisse, die fur diese Lernergebnisse notwendig sind:

Benennt die wichtigsten Zeichnungsnormen und Zeichenmittel.

Benennt Werkstoffe und Hilfsstoffe sowie ihre Eigenschaften und Einsatzgebiete aus dem Schriftfeld der Technischen
Zeichnung.

Ordnet W erkstoffe und Hilfsstoffe entsprechend ihren Eigenschaften Einsatzmoglichkeiten zu.

Benennt die Hauptgruppen der Fertigungsverfahren: Urformen, Umformen, Trennen, Fugen, Beschichten sowie
Stoffeigenschaftandern.

Benennt die W erkzeuge, Materialien und Produkte, den Zusammenhang von Schneidengeometrie, Werkstoffen und
W erkzeugen bzw. Fertigungsverfahren bei der manuellen Bearbeitung.

Benennt betriebsubliche Spannwerkzeuge und ihre Einsatzmoglichkeiten.
Benennt die Maschinenparameter beim einfachen maschinellen Bearbeiten
Benennt die wichtigsten Prufverfahren und P rufmittel zur Prufung der Formabweichung und Male.

Benennt die Moglichkeiten und die Vorschriften zur sicheren und umweltgerechten Entsorgung am Arbeitsort, das
Ordnungssystem der W erkstatt, die Inhalte der W erkstattordnung sowie die Grundlagen des Gesundheits-, Arbeits-
und Umweltschutzes.

Benennt die erforderlichen Verhaltensweisen und Malnahmen bei Unfallen.

Benennt die fur die Arbeitsaufgabenstellung relevanten Sicherheitsbestimmungen: die Verwendung der
vorgeschriebenen personlichen Schutzausrustungen, die Beachtung der Sicherheitskennzeichnungen.

Beachtet die zum Schutz der eigenen Gesundheit relevanten Verhaltensweisen.

.
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Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen I:I . I

Bildingswerk Metallverarbeitung

der Hessischen Wirtschaft e V. EA S Y M e t a I

Fertigkeiten, die fur diese Lernergebnisse notwendig sind:

Leitet alle fertigungsrelevanten Informationen aus einfachen technischen Zeichnungen und Skizzen ab.
Sorgfalt: Gehtsorgsam und pfleglich mit Zeichnungen um.

Kommunikation: F ragt bei Unklarheiten sachgerecht (Verstandnisfragen) und angemessen (Sprachwahl) nach. Hort
aufmerksam zu.’

Richtet Werkstucke und Werkzeuge aus und spanntsie entsprechend des Materials fest.
Verantwortungs bewusstsein: Arbeitet beim Spannen und Ausrichten vorsichtig.
Sorgfalt: Gehtpfleglich mit Material und Spannwerkzeugen um.

GebrauchtWerkzeuge (einfach und komplex) sicher, fach- und verfahrensgerecht entsprechend der jeweiligen
zugeordneten Arbeitsschritte und der Vorgaben (Zeichnung).

Stelltdas Werkstuck durch manuelles und einfaches maschinelles Bearbeiten entsprechend der Arbeitsaufgabe in der
dafur vorgesehenen Zeit her.

Leistungsbereitschaft: Bearbeitet die Aufgabe kontinuierlich.

Setzt Techniken ein, um beim Messen Messabweichung zu vermeiden.

W endet geeignete Prufverfahren und Prufmittel an, um das Werkstuck auf die geforderte Qualitat hin zu uberprufen.
Entsorgt die Werk- und Hilfsstoffreste.

Raumtdie Werkzeuge, Materialien, Produkte entsprechend des Ordnungssystems in der Werkstatt auf.

Reinigt sorgfaltig den Arbeitsplatz entsprechend der Grundlagen des Gesundheits- Arbeits- und Umweltschutzes
sowie der W erkstattordnung.

Sorgt bei bekannten Gefahrensituationen fur Abhilfe.

Wendet die furdie Arbeitsaufgabenstellung relevanten Sicherheitsbestimmungen an: Verwendet die
vorgeschriebenen personlichen Schutzausrustungen, beachtet die Sicherheitskennzeichnungen.

Richtet sich den Arbeitsplatz unter Berucksichtigung ergonomischer Vorgaben und entsprechend der Arbeitsaufgabe
ein.
Halt Ordnung am Arbeitsplatz.

Kompetenzen, die fur diese Lernergebnisse notwendig sind:

Plant die Arbeitsschritte anhand der Informationen aus der technischen Zeichnung und bringt die Arbeitsschritte in
eine sinnvolle Reihenfolge.

Sorgfalt: Achtetbei der Planung auf die Vollstandigkeit der Arbeitsschritte.

Beurtellt Werkzeuge, Materialien sowie W erk- und Hilfsstoffe unter Berucksichtigung der Verfahren und der
W erkstoffe und wahlt geeignete aus.

Kommunikation: Fragt bei Unklarheiten sachgerecht und angemessen nach und hort aufmerksam zu. Trifft
Absprachen mit Teamkollegen, um die Nutzung der Materialien und Maschinen abzustimmen.

Beurteilt Spannwerkzeuge entsprechend der Arbeitsaufgabe, des Materials, der verwendeten Werkzeuge und der
Sicherheitsvorgaben und wahlt geeignete aus.

Pruft kontinuierlich den ordnungsgemaflen Zustand der Werkzeuge, Hilfsmittel und Materialien und bessert bei Bedarf
selbstandig nach.

Setzt die Werkzeuge, Hilfsstoffe und Materialien ressourcenschonend ein.
Sorgfalt: Gehtpfleglich mit W erkzeugen, Hilfsmitteln und Materialen um.

Verantwortungs bewusstsein: Beurteilt beim Umgang mit W erkzeugen und Maschinen, welche Sicherheitsmallnahmen
ergriffen werden.

Beurteilt kontinuierlich im Arbeitsprozess und am Ende mittels Prufverfahren das Ergebnis der Fertigungsschritte und
korrigiertim Fertigungsprozess Abweichungen entsprechend den Vorgaben.

Sorgfalt: Gehtpfleglich mit P rufmittel um.

Pruft und beurteilt den Ordnungszustand des Arbeitsplatzes sowie der W erkstatt und behebt Unzulassigkeiten
selbstandig bzw. nach Rucksprache.

' Die Durchfiihrung einer volistindigen Arbeitshandlung impliziert Verhaltensweisen, die gemeinhin als ,soziale und
personale Kompetenzen” bezeichnet werden. Sie werden von Betrieben als Voraussetzung fur die Aufnahme in ein

Ausbildungsverhaltnis genannt. In der ,unit of learning outcomes” werden diese unter ,Verhaltensweisen bei der Arbeit”
(Sequenz Nr. 6) im Uberblick aufgefihrt. Dartiber hinaus werden diese bei den jeweiligen Sequenzen der

Arbeitshandlung ausgewiesen, um aufzuzeigen, wo sie besonders aufscheinen. Der Entwurf des Deutschen

Qualifikationsrahmens (DQR) umfasst neben den Dimensionen Wissen und Fertigkeiten auch Selbst- und
Personalkompetenzen.
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Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen I:I o I

&
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Umsetzungshilfe Lernergebniseinheit (LEE) 1

Die Konzeption der LEE orientiert sich an der vollstandigen Arbeitshandlung. Fur jede Sequenz der
vollstandigen Arbeitshandlung werden die Lernergebnisse dargestelit.

Die Sequenz der vollstandigen Arbeitshandlung sind die Information und Planung, die
Durchfuhrung der Arbeitsaufgabe, ihre Kontrolle und Bewertung sowie die Reinigung des
Arbeitsplatzes und die Entsorgung der Abfalle. Eine der ubergreiffenden Dimensionen der
vollstandigen Arbeitshandlung ist die Einhaltung der Sicherheitsvorschriften und der Vorschriften
zum Gesundheitsschutz. Ebenfalls ubergreifend sind Verhaltensmerkmale bei der Arbeit, die die
Voraussetzung fur die erfolgreiche Durchfuhrung einer Arbeitshandlung bilden.

Die einzelnen Lernergebnisse sind analysiert nach Kenntnissen, Fertigkeiten und Kompetenzen.
Die dazugehorenden Berufsbildpositionen/ laufende Nummern zum Ausbildungsrahmenplan und
die Lernfelder zum Rahmenlehrplan sind ebenfalls benannt. Daruber hinaus werden Prufkriterien
aufgefuhrt und Instrumente zur Leistungsfeststellung vorgeschlagen.

Durch den Aufbau nach einer vollstandigen Arbeitshandlung wird die Nahe zur betrieblichen P raxis

gestarkt. Lermorten wird die Umsetzung des Lernprozesses erleichtert ebenso wie die Ableitung
einer Leistungsfeststellung.

Sequenzen der vollstandigen Arbeitshandlung und Lernergebnisse LEE 1

Lernergebniseinheit 1: Grundlagen der manuellen Metallbearbeitung unter
Verwendung einfacher maschineller Fertigungsverfahren

Vollstandige Arbeitshandlung Lernergebnisse ARP/RLP
1. Information und Leitet die Arbeitsschritte aus der Zeichnung ab und bringt o
diese fur die spatere Durchfuhrung in eine sinnvolle Abfolge. d .
Plammg Wahlt die geeigneten Werkzeuge, Materialien, Werk- und g g
l Hilfsstoffe zur Durchflihrung der Arbeitsaufgabe aus. g g T
Z U
5 c 3 D -
g 2. Arbeitsdurch- Verwendet geeignete Spannwerkzeuge, Werkzeuge., g § g%
I7) fiih Hilfsmittel und Matenalien. Stellt das Werkstlck durch £ 3 E,’ 'g
5 unrung manuelles und einfaches maschinelles Bearbeiten her. T - O ¢
= ; e L 20
a EaoSo
o = ~—~0
2 3. Kontrolle und Priift wahrend der Herstellung und Bearbeitung kontinuierlich x c o =9
é Bewertung die Qualitat des Werksticks und korrigiert Abweichungen. ‘2 |5 i:; - &
= * - 5 % g P
- - Q T
§ 4. Reinigung und Sorgt nach Beendigung der Arbeitsaufgabe fur den g 0573 .,%
> Entsorgung ordnungsgemalien Zustand der Werkstatt. £ % ‘cCEu i E
1 6 550
c 02K
Beachtet kontinuierlich die Sicherheitsbestimmungen im 5 § § &
5. Sicherheit und Betrieb und die Regeln des Gesundheitsschutzes. Sorgt bei a =353
Gesundheitsschutz | bekannten Gefahrenpotentialen fur Abhilfe. Kennt die 2 0% %
notwendigen Verhaltensweisen und Mal3inahmen bei Unfallen. “E’_ =
! -
0 Z G
6. Verhaltensweisen Arbeitet verantwortungsbewusst, sorgfaltig, kommuniziert 2 .
. . . 08
bei der Arbeit angemessen, zeigt Leistungsbereitschaft. -
HESSEN Cn . £
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Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen I:I . I

Bildingswerk Metallverarbeitung

der Hessischen Wirtschaft e V. EA S Y M e t a I

Umsetzungshilfe Lernergebniseinheit (LEE) 1

Lernergebniseinheit 1 Grundiagen der manuelion Metalibearbeitung unter
Verwendung einfacher maschineller Fertigungsverfahren

Volistandge Arbetshandiung  Lermergebnase ARP/RLP

1. Information und '-Lmumuuzm.mw ] ' ] } ‘

o s v 2 T o2 g Leitetdie Arbeitsschritte aus der

e 2 Zeichnung ab und bringt diese fur
—— Nﬁ\ die spatere Durchfuhrung ineine

R — R R——— sinnvolle Abfolge. Wahlt die

; geeigneten Werkzeuge, Materialien,

und Planung Werk- und Hilfsstoffe zur
Durchfuhrung der Arbeitsaufgabe

P aprvend der Hervieiuryy et Beated g vortrmuerah |
Be Duani Ses AEAV AL D Lrmgent Abaac o gen

Siw gt ma > DaenSprg e Atatnalyate s Ser
s gugelar Doatens See enytan

P Mot LirtrLer P 3o ‘aPatemiestyr e s gar o~
Eatret ot Se Reger Sy Davn@etin e Sory e
bt arrter et atverpotectiaen Ny Abhdte Vaerrt de

i 1
A4 N ) S Al v st rmernglire ARS™ ]
‘ -

' Aataoungss srmengian & R
(e ertrgre Pandesr Pwo 2 ~'s rer

nehaendgen Verhaterswenen g Valnatvren e Unfalen aus.
EQR-Dimensionen
Kenntnisse Benennt die wichtigsten Zeichnungsnormen und Zeichenmittel.

Benennt Werkstoffe und Hilfsstoffe sowie ihre Eigenschaften und Einsatzgebiete aus dem
Schriftfeld der Technischen Zeichnunag.

Ordnet W erkstoffe und Hilfsstoffe entsprechend ihren Eigenschaften Einsatzmoglichkeiten zu.

Benennt die Hauptgruppen der Fertigungsverfahren: Urformen, Umformen, Trennen, Fugen,
Beschichten sowie Stoffeigenschaft andern.

Benennt die Werkzeuge, Materialien und Produkte, den Zusammenhang von Schneidengeometrie,
W erkstoffen und Werkzeugen bzw. Fertigungsverfahren bei der manuellen Bearbeitung.

Fertigkeiten Leitet alle fertigungsrelevanten Informationen aus einfachen technischen Zeichnungen und Skizzen
ab.

Sorgfalt: Gehtsorgsam und pfleglich mit Zeichnungen um.

Kommunikation: Fragt bei Unklarheiten sachgerecht (Verstandnisfragen) und angemessen
(Sprachwahl) nach. Hort aufmerksam zu.

Kompetenzen Plantdie Arbeitsschritte anhand der Informationen aus der technischen Zeichnung und bringt die
Arbeitsschritte in eine sinnvolle Reihenfolge.

Sorgfalt: Achtetbei der Planung auf die Vollstandigkeit der Arbeitsschritte.

Beurteillt Werkzeuge, Materialien sowie Werk- und Hilfsstoffe unter Berucksichtigung der Verfahren
und der Werkstoffe und wahltgeeignete aus.

Kommunikation: F ragt bei Unklarheiten sachgerecht und angemessen nach und hort aufmerksam
zu. Trifft Absprachen mit Teamkollegen, um die Nutzung der Materialien und Maschinen

abzustimmen.
ARP und RLP Industrielle Metallberufe: BBP 5a,b,c,d,e,i, 6a,b,c,|, 7a,b; LF 1

Metallbauer/in: Ifd. Nr. 5a,b,c,d,f, 6a,b,c, 10a; LF 1

Maschinen- und Anlagenfuhrer/in: Ifd. Nr. 5a, 6a,b,c,d.,f,g, 7a,b, 9a,c; LF 1 der Industriellen
Metallberufe
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Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen I:I . I

Bildingswerk Metallverarbeitung

der Hessischen Wirtschaft e V. E A S Y M e t a I

Leistungsfeststellung
EQR Prufkriterien Instrument
Kenntnisse Nennt drei Metalle und je eine dazu gehorende charakteristische Klausur/ Fachgesprach

Eigenschaft

Ordnet 5 Hilfsstoffe und drei Energien zu.

Nennt vier Hauptgruppen der Fertigungsverfahren mit je einem
Beispiel.

Benennt die Schneiden und Flachen am Schneidkeil und erlautert
den Bezug zum W erkstoff (hart vs. weich).

Benennt Werkzeuge und Arbeitsmittel fachgerecht.

Fertigkeiten Leitet alle fertigungsrelevanten Informationen aus einfachen
technischen Zeichnungen und Skizzen ab.

Sorgfalt: Gehtsorgsam und pfleglich mit Zeichnungen um.

Kommunikation: Fragt bei Unklarheiten sachgerecht

(Verstandnisfragen) und angemessen (Sprachwahl) nach. Hort Arbeitsplan
aufmerksam zu.

Kompetenzen | Erstellt einen Arbeitsplan anhand einer Zeichnung.
Wahltalle benotigten Werkzeuge anhand der Zeichnung aus.
Wahltalle benotigten Hilfsstoffe anhand der Zeichnung aus.
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Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen I:I . I

Bildingswerk Metallverarbeitung

der Hessischen Wirtschaft e V. EA S Y M e t a I

durchfuhrung

Py B A Vghengien "t Apn MoV b S h
—ar alay T erte Py "rates Pesteres e

Frat asrvens der Henvietung ond Beatea, g Lortemueniach |
e Quartit 3en ety g Lomget Abaechungen

Verwendet geeignete Spannwerkzeuge,
Werkzeuge, Hilfsmittel und Materialien.
Stellt das Werkstuck durch manuelles und
einfaches maschinelles Bearbeiten her.

Bes Mt v irtruenh e Saretefimireurgen o
Eaved D 0w Reger dos Cav et Nles SOy b
Lt arrter Lt st venpotectisien A\ Atb e Vecrt de

rotmer e Jehatersaesen o3 Malsatvren e rdslen

A ADEDAGY 2 meniran &

(e ortagem Perden Do Ml gumds fen | ,

M N e Al pw st erwe g drwe [ ARTT) 1 |
Ratvwmbetrpaire HEY ) sl » Ger |

Atetel vor o tatANPt@e AN ol borrvenur et
MR [ Lo Dere ittt

EQR-Dimensionen

Kenntnisse Benennt betriebsubliche Spannwerkzeuge und ihre Einsatzmoglichkeiten.
Benennt die Maschinenparameter beim einfachen maschinellen Bearbeiten

Fertigkeiten Richtet Werkstucke und Werkzeuge aus und spanntsie entsprechend des Materials fest.
Verantwortungsbewusstsein: Arbeitet beim Spannen und Ausrichten vorsichtig.

Sorgfalt: Gehtpfleglich mit Material und Spannwerkzeugen um.

GebrauchtWerkzeuge (einfach und komplex) sicher, fach- und verfahrensgerecht entsprechend der
jeweiligen zugeordneten Arbeitsschritte und der Vorgaben (Zeichnung).

Stelltdas Werkstuck durch manuelles und einfaches maschinelles Bearbeiten entsprechend der
Arbeitsaufgabe in der dafur vorgesehenen Zeit her.

Leistungsbereitschaft: Bearbeitet die Aufgabe kontinuierlich.

Kompetenzen Beurteilt Spannwerkzeuge entsprechend der Arbeitsaufgabe, des Materials, der verwendeten
Werkzeuge und der Sicherheitsvorgaben und wahlt geeignete aus.

Pruft kontinuierlich den ordnungsgemafen Zustand der W erkzeuge, Hilfsmittel und Materialien und
bessert bei Bedarf selbstandig nach.

Setzt die Werkzeuge, Hilfsstoffe und Materialien ressourcenschonend ein.
Sorgfalt: Gehtpfleglich mit W erkzeugen, Hilfsmitteln und Materialen um.

Verantwortungs bewusstsein: Beurteilt beim Umgang mit W erkzeugen und Maschinen, welche
SicherheismaBnahmen ergriffen werden.
ARP und RLP Industrielle Metallberufe: BBP 7a,b, 8a,b,c,d,e; LF 1
Metallbauer/in: Ifd. Nr. 8a,b,c,d,e,f, 10a,b,c,d,e,f,g; LF 1
Maschinen- und Anlagenfuhrer/in: Ifd. Nr. 6e, 8a,b, 9a,b,c, 12a; LF 1 der Industriellen Metallberufe

Leistungsfeststellung
EQR Prufkriterien Instrument
Kenntnisse | Benennt drel Spannwerkzeuge und ihre Einsatzmoglichkeiten. | Klausur/ Fachgesprach
Fertigkeiten | SpanntWerkstucke und Werkzeuge entsprechend der | Beobachtung

Bearbeitungsschritte sinnvoll und sicher ein.

Fertigtdie Arbeitsprobe mit mindestens drei Fertigungsverfahren aus | Beobachtung
den Hauptgruppen Umformen, Trennen und/oder Fugen.

Fertigtdie Arbeitsprobe im Rahmen der ublichen, zuvor festgelegten Messprotokoll
Toleranzen (z.B. Feilen +- 0,1 mm, Passungen etc.).

Halt die Fertigungsabfolge ein. Arbeitsplan/ Beobachtung

Kompetenzen | Wahltgeeignete Werkzeuge, Hilfsstoffe und Spannwerkzeuge aus. Arbeitsplan/ Beobachtung

Pruft kontinuierlich den ordnungsgemalien Zustand der W erkzeuge,
Hilfsmittel und Materialien und bessert bei Bedarf selbstandig nach.

Hessisches Minlsterium
flir Winschatt, Varkehr
und Landesentwicklung
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Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen
Bildungswerk Metallverarbeitung

der Hessischen Wirtschaft e V.

L[]

FASY Metal

Lernergebniseinheit 1. Grundlagen der manuelien Metalibearbeitung unter
Verwendung einfacher maschineller Fertigungsverfahren

Volstingge Arbetshandhung  Lemergetnase e L3, Kontrolle und

1. Information und

4

Lotel e At Prfie aa S JocPrurg b g et

Bese Vs Be spiree Lr Mo g ~ ore sonoie AdAcse
W Se pregreen Wetrteuge Vetensien Neh e

Bewertung
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Lne erfagees Pwrnder e Pl e vorn T e

Pruft wahrend der Herstellung und
Bearbeitung kontinuierlich die Qualitat
des Werkstucks und korrigiert
Abweichungen.

EQR-Dimensionen

Kenntnisse Benennt die wichtigsten Prufverfahren und P rufmittel zur Prufung der Formabweichung und MaRe.

Fertigkeiten Setzt Techniken ein, um beim Messen Messabweichung zu vermeiden.
W endet geeignete Prufverfahren und Prufmittel an, um das Werkstuck auf die geforderte Qualitat
hin zu uberprufen.

Kompetenzen Beurteiltkontinuierlich im Arbeitsprozess und am Ende mittels Prufverfahren das Ergebnis der
Fertigungsschritte und korrigiert im Fertigungsprozess Abweichungen entsprechend den Vorgaben.
Sorgfalt: Gehtpfleglich mit P rufmittel um.

ARP und RLP Industrielle Metallberufe: BBP 6k, LF 1
Metallbauer/in: Ifd. Nr. 5h, 7a, 8a,b,c,d,e,f, LF 1
Maschinen- und Anlagenfuhrer/in: Ifd. Nr. 8a,b, LF 1 der Industriellen Metallberufe

Leistungsfeststellung
EQR Prufkriterien I Instrument

Kenntnisse | Nennt zwei Messgerate und zwei Lehren. Klausur/ Fachgesprach
Nennt zwei Ursachen fur Messabweichungen.

Fertigkeiten Nutzt geeignete Prufmittel nchtig. I Beobachtung

Kompetenzen | Uberpriftkontinuiedich mit Prifverfahren wahrend des Beobachtung/
Fertigungsprozesses, korrigiert Malabweichungen. Beurteilt das Messprotokoll Teilnehmer/in
Endergebnis.

© INBAS GmbH / BWHW e.v. 2013 L Qualiﬁzieng_ngsqlTensix-e - N
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Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen I:I . I

Bildingswerk Metallverarbeitung

der Hessischen Wirtschaft e V. EA S Y M e t a I

4. Reinigen und

Letet Se Atetactriie aa S Jechnung s ond bengt

AW e Jeereter Neriesge Vaeo et Aev nd & Enuorgon

Sorgt nach Beendigung der Arbeitsaufgabe
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fur den ordnungsgemafen Zustand der

Werkstatt.
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EQR-Dimensionen

Kenntnisse Benennt die Moglichkeiten und die Vorschriften zur sicheren und umweltgerechten Entsorgung am
Arbeitsort, das Ordnungssystem der W erkstatt, die Inhalte der W erkstattordnung sowie die
Grundlagen des Gesundheits-, Arbeits- und Umweltschutzes.

Fertigkeiten Entsorgt die W erk- und Hilfss toffreste.
Raumtdie Werkzeuge, Materialien, Produkte entsprechend des Ordnungssystems in der Werkstatt
auf.
Reinigt sorgfaltig den Arbeitsplatz entsprechend der Grundlagen des Gesundheits- Arbeits- und
Umweltschutzes sowie der W erkstattordnung.

Kompetenzen Pruft und beurteilt den Ordnungszustand des Arbeitsplatzes sowie der W erkstatt und behebt
Unzulassigkeiten selbstandig bzw. nach Rucksprache.

ARP und RLP Industrielle Metallberufe: BBP 4b,d, 7b LF 1
Metallbauer/in: Ifd. Nr. 4b,d, 12a,b, LF 1
Maschinen- und Anlagenfuhrer/in: Ifd. Nr. 4b,d, 12b, LF 1 der Industriellen Metallberufe

Leistungsfeststellung
EQR Prufkriterien Instrument

Kenntnisse Nennt betriebliche Einrichtungen zur Entsorgung von Abfallen und Klausur/ Fachgesprach
Gefahrenstoffen.

Fertigkeiten Reinigt den Arbeitsplatz unter Verwendung geeigneter Arbeitsgerate Beobachtung
und Hilfsmittel. Saubert die Werkzeuge und raumt die W erkzeuge und
evtl. Maschinen ordnungsgemall auf.

Kompetenzen | Beurteiltdie Aufraumarbeiten abschlieBend und bessert ggf. nach. Beobachtung

© INBAS GmbH /BWHW e.V. 2013 HESSEN Q -
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Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen I:I . I

Bildingswerk Metallverarbeitung

der Hessischen Wirtschaft e V. EA S Y M e t a I

Beachtet kontinuierlich die
Sicherheitsbestimmungen im

5. Sicherheitund
Gesundheitsschutz

VAT Be geegreten Aenieuge VMateraties Wer a9
MR f o D Py Ser Atenm ot ole o

Betrieb und die Regeln des

'mmmm
P e o3 Mater ams Sheit 2as Attt )

Gesundheitsschutzes. Sorgt
bei bekannten Gefahren-
potentialen fur Abhilfe. Kennt

die notwendigen Verhaltens-
weisen und MalBnahmen bei
Unfallen.

EQR-Dimensionen

Kenntnisse

Fertigkeiten

Kompetenzen

Benennt die erforderlichen Verhaltensweisen und Malnahmen bei Unfallen.

Benennt die fur die Arbeitsaufgabenstellung relevanten Sicherheitsbestimmungen: die Verwendung

der vorgeschriebenen personlichen Schutzausrustungen, die Beachtung der
Sicherheitskennzeichnungen.

Beachtet die zum Schutz der eigenen Gesundheit relevanten Verhaltensweisen.

Sorgt bei bekannten Gefahrensituationen fur Abhilfe.

Wendet die furdie Arbeitsaufgabenstellung relevanten Sicherheitsbestimmungen an: Verwendet die
vorgeschriebenen personlichen Schutzausrustungen, beachtet die Sicherheitskennzeichnungen.

Richtet sich den Arbeitsplatz unter Berucksichtigung ergonomischer Vorgaben und entsprechend
der Arbeitsaufgabe ein.

Halt Ordnung am Arbeitsplatz.

(bleibt auf der Ebene von Kenntnissen und Fertigkeiten; siehe auch Begriffsdefinitionen
JKurzuberblick Lemergebniseinheiten (LEE) 1°)

ARP und RLP

Industrielle Metallberufe: BBP 3a,b,c,d,e, 6a, LF 1
Metallbauer/in: Ifd. Nr. 3a,b,c,d, LF 1

Maschinen- und Anlagenfuhrer/in: Ifd. Nr. 3a,b,c,d, 7¢c, LF 1 der Industriellen Metallberufe

EQR

Kenntnisse

Beschreibt drei MalBnahmen und/oder Verhaltensweisen bei Unfallen.

Leistungsfeststellung

Prufkriterien Instrument

Nenntvier Teile der personlichen Schutzausrustung. Klausur / Fachgesprach
Erlautert funf relevante Sicherheitskennzeichen.

Fertigkeiten

Ergreift MaBnahmen bzw. zeigt Verhaltensweisen zum Schutz von | Beobachtung
Gesundheit/ Sicherheit auf; halt Ordnung am Arbeitsplatz.

Kompetenzen

(siehe oben)
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Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen
Metallverarbeitung

Bildingswerk
der Hessischen Wirtschaft e V.

L[]

FASYMetal
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Arbeitet verantwortungsbewusst,
sorgfaltig, kommuniziertangemessen,
zeigt Leistungsbereitschaft.

Merkmale des Arbeitsverhaltens und der Personlichkeit

Verantwortungs- Arbeitet beim Spannen vorsichtig.
bewusstsein Beurteilt bei der Auswahl und beim Umgang mit W erkzeugen und Maschinen, welche
SicherheitsmaBnahmen ergriffen werden
Sorgfalt Achtet bei der Planung auf die Vollstandigkeit der Arbeitsschritte.
Geht pfleglich mit Zeichnungen, W erkzeugen, Maschinen und Materialien um und wahlt
dementsprechend geeignete Werkzeuge, Maschinen und Materialien aus.
Arbeitet sorgfaltig und genau.
Angemessene, F ragt bei Unklarheiten sachgerecht und angemessen nach und hort aufmerksam zu.
zielgeric htete Trifft Absprachen mit Teamkollegen, um die Nutzung der Materialien und Maschinen
Kommur“kahon abzusﬁmmen.
Leistungs- Bearbeitet die Aufgabe kontinuierlich.
bereitschaft
ARP und RLP Industrielle Metallberufe: BBP 3a, 5i, 6l
Metallbauer/in: Ifd. Nr. 3a, 5b
Maschinen- und Anlagenfuhrer/in: Ifd. Nr. 3a
Leistungsfeststellung
EQR Prufkriterien Instrument
Verantwortungs- | W ahlt die erforderlichen Sicherheitsmalnahmen beim Umgang mit
bewusstsein W erkzeugen und Maschinen aus und setzt diese ein.
Sorgfalt Wahlt geeignete W erkzeuge, Maschinen und Materialien aus und geht
pfleglich damit um.
Angemessene, Fragt bei Unklarheiten verstehbar nach. Beobachtung
zielgerichtete Stimmt sich mit Teamkollegen wegen der Nutzung der Materialien und
Kommunikation Maschinen ab.
Leistungs bereit- Bearbeitet das W erkstuck kontinuierlich.
schaft
Sorgfalt | Erstellt ein malgenaues W erkstuck. | Messprotokoll

© INBAS GmbH / BWHW e.V. 2013
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Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen I: I I

‘I Bildingswerk Metallverarbeitung
NBAS

der Hessischen Wirtschaft e V. E A S Y M e t a |

Anhang: Beispiele fur Arbeitsproben

Arbeitsprobe: Anschweillscharnier

AnschweiBscharnier

2 Stuck 25x10x45

R ohtell
Fase
3 x45° @8 R 5
J \ /

PR

- 35 ———> <10>

/" N\
€55

Halbzeug
FL25 x10 x 100
Werkstoff St 37 k neu S 235 )R
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Bildungswerk
der Hessischen Wirtschaft e V.

e

Arbeitsprobe: Schreibzeughalter

Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen
Metallverarbeitung

©INBAS GmbH /BWHW e.V. 2013
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der Hessischen Wirtschaft e V.

Arbeitsprobe: Anreiplatte und kleine Wanne

Herstellen eirer Arreifplatte incl . Komerpunkte
1x

=
Xe San, Tolerara «~ 2an ds Zuschnill

Tolerxrg do AvbmiKomrer «~ 1mm

35
I3 mm
fdmms ' -2 om

Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen I:I I

Bildingswerk Metallverarbeitung

FASY Metal
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Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1
Grundlagen der manuellen I:I . I

Bildingswerk Metallverarbeitung

der Hossischen Wirtschaft o V. E ASY M Etal

Arbeitsprobe: Montageplatte
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Grundlagen der manuellen
Bildungswerk Metallverarbeitung

dor Hossischen Wirtschaft oV A S YM eta I

Lernergebniseinheit (LEE) Nr. 1 I: I_I

Arbeitsprobe: Puzzel-T
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