RAHMENLEHRPLAN
fur den Ausbildungsberuf
Industriemechaniker/Industriemechanikerin

(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 25.03.2004)



Teil I:  Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fur den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die
Standige Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lander (KMK) beschlossen
worden.

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen
vom Bundesministerium fir Wirtschaft und Technologie oder dem sonst zustandigen
Fachministerium im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fir Bildung und Forschung)
abgestimmt. Das Abstimmungsverfahren ist durch das “Gemeinsame Ergebnisprotokoll vom
30.05.1972” geregelt. Der Rahmenlehrplan baut grundsatzlich auf dem Hauptschulabschluss
auf und beschreibt Mindestanforderungen.

Der Rahmenlehrplan ist bei zugeordneten Berufen in eine berufsfeldbreite Grundbildung und
eine darauf aufbauende Fachbildung gegliedert.

Auf der Grundlage der Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans, die Ziele und Inhalte
der Berufsausbildung regeln, werden die Abschlussqualifikation in einem anerkannten Aus-
bildungsberuf sowie - in Verbindung mit Unterricht in weiteren Fachern - der Abschluss der
Berufsschule vermittelt. Damit werden wesentliche Voraussetzungen fur eine qualifizierte
Beschaftigung sowie fiur den Eintritt in schulische und berufliche Fort- und
Weiterbildungsgange geschaffen.

Der Rahmenlehrplan enthdlt keine methodischen Festlegungen fir den Unterricht.
Selbstandiges und verantwortungsbewusstes Denken und Handeln als Ubergreifendes Ziel der
Ausbildung wird vorzugsweise in solchen Unterrichtsformen vermittelt, in denen es Teil des
methodischen Gesamtkonzeptes ist. Dabei kann grundséatzlich jedes methodische Vorgehen
zur Erreichung dieses Zieles beitragen; Methoden, welche die Handlungskompetenz
unmittelbar fordern, sind besonders geeignet und sollten deshalb in der Unterrichtsgestaltung
angemessen bertcksichtigt werden.

Die Lander Gibernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrplane
um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass das im Rahmenlehrplan berlicksichtigte Ergebnis
der fachlichen und zeitlichen Abstimmung mit der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten
bleibt.
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Teil 11:  Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erflllen in der dualen Berufsausbildung einen
gemeinsamen Bildungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger Lernort. Sie arbeitet als gleichberechtigter
Partner mit den anderen an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen. Sie hat die Aufgabe,
den Schilerinnen und Schilern berufliche und allgemeine Lerninhalte unter besonderer
Berlicksichtigung der Anforderungen der Berufsausbildung zu vermitteln.

Die Berufsschule hat eine berufliche Grund- und Fachbildung zum Ziel und erweitert die
vorher erworbene allgemeine Bildung. Damit will sie zur Erflllung der Aufgaben im Beruf
sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und Gesellschaft in sozialer und 6kologischer
Verantwortung beféhigen. Sie richtet sich dabei nach den fir diese Schulart geltenden
Regelungen der Schulgesetze der Lander. Insbesondere der berufsbezogene Unterricht
orientiert sich auBerdem an den flr jeden einzelnen staatlich anerkannten Ausbildungsberuf
bundeseinheitlich erlassenen Berufsordnungsmitteln:

e Rahmenlehrplan der stdndigen Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lander
(KMK)
e Ausbildungsordnungen des Bundes fir die betriebliche Ausbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung Uber die Berufsschule (Beschluss der KMK vom 15.03.1991)
hat die Berufsschule zum Ziel,

“eine Berufsfahigkeit zu vermitteln, die Fachkompetenz mit allgemeinen Fahigkeiten
humaner und sozialer Art verbindet;

o Dberufliche Flexibilitat zur Bewéltigung der sich wandelnden Anforderungen in Arbeitswelt
und Gesellschaft auch im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas zu entwickeln;

¢ die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Weiterbildung zu wecken;

o die Fahigkeit und Bereitschaft zu fordern, bei der individuellen Lebensgestaltung und im
offentlichen Leben verantwortungsbewusst zu handeln.”

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule

e den Unterricht an einer fur ihre Aufgaben spezifischen Padagogik ausrichten, die
Handlungsorientierung betont;

e unter Berlcksichtigung notwendiger beruflicher  Spezialisierung berufs- und
berufsfeldlbergreifende Qualifikationen vermitteln;

¢ ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot gewéhrleisten, um unterschiedlichen
Fahigkeiten und Begabungen sowie den jeweiligen Erfordernissen der Arbeitswelt und
Gesellschaft gerecht zu werden;

e im Rahmen ihrer Mdglichkeiten Behinderte und Benachteiligte umfassend stiitzen und
fordern;
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e auf die mit Berufsausibung und privater Lebensfihrung verbundenen
Umweltbedrohungen und Unfallgefahren hinweisen und Madglichkeiten zu ihrer
Vermeidung bzw. Verminderung aufzeigen.

Die Berufsschule soll daruber hinaus im allgemeinen Unterricht und soweit es im Rahmen
berufsbezogenen Unterrichts maglich ist, auf Kernprobleme unserer Zeit wie z.B.

e Arbeit und Arbeitslosigkeit

o friedliches Zusammenleben von Menschen, Volkern und Kulturen in einer Welt unter
Wahrung kultureller Identitét

e Erhaltung der natlrlichen Lebensgrundlage, sowie

e Gewadhrleistung der Menschenrechte

eingehen.

Die aufgefihrten Ziele sind auf die Entwicklung von Handlungskompetenz gerichtet. Diese
wird hier verstanden als die Bereitschaft und F&higkeit des einzelnen, sich in
gesellschaftlichen, beruflichen und privaten Situationen sachgerecht, durchdacht sowie
individuell und sozial verantwortlich zu verhalten.

Handlungskompetenz entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Personal-
kompetenz und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Fahigkeit, auf der Grundlage fachlichen
Wissens und Kdénnens Aufgaben und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet
und selbstandig zu 16sen und das Ergebnis zu beurteilen.

Personalkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle
Personlichkeit die Entwicklungschancen, Anforderungen und Einschrankungen in Familie,
Beruf und offentlichem Leben zu klaren, zu durchdenken und zu beurteilen, eigene
Begabungen zu entfalten sowie Lebensplédne zu fassen und fortzuentwickeln. Sie umfasst
personale  Eigenschaften  wie  Selbststandigkeit,  Kritikfahigkeit,  Selbstvertrauen,
Zuverléssigkeit, Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zur ihr gehéren insbesondere auch
die Entwicklung durchdachter Wertvorstellungen und die selbstbestimmte Bindung an Werte.

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

Methoden- und Lernkompetenz erwachsen aus einer ausgewogenen Entwicklung dieser
drei Dimensionen.

Kompetenz bezeichnet den Lernerfolg in Bezug auf den einzelnen Lernenden und seine
Beféhigung zu eigenverantwortlichem Handeln in privaten, beruflichen und gesellschaftlichen
Situationen. Demgegentiber wird unter Qualifikation der Lernerfolg in Bezug auf die
Verwertbarkeit, d.h. aus der Sicht der Nachfrage in privaten, beruflichen und gesellschaft-
lichen Situationen, verstanden (vgl. Deutscher Bildungsrat, Empfehlungen der Bildungs-
kommission zur Neuordnung der Sekundarstufe I1).



Teil 111;: Didaktische Grundsatze

Die Zielsetzung der Berufsausbildung erfordert es, den Unterricht an einer auf die Aufgaben
der Berufsschule zugeschnittenen Padagogik auszurichten, die Handlungsorientierung betont
und junge Menschen zu selbststindigem Planen, Durchfiihren und Beurteilen von
Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer Berufstatigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule vollzieht sich grundsatzlich in Beziehung auf konkretes
berufliches Handeln sowie in vielfaltigen gedanklichen Operationen, auch gedanklichem
Nachvollziehen von Handlungen anderer. Dieses Lernen ist vor allem an die Reflexion der
Vollzige des Handelns (des Handlungsplans, des Ablaufs, der Ergebnisse) gebunden. Mit
dieser gedanklichen Durchdringung beruflicher Arbeit werden die Voraussetzungen
geschaffen flr das Lernen in und aus der Arbeit. Dies bedeutet fir den Rahmenlehrplan, dass
die Beschreibung der Ziele und die Auswahl der Inhalte berufsbezogen erfolgt.

Auf der Grundlage lerntheoretischer und didaktischer Erkenntnisse werden in einem
pragmatischen Ansatz fir die Gestaltung handlungsorientierten Unterrichts folgende
Orientierungspunkte genannt:

o Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fur die Berufsausiibung bedeutsam sind
(Lernen fur Handeln).

e Den Ausgangspunkt des Lernens bilden Handlungen, mdglichst selbst ausgefiihrt oder aber
gedanklich nachvollzogen (Lernen durch Handeln).

e Handlungen mussen von den Lernenden moglichst selbststdndig geplant, durchgefiihrt,
uberpruft, ggf. korrigiert und schliel3lich bewertet werden.

e Handlungen sollten ein ganzheitliches Erfassen der beruflichen Wirklichkeit fordern, z.B.
technische, sicherheitstechnische, 6konomische, rechtliche, 6kologische, soziale Aspekte
einbeziehen.

e Handlungen missen in die Erfahrungen der Lernenden integriert und in Bezug auf ihre
gesellschaftlichen Auswirkungen reflektiert werden .

e Handlungen sollen auch soziale Prozesse, z.B. der Interessenerklarung oder der Konflikt-
bewaltigung, einbeziehen.

Handlungsorientierter  Unterricht ist ein didaktisches Konzept, das fach- und
handlungssystematische  Strukturen miteinander verschrankt. Es ldasst sich durch
unterschiedliche Unterrichtsmethoden verwirklichen.

Das Unterrichtsangebot der Berufsschule richtet sich an Jugendliche und Erwachsene, die
sich  nach Vorbildung, kulturellem Hintergrund und Erfahrungen aus den
Ausbildungsbetrieben unterscheiden. Die Berufsschule kann ihren Bildungsauftrag nur
erfillen, wenn sie diese Unterschiede beachtet und Schulerinnen und Schiler- auch
benachteiligte oder besonders begabte - ihren individuellen Mdoglichkeiten entsprechend
fordert.
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Teil 1V: Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbildung zum Industriemechaniker/zur
Industriemechanikerin ist mit der Verordnung lber die Berufsausbildung in den industriellen
Metallberufen vom 09.07.2004 (BGBI. | S. 1502) abgestimmt.!

Der Ausbildungsberuf ist nach der Berufsgrundbildungsjahr-Anrechnungs-Verordnung dem
Berufsfeld Metalltechnik zugeordnet.?

Der Rahmenlehrplan stimmt hinsichtlich des 1. Ausbildungsjahres mit dem
berufsfeldbezogenen fachtheoretischen Bereich des Rahmenlehrplans fur das schulische
Berufsgrundbildungsjahr tberein. Soweit die Ausbildung im 1. Jahr in einem schulischen
Berufsgrundbildungsjahr erfolgt, gilt der Rahmenlehrplan fiir den berufsfeldbezogenen
Lernbereich im Berufsgrundbildungsjahr.

Der Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf Industriemechaniker/Industriemechanikerin
(Beschluss der KMK vom 07.01.1987) wird durch den vorliegenden Rahmenlehrplan
aufgehoben.

Der fir den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentliche Lehrstoff der
Berufsschule wird auf der Grundlage der ,,Elemente fiir den Unterricht der Berufsschule im
Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde, gewerblich-technische Ausbildungsberufe* (Beschluss
der KMK vom 18. Mai 1984) vermittelt.

Industriemechanikerinnen/Industriemechaniker sind Uberwiegend in den beruflichen
Handlungsfeldern Herstellen, Montieren, Instandhalten und Automatisieren von technischen
Systemen eingesetzt. Die genannten Handlungsfelder werden durch die jeweiligen Lernfelder
abgebildet. Innerhalb der Handlungsfelder bauen die Lernfelder der einzelnen
Jahrgangsstufen aufeinander auf.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen aus:

Industriemechanikerinnen/Industriemechaniker

e planen und organisieren Arbeitsabléufe, kontrollieren und bewerten Arbeitsergebnisse,

e prifen mechanische und physikalische GroRen,

o stellen Bauelemente durch manuelle und maschinelle Fertigungsverfahren her,

e erstellen und optimieren Programme und bedienen numerisch gesteuerte Maschinen,
Geréte oder Anlagen,

e montieren und demontieren Maschinen, Geréte, VVorrichtungen und Anlagen

e nehmen Systeme und Anlagen einschliellich der Steuerungs- und Regeleinrichtungen in
Betrieb und weisen Kunden ein,

e fihren Instandhaltungsarbeiten durch und stellen die Betriebsfahigkeit technischer
Systeme sicher,

o erstellen technische Dokumentationen,

Durch die Novellierung der Verordnung Uber die Berufsausbildung in den industriellen Metallberufen
anlasslich der Uberfiihrung der Priifungsform "gestreckte Abschlusspriifung” in Dauerrecht vom 23.07.2007
(BGBI. I S. 1599) sind keine Anderungen im Rahmenlehrplan der Kultusministerkonferenz erforderlich
geworden.

Die Berufsgrundbildungsjahr-Anrechnungsverordnungen wurden durch Art. 8 des Gesetzes zur Reform der
beruflichen Bildung vom 23.03.2005 (BGBI. 1 S. 931) aufgehoben.
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e wenden Normen und Richtlinien zur Sicherung der Prozess- und Produktqualitat an und
tragen im Betrieb zur stdndigen Verbesserung von Arbeitsablaufen bei.

Ausgangspunkt der didaktisch-methodischen Gestaltung der Lernsituationen in den einzelnen
Lernfeldern soll der Geschafts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfeldes sein.
Dieser ist in den Zielformulierungen der einzelnen Lernfelder abgebildet. Die Ziele der
Lernfelder sind mafRgeblich fir 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 Schule entscheidet im Rahmen ihrer Mdoglichkeiten in
Kooperation mit den Ausbildungsbetrieben eigenstandig Gber die inhaltliche Ausgestaltung
der Lernfelder. Es besteht ein enger sachlicher Zusammenhang zwischen dem
Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan fir die betriebliche Ausbildung. Es wird
empfohlen, fir die Gestaltung von exemplarischen Lernsituationen in den einzelnen
Lernfeldern beide Plane zugrunde zu legen. Die einzelnen Schulen erhalten somit mehr
Gestaltungsaufgaben und eine erweiterte didaktische Verantwortung.

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

Einschldgige Normen und Rechtsvorschriften sowie Unfallverhiitungsvorschriften sind auch
dort zugrunde zu legen, wo sie nicht explizit erwéhnt werden.

Die englischsprachigen Ziele und Inhalte sind mit 40 Stunden in die Lernfelder integriert.

Die Ziele und Inhalte der Lernfelder eins bis sechs sind mit den geforderten Qualifikationen
der Ausbildungsordnung fiir die Zwischenpriifung bzw. den Teil 1 der Abschlusspriifung
abgestimmt.

Die Lernfelder des siebenten Ausbildungshalbjahres berticksichtigen insbesondere die
beruflichen Einsatzgebiete in ihrer ganzheitlichen Aufgabenstellung. Diese komplexen
Aufgabenstellungen ermdglichen es einerseits, bereits vermittelte Kompetenzen und
Qualifikationen zusammenfassend und projektbezogen zu nutzen und zu vertiefen und
andererseits zusatzliche einsatzgebietsspezifische Ziele und Inhalte in Abstimmung mit den
Ausbildungsbetrieben zu erschlielRen.



Teil V: Lernfelder

Ubersicht tber die Lernfelder fir den Ausbildungsberuf
Industriemechaniker/Industriemechanikerin

Lernfelder Zeitrichtwerte
Nr. 1.Jahr | 2.Jahr | 3.Jahr | 4.Jahr
1 |Fertigen von Bauelementen mit handgefiihrten 80
Werkzeugen
2 | Fertigen von Bauelementen mit Maschinen 80
3 | Herstellen von einfachen Baugruppen 80
4 | Warten technischer Systeme 80
5 | Fertigen von Einzelteilen mit 80
Werkzeugmaschinen
6 [Installieren und Inbetriebnehmen 60
steuerungstechnischer Systeme
7 | Montieren von technischen Teilsystemen 40
8 | Fertigen auf numerisch gesteuerten 60
Werkzeugmaschinen
9 | Instandsetzen von technischen Systemen 40
10 |Herstellen und Inbetriebnehmen von 80
technischen Systemen
11 |Uberwachen der Produkt- und Prozessqualitit 60
12 | Instandhalten von technischen Systemen 60
13 | Sicherstellen der Betriebsfahigkeit 80
automatisierter Systeme
14 | Planen und Realisieren technischer Systeme 80
15 | Optimieren von technischen Systemen 60
Summe (insgesamt 1020 Std.) 320 280 280 140




Lernfeld 1: Fertigen von Bauelementen mit 1. Ausbildungsjahr
handgefuhrten Werkzeugen Zeitrichtwert 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler bereiten das Fertigen von berufstypischen Bauelementen mit
handgefiihrten Werkzeugen vor. Dazu werten sie Anordnungspldane und einfache technische
Zeichnungen aus.

Sie erstellen und &ndern Teilzeichnungen sowie Skizzen fir Bauelemente von Funktionseinheiten
und einfachen Baugruppen. Stiicklisten und Arbeitsplane werden auch mit Hilfe von
Anwendungsprogrammen erarbeitet und ergénzt.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Technologien planen sie die
Arbeitsschritte mit den erforderlichen Werkzeugen, Werkstoffen, Halbzeugen und Hilfsmitteln. Sie
bestimmen die notwendigen technologischen Daten und fiihren die erforderlichen Berechnungen
durch.

Die Schilerinnen und Schiiler wéhlen geeignete Priifmittel aus, wenden diese an und erstellen die
entsprechenden Prifprotokolle.

In Versuchen werden ausgewdhlte Arbeitsschritte erprobt, die Arbeitsergebnisse bewertet und die
Fertigungskosten uberschlagig ermittelt.

Die Schilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren die Arbeitsergebnisse.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und des Umweltschutzes.

Inhalte:

Teilzeichnungen

Gruppen- oder Montagezeichnungen
technische Unterlagen und Informationsquellen
Funktionsbeschreibungen

Fertigungsplane

Eisen- und Nichteisenmetalle

Eigenschaften metallischer Werkstoffe
Kunststoffe

Allgemeintoleranzen

Halbzeuge und Normteile

Bankwerkzeuge, Elektrowerkzeuge

Hilfsstoffe

Grundlagen und Verfahren des Trennens und des Umformens
Prifen

Material-, Lohn- und Werkzeugkosten

Masse von Bauteilen, Stiickzahlberechnung
Présentationstechniken

Normen
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Lernfeld 2: Fertigen von Bauelementen mit Maschinen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schuler bereiten das maschinelle Herstellen von berufstypischen
Bauelementen vor. Dazu werten sie Gruppenzeichnungen, Anordnungsplane und Sticklisten aus.
Sie erstellen und &ndern Teilzeichnungen und die dazugehdrigen Arbeitsplane auch mit Hilfe von
Anwendungsprogrammen.

Sie wahlen Werkstoffe unter Berlcksichtigung ihrer spezifischen Eigenschaften aus und ordnen sie
produktbezogen zu.

Sie planen die Fertigungsabléaufe, ermitteln die technologischen Daten und fiihren die notwendigen
Berechnungen durch.

Sie verstehen den grundsatzlichen Aufbau und die Wirkungsweise der Maschinen und wahlen diese
sowie die entsprechenden Werkzeuge auftragsbezogen unter Beachtung funktionaler,
technologischer und wirtschaftlicher Kriterien aus und bereiten die Maschinen fur den Einsatz vor.
Die Schulerinnen und Schiiler entwickeln Beurteilungskriterien, wéhlen Priifmittel aus und wenden
sie an, erstellen und interpretieren Prifprotokolle.

Sie présentieren die Arbeitsergebnisse, optimieren die Arbeitsablaufe und entwickeln Alternativen.
Dabei nutzen sie die modernen Medien und Prasentationsformen.

In Versuchen erproben sie ausgewdhlte Arbeitsschritte und auch alternative Mdglichkeiten und
bewerten die Arbeitsergebnisse.

Sie kennen die Einflisse des Fertigungsprozesses auf MafRe und Oberflachengute. Sie setzen sich
mit den Einflissen auf den Fertigungsprozess auseinander und berlcksichtigen dabei die Bedeutung
der Produktqualitat.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und des Umweltschutzes.

Inhalte:

technische Zeichnungen und Informationsquellen
Fertigungsplane

Funktionsbeschreibungen

Auswabhlkriterien fur Prifmittel und Anwendungen

ISO — Toleranzen

Oberfldchenangaben

Messfehler

Bohren, Senken, Reiben, Frésen, Drehen

Funktionseinheiten von Maschinen und deren Wirkungsweise
Standzeiten von Werkzeugen

Fertigungsdaten und deren Berechnungen

Kihl- und Schmiermittel

Grundlagen des Qualitdtsmanagements

Werkzeug- und Maschinenkosten, Materialverbrauch, Arbeitszeit
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Lernfeld 3: Herstellen von einfachen Baugruppen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler bereiten das Herstellen von einfachen Baugruppen vor. Dazu lesen
sie berufstypische Gesamt- und Gruppenzeichnungen, Anordnungspléne und einfache Schaltpléne
und kénnen die Funktionszusammenhange der Baugruppen beschreiben und erklaren.

Sie erstellen und &ndern Teil- und Gruppenzeichnungen sowie Stiicklisten und wenden
Informationen aus technischen Unterlagen an. Auch unter Verwendung von Lernprogrammen
planen sie einfache Steuerungen und wahlen die entsprechenden Bauteile aus.

Sie beschreiben die sachgerechte Montage von Baugruppen und vergleichen Montagevorschlage
auch unter Anwendung fach- und englischsprachiger Begriffe. Einzelteile werden systematisch und
normgerechnet gekennzeichnet. Die Schilerinnen und Schuler verwenden Montageanleitungen und
entwickeln Montagepléne unter Berticksichtigung von Montagehilfsmitteln und kundenspezifischen
Anforderungen.

Sie unterscheiden Flgeverfahren nach ihren Wirkprinzipien und ordnen sie anwendungsbezogen
zZu.

Sie wahlen die erforderlichen Werkzeuge, Normteile und Vorrichtungen produktbezogen aus und
organisieren einfache Montagearbeiten im Team.

Sie entwickeln Prifkriterien fur Funktionsprufungen, erstellen Prifplane und Prufprotokolle und
dokumentieren und présentieren diese. Sie bewerten Prifergebnisse, beseitigen Qualitdtsmangel,
optimieren Montageablaufe und beriicksichtigen deren Wirtschaftlichkeit.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und des Umweltschutzes.

Inhalte:

Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Anordnungsplane
technische Informationsquellen

Funktionsbeschreibungen

Stiickliste und Montagepléane

Montagebeschreibungen

Werkzeuge, Vorrichtungen

Werk-, Hilfs- und Zusatzstoffe

Grundlagen des kraft-, form- und stoffschliissigen Fiigens
Normteile

Grundlagen des Qualitatsmanagements

Funktionsprifung

Kraft- und Drehmomentberechnungen

Grundlagen der Steuerungstechnik

Arbeitsorganisation und Arbeitsplanung

Montagekosten
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Lernfeld 4: Warten technischer Systeme 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schuler bereiten die Wartung von technischen Systemen insbesondere von
Betriebsmitteln vor und ermitteln Einflisse auf deren Betriebsbereitschaft. Dabei bewerten sie die
Bedeutung dieser InstandhaltungsmalRnahme unter den Gesichtspunkten Sicherheit, Verfligbarkeit
und Wirtschaftlichkeit.

Sie lesen Anordnungsplane, Wartungspldne und Anleitungen auch in englischer Sprache. Sie
planen Wartungsarbeiten und bestimmen die notwendigen Werkzeuge und Hilfsstoffe. Sie wenden
die Grundlagen der Elektrotechnik und der Steuerungstechnik an und erkléren einfache Schaltpléne
in den verschiedenen Geratetechniken.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes. Dabei beriicksichtigen sie
besonders die Sicherheitsvorschriften fiir elektrische Betriebsmittel. Sie messen und berechnen
elektrische und physikalische GroRen. Sie bewerten und diskutieren ihre Arbeitsergebnisse und
stellen diese dar.

Inhalte:

Grundbegriffe der Instandhaltung

Wartungspléane

Anordnungsplane

Betriebsanleitungen

Betriebsorganisation

Verschleillursachen, Stérungsursachen

Schmier- und Kuhlschmierstoffe, Entsorgung
Korrosionsschutz und Korrosionsschutzmittel
Funktionsprifung

Instandhaltungs- und Ausfallkosten, Stoérungsfolgen
Schadensanalyse

GroRen im elektrischen Stromkreis, Ohmsches Gesetz
Gefahren des elektrischen Stroms, elektrische Sicherheit
Normen und Verordnungen
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Lernfeld 5: Fertigen von Einzelteilen mit 2. Ausbildungsjahr
Werkzeugmaschinen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler fertigen auftragsbezogen unter Berticksichtigung des Arbeits- und
Umweltschutzes Werkstiicke aus verschiedenen Werkstoffen auf Werkzeugmaschinen.

Sie entnehmen Gruppenzeichnungen, Teilzeichnungen, Skizzen wund Stiicklisten die
notwendigen Informationen. Sie erstellen und &ndern Skizzen und Teilzeichnungen auch mit
Hilfe von Anwendungsprogrammen. Die Schilerinnen und Schiler wéhlen unter
technologischen Aspekten geeignete Fertigungsverfahren aus. Sie entscheiden, ob vor der
spanenden Fertigung Verfahren zum Andern von Stoffeigenschaften durchgefiihrt werden
mussen. Sie legen notwendige technologische Daten fest und wéhlen die erforderlichen
Hilfsstoffe aus. Fir das gewahlte Fertigungsverfahren erstellen sie Arbeitspléane, wahlen
Spannmittel fir Werkstlicke und Werkzeuge aus, und richten die Maschine zur Fertigung ein.
Die Schiilerinnen und Schuler entwickeln Priifplane auf der Grundlage der Vorschriften zum
Qualitdtsmanagement. Sie wahlen Prifmittel aus, fihren und interpretieren Prifprotokolle. Sie
dokumentieren und présentieren die Arbeitsergebnisse, bewerten sie und entwickeln
Alternativen.

Sie untersuchen die Einflusse des Fertigungsprozesses auf MaRe, Oberflachengite und Form.
Sie ermitteln die Fertigungskosten und beurteilen die Wirtschaftlichkeit der ausgewahlten
Fertigungsverfahren.

Die Schulerinnen und Schiiler begriinden ihre Entscheidungen und reagieren sachbezogen auf
Kritik an ihrer Arbeit.

Inhalte :

technische Informationsquellen
spanende Fertigungsverfahren
Bearbeitungsparameter

Schneidstoffe

Werkstoffnormung

Gluhverfahren

Hauptnutzungszeit
Kihlschmierstoffe

Prifanweisungen

Prifmittelauswahl und —iberwachung
Attributive und variable Prifmerkmale
Form- und Lagetoleranzen
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Lernfeld 6: Installieren und Inbetriebnehmen 2. Ausbildungsjahr
steuerungstechnischer Systeme Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiiler installieren steuerungstechnische Systeme und nehmen sie in
Betrieb.

Aus Schaltpldénen und anderen Dokumentationen ermitteln sie fir Steuerungen in
unterschiedlichen  Geratetechniken die zu verwendenden steuerungstechnischen
Komponenten sowie den Funktionsablauf. Dabei benutzen sie Herstellerunterlagen, auch in
englischer Sprache.

Die Schulerinnen und Schiler planen und realisieren den Aufbau der Steuerung. Sie nehmen
das steuerungstechnische System unter Beriicksichtigung des Arbeitsschutzes in Betrieb. Sie
entwickeln Strategien zur Fehlersuche und zur Optimierung des steuerungstechnischen
Systems und wenden diese an.

Sie dokumentieren und prasentieren ihre Ergebnisse auch unter Verwendung von geeigneten
Anwendungsprogrammen.

Inhalte:

Technologieschema

pneumatische und hydraulische Leistungsteile
Versorgungseinheit

Sensoren

Stoff-, Energie-, Informationsfluss
Stromlaufplane

Druckmedien

Driicke, Kréfte,
Geschwindigkeiten, Volumenstrom
Betriebsarten

Anlagensicherheit
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Lernfeld 7:  Montieren von technischen 2. Ausbildungsjahr
Teilsystemen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler planen die Montage von technischen Teilsystemen. Mit Hilfe
von technischen Zeichnungen, Anordnungspldnen und Sticklisten fuhren sie eine
Funktionsanalyse durch.

Sie erstellen Montageplane unter Berlicksichtigung von Funktionen und Eigenschaften der
Bauelemente.

Die Schilerinnen und Schuler ermitteln die fiur die Montage notwendigen Kennwerte,
wahlen die erforderlichen Werkzeuge und Hilfsmittel aus und montieren die Baugruppen.
Sie fihren die Funktionskontrolle durch und erstellen Prufprotokolle. Sie bewerten
Prifergebnisse, optimieren Montageablaufe und beriicksichtigen deren Wirtschaftlichkeit.
Sie dokumentieren und présentieren die Arbeitsergebnisse. Dabei wenden sie verschiedene
Formen der Visualisierung an.

Inhalte :

Achsen und Wellen
Gleitlager

Walzlager

Fuhrungen

Dichtungen

Reibung, Wérmedehnung
Welle-Nabe-Verbindungen
Flachenpressung
Festigkeitskenngrofien
Passungsarten
Passungssysteme




-16-

Lernfeld 8: Fertigen auf numerisch gesteuerten 2. Ausbildungsjahr
Werkzeugmaschinen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler fertigen Bauelemente durch Einzel- und Serienfertigung auf
numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen. Sie lesen und erstellen Skizzen und
Teilzeichnungen und entnehmen ihnen die erforderlichen Informationen fir die CNC-
Fertigung.

Sie ermitteln die technologischen und geometrischen Daten fur die Bearbeitung und
erstellen Arbeits- und Werkzeugplédne. Die Schulerinnen und Schiler planen die
Einspannung fiir Werkstiicke und Werkzeuge und richten die Werkzeugmaschine ein. Sie
entwickeln CNC-Programme auch durch grafische Programmierverfahren und Uberprufen
sie durch Simulationen.

Unter Anwendung ausgewdhlter Elemente des Qualitdtsmanagements erstellen sie Priifpléane
auch im Hinblick auf die Serienfertigung. Sie wéhlen Prufmittel aus, bewerten die
Prifergebnisse und optimieren auf dieser Grundlage den Fertigungsprozess, indem sie die
Einflusse der Fertigungsparameter auf MalRe, Oberflachenglte und Produktivitat
beriicksichtigen.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeitsschutzes an CNC-Maschinen.

Inhalte:

Koordinatenbemalung

Arbeitsplan, Werkzeugplan, Einrichteblatt
Aufbau und Funktion von CNC-Maschinen
Koordinatensysteme

Bezugspunkte

Geometriedaten

Technologiedaten

Programmaufbau

Werkzeugkorrekturen

attributive und variable Merkmalsprifung
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Lernfeld 9:  Instandsetzen von technischen Systemen 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler setzen technische Systeme instand. Sie planen
Instandsetzungsmalinahmen flr technische Systeme unter Berlicksichtigung betrieblicher und
wirtschaftlicher Forderungen. Dazu beschaffen sie die notwendigen technischen
Informationen.

Die Schilerinnen und Schuler demontieren Teilsysteme in Baugruppen und Bauelemente
unter Bericksichtigung der jeweiligen Schnittstellen und wahlen die erforderlichen
Werkzeuge und Hilfsmittel aus.

Sie analysieren Fehler und dokumentieren diese. Sie ermitteln die zu ersetzenden
Bauelemente, planen die Ersatzbeschaffung und wahlen geeignete Hilfs- und Betriebsstoffe
aus. Sie ersetzen die defekten Bauelemente und montieren das System.

Wahrend der Instandsetzung entscheiden sie, ob und welche Unterstiitzung von anderen
Fachabteilungen notwendig ist.

Die Schilerinnen und Schiler prifen die Funktion und bereiten die Abnahme vor.
Sie planen die fachgerechte Entsorgung der defekten Teile und der verbrauchten Hilfsstoffe.
Sie wenden die Bestimmungen zur Arbeitssicherheit und zum Umweltschutz an.

Inhalte:

Gesamtzeichnungen
Schaltplane

zustands- und ausfallbedingte Instandsetzung
Stillstandszeiten, Ausfallkosten
Abnutzungsvorrat

Verschleil3

Schmierstoffe

Fehleranalyse
Instandsetzungsvorschriften
Inspektionsberichte
Ersatzteillisten
Demontage-/Montageplane
Abnahmeprotokoll
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Lernfeld 10:  Herstellen und Inbetriebnehmen von 3. Ausbildungsjahr
technischen Systemen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler stellen technische Systeme her und nehmen sie in Betrieb.
Anhand von Gesamtzeichnungen beschreiben sie Funktionszusammenhdnge von
Bauelementen und Baugruppen. Sie nehmen Anderungsauftrage entgegen, fertigen Skizzen
an, fuhren notwendige Berechnungen durch und wahlen geeignete Fertigungsverfahren aus.
Die Schulerinnen und Schuler wéhlen Bauelemente und Baugruppen nach Funktion bzw.
Vorgabe aus.

Sie planen den Arbeitsablauf auch unter Berticksichtigung ergonomischer Gesichtspunkte.

Sie legen Montagehilfsmittel fest und stellen die Einzelteile fur die Montage zusammen. Die
Schilerinnen und Schuler entscheiden, ob Fachabteilungen hinzuzuziehen sind.

Sie fligen Teilsysteme zu Gesamtsystemen und nehmen sie in Betrieb. Die geforderten
Parameter werden eingestellt, geprift und dokumentiert. Die Schulerinnen und Schiler
erstellen Bedienungsanleitungen. Sie protokollieren die Ubergabe des technischen Systems an
den Kunden.

Die Schilerinnen und Schiller beachten die Vorschriften des Arbeits- und Umweltschutzes
sowie 6konomische Gesichtspunkte.

Inhalte:

Pflichtenheft

Getriebe

Kupplungen

Pumpen

elektrische Antriebe
mechanische und elektrische KenngréRen und Kennlinien
Schweilen, Kleben
Hebezeuge

Anschlagen von Lasten
Sicherheitseinrichtungen
Kundengesprach
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Lernfeld 11: Uberwachen der Produkt- und 3. Ausbildungsjahr
Prozessqualitat Zeitrichtwert: 60Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schuler Uberwachen die Produkt- und Prozessqualitdat und flhren
Maschinen- und Prozessfahigkeitsuntersuchungen nach Auftrag und Anweisung durch. Sie planen
die Durchfiihrung, nehmen Prozessdaten auf und bewerten die ermittelten KenngréRen auch mit
Hilfe von Grafiken. Sie unterscheiden systematische von zufalligen Einflussgréfien und ermitteln
diese flr ausgewahlte Prozesse anhand von Ursache-Wirkungs-Zusammenhéngen. Die
Schiilerinnen und Schiiler wenden statistische Verfahren der Qualitatssicherung in der laufenden
Produktion auch unter Verwendung von Anwendersoftware an. Sie dokumentieren die Einhaltung
der Prozess- und Produktqualitat nach Kundenvorgaben. Sie Uberwachen den Produktionsprozess
mit Methoden der Qualitatssicherung in der Massen- und Serienfertigung. Dabei nehmen sie
ProzesskenngroRen fir variable und attributive Produktmerkmale auf und fiihren und
interpretieren Prozessregelkarten. Sie dokumentieren den zeitlichen Verlauf eines Prozesses und
leiten aus den Qualitatsdaten Korrekturmanahmen am Prozess ab.

Sie prasentieren Qualitatsdaten, diskutieren Konsequenzen fir den Produktionsprozess und
sichern die Ergebnisse.

Inhalte :

Qualitatsnormen

statistische Prozessregelung

Qualitatsregelkarten

Ursache-Wirkungs-Diagramme

Maschinenfahigkeitsindizes

Prozessfahigkeitsindizes

Normalverteilung

Histogramme

Standardabweichung, arithmetischer Mittelwert, Medianwert, Spannweite
Prifanweisungen




-20-

Lernfeld 12: Instandhalten von technischen Systemen 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler halten technische Systeme instand, indem sie MalRnahmen zur
Verbesserung der Verfligbarkeit und Zuverléassigkeit planen und durchfiihren. Sie nehmen
Kundenauftrage zur Instandhaltung von technischen Systemen an.

Sie untersuchen Systeme hinsichtlich der Ursachen der festgestellten Fehler. Dazu nutzen sie
technische Unterlagen auch in englischer Sprache. Sie grenzen Teilsysteme ab und
bestimmen die Eingangs- und Ausgangsgrofien.

Die Schilerinnen und Schiler wahlen geeignete Prifverfahren und Prufmittel aus und
wenden diese an. Aus den Fehlerursachen und der Fehlerhdufigkeit ermitteln sie
Schwachstellen, analysieren und bewerten diese unter Anwendung geeigneter Methoden auch
hinsichtlich Belastung und Verschlei. Sie beraten den Kunden beziglich mdglicher
MaRnahmen zur Verbesserung und erstellen die hierfiir notwendigen Unterlagen und Pléne.
Die Schulerinnen und Schiiler beschaffen die notwendigen Bauelemente, stellen die
Funktionsfahigkeit des technischen Systems wieder her und dokumentieren ihre Ergebnisse.
Nach Abschluss der Instandhaltung ibergeben sie das technische System dem Kunden.

Sie berticksichtigen wirtschaftliche und rechtliche Folgen von Instandhaltungsarbeiten und
deren Einfluss auf die Qualitatsanforderungen an die Produktion und das Produkt.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

ausfallbedingte, zustandsbedingte und vorbeugende Instandhaltung
Schadensanalyse

Werkstoffprufverfahren

Waérmebehandlungsverfahren

statistische Fehlerauswertung

Paretoanalyse

Kostenvoranschlage

Ausfallzeiten

Instandhaltungskosten

Produkthaftung unter Beachtung des Qualitdtsmanagements
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Lernfeld 13: Sicherstellen der Betriebsfahigkeit 3. Ausbildungsjahr
automatisierter Systeme Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler sichern die Betriebsfahigkeit automatisierter Systeme. Hierzu
analysieren sie automatisierte Systeme unter Verwendung von technischen Dokumentationen
auch in englischer Sprache.

Fur einzelne Teilsysteme entwickeln sie unter Berlcksichtigung des vorgegebenen
Prozessablaufes und der Herstellerunterlagen Losungen zur Prozessoptimierung.

Zur Behebung von Betriebsstorungen erarbeiten sie Strategien zur Fehlereingrenzung,
wenden sie an und beseitigen die Fehler unter Beruicksichtigung wirtschaftlicher Aspekte.

Die Schilerinnen und Schaler modifizieren Systeme, testen, dokumentieren und présentieren
ihre Losungen. Sie beriicksichtigen notwendige MaRnahmen zum Arbeitsschutz beim
Umgang mit Fertigungs- und Handhabungssystemen.

Sie bewerten die 6konomischen und gesellschaftlichen Aspekte der Automatisierungstechnik

Inhalte:

elektropneumatische und elektrohydraulische Funktionseinheiten
Steuerung

Regelung

Programmierbare Steuerungen

Betriebsarten

Ablaufsprache, Funktionsbausteinsprache

flexible Handhabungssysteme

Schnittstellen

Instandhaltungsvorschriften

Sicherheitseinrichtungen
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4. Ausbildungsjahr

Lernfeld 14:  Planen und Realisieren technischer Systeme Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler planen und realisieren technische Systeme. Sie analysieren
Projektauftrage im Hinblick auf ihre Durchfiihrbarkeit und definieren die Ziele.

Die Schulerinnen und Schiler tbernehmen die Projektorganisation, dokumentieren den
Projektfortschritt, analysieren und bewerten den Verlauf und leiten notwendige Malinahmen
ein. Sie beachten die Vorgaben des Qualitaitsmanagements und sichern dadurch die Qualitat
von Produkten und Prozessen.

Sie erstellen Dokumentationen und présentieren ihre Ergebnisse. Dabei verwenden sie aktuelle
Informations- und Kommunikationsmedien.

Die Schulerinnen und Schiler beurteilen Projektergebnisse und Handlungsprozesse unter lern-
und arbeitsorganisatorischen, technischen, ékologischen und 6konomischen Aspekten.

Inhalte:

Lasten-/ Pflichtenheft
Projektstrukturplan
Evaluation
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4. Ausbildungsjahr

Lernfeld 15: Optimieren von technischen Systemen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler optimieren technische Systeme. Dabei untersuchen sie
storungsfrei  arbeitende ~ Systeme  und  Produktionsabldaufe  hinsichtlich  der
Optimierungsmdoglichkeiten in Bezug auf Ergonomie, Gesundheits-, Umweltschutz und
Wirtschaftlichkeit.

Sie erarbeiten Verbesserungsvorschlage auch unter Berticksichtigung technologischer
Entwicklungen sowie neuer Werk- und Hilfsstoffe. Die Schilerinnen und Schiiler prasentieren
die Vorschldge, moderieren die Entscheidungsfindung in Arbeitsgruppen, schatzen den
wirtschaftlichen  Nutzen ein  und entscheiden (Uber eine Weiterleitung der
Optimierungsvorschlage an das betriebliche VVorschlagswesen.

Sie planen Optimierungsmalnahmen und entscheiden (ber eine eigenverantwortliche
Durchfuhrung. Sie dokumentieren die durchgefihrten Arbeiten.

Inhalte:

Arbeitsorganisation
Ideenmanagement
Wissensmanagement




