Fertigungsmechaniker

‘ "~ Rahmenlehrplan
fiir den Ausbildungsberuf
Fertigungsmechaniker/Fertigungsmechanikerin
(BeschluB der Kultusministerkonferenz vom 14. Mai 1997)

1" Alligemeine Vorbémerkungen

Dieser Rahmeniehrplan fir den berufshezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die Sténdige Konferenz
der Kultusminister und -senatoren der Lénder (KMK) beschlossen worden.

Der Rahmeniehrplan ist mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen vom Bundesministeri-
um fiir Wirtschaft oder dem sonst zusténdigen Fachministerium im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fiir
Bildung, Wissenschaft, Forschung und Technologie) abgestimmt. Das Abstimmungsverfahren ist durch das

~Gemeinsame Ergebnisprotokoll vom 30. Mai 1972“ geregelt. Der Rahmenlehrplan baut grundsatzl«ch auf dem
HauptschulabschluB auf und beschreibt Mindestanforderungen.

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

Auf der Grundlage der Ausblldungsordnung und des Rahmeniehrplans, die Ziele undJnhalte der Berufsausblldung
regeln, werden die AbschluBqualifikation in einem' anerkannten Ausbildungsberuf sowie — in Verbindung mit
Unterricht in weiteren Fachem - der AbschiuB der Berufsschule vermittelt. Damit werden wesentliche
Voraussetzungen fiir eine qualifizierte Beschéftigung sowie fiir den Eintritt in schulische und berufiiche Fort- und
Weiterbildungslehrgange geschaffen..

Der Rahmenlehrplan enthélt keine methodischen Vorgaben fir den Unterncht Selbstéindiges und verantwortungs-
bewuBtes Denken und Handeln wird vorzugsweise in solchen Unterrichtsformen vermittelt, in denen es Teil des
methodischen Gesamtkonzepts ist. Dabei kann grundsétzlich jedes methodische Vorgehen zur Erreichung dieses
Zieles beitragen; Methoden, welche die Handlungskompetenz unmittelbar férdem, sind besonders geeignet und

- soliten deshalb in der Unterrichtsgestaltung angemessen berticksichtigt werden.

Die Lander ibemehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrplane um. Im zweiten Fall

achten sie darauf, daB das im Rahmenlehrplan beriicksichtigte Ergebnis der fachlichen und zeitlichen Abstimmung
mit der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten bleibt.

I Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausblldungsbetnebe erfullen in der dualen Berufsausbildung einen gemeinsamen
Bildungsauitrag. . .
Die Berufsschule ist dabei ein elgensténdlger Lernort. Sie arbeltet als glelchberechtlgter Partner mit den anderen
an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen. Sie hat die Aufgabe, den Schiilerinnen und Schilem berufliche und

allgemeine Lerinhalte unter besonderer Beriicksichtigung 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 Erfallung der Aufgaben im Beruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und
Gesellschaft in-sozialer und dkologischer Verantwortung befdhigen. Sie richtet sich dabei nach den fir diese
Schulart ‘geltenden Regelungen der Schulgesetze der Lander. Insbesondere der berufsbezogene Unterricht
orientiert sich auBerdem an den fir jeden: einzelnen staatlich anerkannten Ausblldungsberuf bundeselnheitllch .
erlassenen Berufsordnungsmitteln:

—~ Rahmenlehrplan der Sténdigen Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lénder {KMK) -
~ Ausbildungsordnung des Bundes fiir die betriebliche Ausbﬂdung

Nach der Rahmenvereinbarung Ober die Berufsschule (BeschiuB der KMK vom 15. Mérz 1991) hat die .

. Berufsschule zum Ziel:
— eine Berufstatigkeit zu vermitteln, die Fachkompetenz mit aligemeinen Fﬁhlgkelten humaner und sozmler Art
verbindet;
- berufliche Flexablhtat zur Bewiltigung 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;

— die Fahigkeit und Bereitschaft zu férdern, bei der individuellen Lebensgestaltung und i 6&ffentlichen Leben
verantwortungsbewuBt zu handein.

Zum Erreichen dieser Ziele muf dié Berufsschule
- den Unterricht an einer fiir ihre Aufgabe spezifischen Padagogik ausrichten, die Handlungsorientierung betont;

— unter Beriicksichtigung notwendiger beruflicher Spezialisierung berufs- und berufsfeldi]bergrelfende Qualifikatio-
nen vermittein;

— ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot gewéhrieisten, um unterschiedlichen Féhigkeiten und
Begabungen sowie den jeweiligen Erfordernissen der Arbeitswelt und Gesellschaft gerecht zu werden;

- im Rahmen ihrer Méglichkeiten Behinderte und Benachteiligte umfassend stiitzen und férdem;

- auf die mit Berufsausibungen und privater Lebensflihrung verbundenen Umweltbedrohungen und Unfaﬁgefahren
hinweisen und Maglichkeiten zu ihrer Vermeidung beziehungsweise Verminderung aufzeigen.
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Die Berufsschule soll dariiber hinaus im aligemeinen Unterricht und soweit es im Rahmen berufshezogenen
Unterrichts maglich ist,'auf Kemprobleme unserer Zeit wie zum Beispiel:
— Arbeit und Arbeitslosigkeit, S . . , .
~ Friedliches Zusammenlsben von Menschen, Vélkem und Kulturen in einer Welt unter Wahrung kultureller

Identitét, B : . :

- Erhaltung der natdriichen Lebensgrundlage sowi
~ Gewiahrleistung der Menschenrechte
eingehen. i

Alle aufgefiihrten Ziele der Berufsschule sind auf die Entwicklung von - Handliungskompetenz gerichtet.'
Diese wird hier verstanden als die Bereltschaft und Fahigkeit des einzelnen, sich in geselischeaftlichen, berufiichen,
und privaten Situationen sachgerecht, durchdacht sowie individuell und sozial verantwortlich zu verhalten.

Handlungskompetenz entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompaténz, Humankompetenz (Personal-
kompetenz) und Sozialkompetenz. ) |

Fachkompote nz bezeichnet die Bereitschaft imd Fahigkeit, auf der Grundiage fachlichen Wissens und
Kénnens Aufgaben und Probieme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbsténdig zu I5sen und das
Ergebnis zu beurteilen. ] ' ' C

Humankompetenz (Personalkompetenz) bezeichnet die Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle
Personlichkeit die Entwicklungschancen, Anforderungen und Einschréinkungen in Familie, Beruf und &ffentlichem
Leben zu kidren, zu durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu entfalten sowie Lebenspléne zu fassen

_und fortzuentwickeln. Sie umfa3t personale Eigenschaften wie Selbstandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstveitrauen,
Zuveriassigkeit, Verantwortungs- und PflichtbewuBtsein. Zu ihr gehdren 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
verantwortungsbewuBt auseinanderzusetzen und zu verstandigen. Hierzu gehdrt insbesondere auch die Entwick-
lung sozialer Verantwortung und Solidaritét. S S C

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

Kompetenz bezeichnet den Lemerfolg in bezug auf den einzelnen Lemenden und seine Beféhigung zu
sigenverantwortlichem Handeln in privaten, beruflichen und geselischaftlichen Situationen. Demgegeniber wird
unter Qualifikation derLemerfolg in bezug auf die Verwertbarkeif, d. h. aus der Sicht der Nachfrage in
privaten, beruflichen und geselischaftlichen Situationen, verstanden (vgl. Deutscher Bildungsrat, Empfehlungen der’
Bildungskommission zur Neuordnung der Sekundarstufe- It). . ’

i Didaktische Grundsiitze

- Die Zelsetzung dér Berufsausbildung erfordert’eé. den Unterricht an einer auf die Aufgaben der Berufsschule
zugeschnittenen Padagogik auszurichten, die Handlungsorientierung betont und junge Menschen zu selbsténdigem
Planen, Durchfiihren und Beurteilen von Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer Berufstatigkeit befahigt. :

Lemen in der Berufsschule vollzieht sich grundsétzlich an konkretem, praktischem Handeln sowie vielféltigen
gedanklichen Operationen, auch gedanklichem Nachvolizishen von Handlungen anderer. Dieses Lemen ist vor
allem an die Reflexion der Vollziige des Handelns (des Handlungsplans, des Ablaufs, der Ergebnisse) gebunden.

" Mit dieser ge.danklichen Durchidringung beruflicher Arbeit werden die Voraussetzungen geschaffen fiir das Lernen in
und aus der’Arbeit. Dies bedeutet fir den Rahmenlehrplan, daB die Beschreibung der Ziele und die Auswahi der
Inhalte berufsbezogen erfolgt

Auf der Grundlage lemtheoretischer und didaktischer, Erkenntnisse werden in einem pragmatischen Ansatz fir die
Gestaltung handiungsorientierten Unteirichts folgende Orientierungspunkte genannt: '

- Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fiir die BerufsausGbung bedeutsam sind (Lemen fiir Handeln).

- Den Ausgangspunkt des Lemens bilden Handiungen, méglichst selbst ausgefiihit oder aber gedanklich
nachvolizogen (Lernen durch Handeln). : ) ’ :

~ Handlungen milssen von den Lemenden mdglichst selbsténdig geplant, durchgefiihnt, (berpriift, gegebenenfalls
korrigiert und schiieBlich bewertet werden. : '
— Handlungen soliten ein ganzheitiiches Erfassen der beruflichen Wirklichkeit férdern, zum Beispiel technische,

sicherheitstechnische, konomische, rechtiiche, Skologische, soziale Aspekte einbeziehen. A
- Handlungen miissen in die Erfahrungen der Lemenden integriert und in bezug auf ihre gesellschaftlichen

Auswirkungen reflektiert werden. ' . »
~ Handlungen sollen auch soziale Prozesse, zum Beispiel der Interessenerkléirung oder der Konfliktbewéltigung,

einbeziehen. ’ o ' .

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisches Konzept, das fach- und handlungssystematische Strukturen
miteinander verschrénkt. Es I&Bt sich durch unterschiedliche Unterrichtsmethoden verwirkiichen.

Das Unterrichtsangebot der Berusschule richtet sich an Jugendliche und Erwachsene, die sich nach Vorbildung,
kulturellem Hintergrund und Erfahrungen aus den Ausbildungsbetrieben unterscheiden. Die Berufsschule kann ihren
Bildungsauftrag nur erfilllen, wenn sie diese Unterschiede beachtet und Schilerinnen und Schiller ~ auch
benachtelligte oder besonders begabte — ihren individuelien Maglichkeiten entsprechend fdrdert. '
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IV Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmeniehrpan fiir den Ausblldungsberuf Fertigungsmechaniker/Fertigungsmechanikerin ist mit
der Verordnung Gber die Berufsausbildung zum Fertigungsmechaniker/zur Fertigungsmechanikerin vom 20. Juni
1997 (BGBI. | S. 1453) abgestimmt.

Der Ausbildungsberuf ist dem Berufsfeld Metalitechnik zugeordnei

Der Rahmenlehrplan stimmt hinsichtlich des ersten Ausbuldungs;ahres mit dem Rahmenlehrplan fiir das
schulische Berufsgrundbildungsjahr dberein.

Soweit die Ausbildung im ersten Jahr in einem schulischen Bemfsgrundbxldungslahr erfolgt, gllt der
Rahmenlehrplan fiir den berufsfeldbezogenen Lembereich im Berufsgrundbildungsjahr fiir das Berufsfeld Metall-
technik, Schwerpunkt Fertigungs- und spanende Bearbeitungstechnik (BeschiuB der Kultusministerkonferenz).

Fir den Prifungsbereich ertschafts- und Sozialkunde* wesentlicher Lernstoff der Berufsschule wird auf der
Grundlage der ,Elemente fiir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschaits- und Sozialkunde gewerbhch-
technischer Ausbildungsberufe” (Beschiuf der Kultusministerkonferenz vom 18. Mai 1984) vermittelt. -

Fertigungsmechanikerinnen und Fertigungsmechaniker sind im Bereich der Montage von industriellen Seriener-
zeugnissen tatig. Das berufliche Umfeld wird bestimmt durch technische, technologische, psychologische, soziale,
okonomische und dkologische Aspekte. thre Tatigkeit ist gekennzeichnet durch: .
die Montage von Bauteilen und Baugruppen zu Maschinen, Apparaten, Geréten oder Kraftfahrzeugen,
~ die dispositiven Aufgaben zur Materialbereitstellung im Rahmen der betrieblichen Fertigungs- und Montage-

steuerung,

- die Feinplanungen der Fertlgungs- und Montagesteuertng anhand von Montage- und Wartungsplanen,

Konstruktionszeichnungen und Verfahrensanweisungen,

- das Sicherstellen der Betriebsbereitschaft von Fert|gungsanlagen, :

- das Erstellen einfacher Betriehsausriistungen, .

- das Verwalten und Anpassen von Betriebsausriistungen,

- das Einstellen und Anpassen von Betriebsparametern,

~ die Bedienung von Transport- und Lagersystemen,

- das Durchfiihren von Priifungen und Einstellen von Funktionen an Baugruppen und Produkten,

~ die Fehlerbeseitigungen und Nacharbeiten an Baugruppen und Produkten,

- das Fihren, Auswerten und Visualisieren von Qualitatsdaten,

~ das Mitwirken bei der Optimierung und Verbesserung der Prozesse und Produkte,

- die Organisation und Koordination der Arbeitsaufgaben und des Personaleinsatzes innerhalb von Arbeits-
gruppen,

- “das Einhalten der sicherheitstechnischen und dkologischen Normen und betrieblichen Vorschriften.
- Infolge einer fortwéhrenden Wetterentwncklung der technischen und technologischen Méglichkeiten sowie der

arbextsorgamsatonschen Anderungen in der Serienfertigung entwickeln sich die konkreten beruilichen Anforderun-

gen in diesem Bereich sténdig weiter.

Hohere Eigenverantwortung an Gruppeharbeitsplétzen fordern immer mehr die Human- und Sozialkompetenzen.

Aufgaben des berufsbezogenen Unterrichts der Berufsschule ist es, -den Schillerinnen und Schilem — in
Zusammenarbeit mit den Ausblldungsbetneben - den Erwerb einer fundierten beruflichen Handlungskompetenz zu
ermdglichen. Voraussetzungen fiir die berufliche Handlungskompetenz sind neben der fundlerten fachlichen
Qualifikation: .

— selbstandiges, analytisches und vematztes Denken,

Eigeninitiative und VeranfwortungsbewuBtsein, -

Team- und Kommunikationsfahigkeit, .

" geistige Mobilitat,

Fahigkeit zur Nutzung technischer und organisatorischer Hilfsmittel und Verfahren,
Bereitschaft zur standigen Fortbildung.

Diese Schiiisselqualifikationen, die den angehenden Fertigungsmechanikerinnen und Fertigungsmechanikem die
Mbglichkeit geben, sich Spezialwissen selbst anzueignen sowie zukiinftige Entwickiungen zu erfassen und zu
beurteilen, sind im Zusammenhang mit berufsspezifischen Kenntnissen und Féhigkeiten zu erwerben. Dabei kann
eine inhaltliche Volistindigkeit im Sinne der Fachwissenschaft nicht erreicht werden. Die Leminhaite sind so
ausgewahit und strukturiert, daB ein exemplarisches Lemen maglich ist. Sie sollen im Unterricht in Umfang und
Tiefe so weit behandelt werden, wie es zum Erreichen der in den Lemnfeldern angegebenen Ziele erforderlich ist. Bei
der Gestaltung der Lemfelder steht die jeweilige berufliche Handlung, die die Schiilerinnen und Schiler aus dem
beruftichen Alitag kennen, im Mittelpunkt.
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Ubersicht iiber die Lerngebiete mit Zeitrichtwerten

1. Ausblidungsjahr ' ’ - Zeltrichtwerte In Stunden
Lemgeblste ' , : 1. Jahr
1. Grundlagen der Fénigungs- und Priftechnik _ 120
2. Grundlagen der Werkstofftechnik 20
3. Grundlagen der Maschinen- und Gerétetechnik 20
4. Grundlagen der Steuerungs- und informationstechnik 60
5. Grundlagen der Elekirotechnik 20
6. Grundlagen der Technischen Kommunikation 80°
Summe , _ 320
2.und 3 Ausbﬁdungs]ahr , ’ N A Zeitrichtwerte in Stunden
Lemfelder ‘ . 2.Jahr © 3. Jahr
7. Vorbereiten der Montage von Bauteilen und Baugruppen : 60
8. Fertigungsprozesse mitgestalten 40
9. MaterialfluB sichern und optimieren ' 40
10. In verschiedenen Arbeitsorganisationsformen arbeiten und- .

prozeBopiimierend mitwirken : 40
11. Fertigungsbezogene Werkzeuge des Qualititsmanagements anwenden 60
12. Plane zur Instandhaltung deuten und Instandhaltungsmafnahmen durchfithren

bzw. veraniassen : : 40
13. Montagearbeiten durchfiihren o _ 80 .
14.- ProzeBablaufe sichem und optimieren q 80
15. Nach grundlegenden Normen des Qualitditsmanagements handeln 60
16. Automatisierte Anlagen bedienen, ihre Betrisbsbereitschaft sicherstellen ,

und bei der ProzeBoptimierung mitwirken 60
Summe . 280 280

i
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Lerngebiet Lernziele Leminhalte Zeitricht-
werte/
Stunden
_ " 1. Ausbildungsjahr
1. Grundlagen der Grundlagen der Priftechnik GroBen, Gréf3engleichungen 120
~ Fertigungs- und erlautern Einheiten, Teile und Vielfache von
Priftechnik Einheiten
. Rechnen mit GrdBen
Formein und Formelzeichen
MaBsysteme

Verfahren und Geréte der Langen-

pruftechnik erkléren und aus-
wahlen

Priffehler beschreiben und
MaBnahmen zur Begrenzung
begriinden

‘Verfahren des Trennens an

Fertigungsbeispielen unter-
scheiden

Grundlegende Vorgange und

Einflisse beim Trennen durch
Zerteilen und Spanen erldutern

Grundlagen des Spanens auf
Werkzeugmaschinen erldutern

Verfahren des Ur- und Um-
formens an Fertigungs-
beispielen erldutern

Werkstoffverhalten beim Massiv-
und Blechumformen erdutern

Fageverfahren nach Aufbau und
Anwendungen unterschieiden

Wirkweise kraft-, form- und stoff-
schllssiger Verfahren erklaren
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Prifen, Messen, Lehren
MaBtoleranzen, z. B. Aligemeintoleranzen
Berechnung von PrifmaBen und Koordinaten

Direkte und indirekte MeBverfahren
Messen mit MaBverkérperungen:
StrichmaBe, WinkelmaBe

Anzeigende Mef3gerate:
MeBschieber, MeBschraube, Mefuhr,
Winkelmesser

Prifen mit Lehren:
Formlehren, MaBlehren

Auswabhlkriterien, z. B. Fertigungstoleranz

des Prifgegenstandes, Mef3genauigkeit,
MeBbereich, Anzeigebereich, Einsatzbedingungen,
Gateklasse ‘

Berechnungen zum Prifen von Winkeln

Zufallige Fehler
Systematische Fehler .

Manuelle Verfahren
Maschinelle Verfahren, z. B. Bohren, Drehen,
Frasen, Schneiden

Zerteilende und spanende Wirkung des Keils
EinfluB von Keil-, Span- und Freiwinkel an
den Span- und Zerteilvorgang

Kréfte und Kraftwirkungen

" Darstellung und Berechnung von Kréften

Schneidengeometrie

Spanvorgang

Funktionszusammenhénge zwischen Eingangs-
groéBen, z. B. Schnittiefe, Schnittgeschwindigkeit,
Vorschub

Ausgangsgréen, z. B. Oberfidchengite
Spanform

Urformen, z. B. FeingieBen, Sintern
Druckumformen, z. B. Schmieden
Zugdruckumformen, z. B. Tiefziehen
Biegeumformen

Plastisches und elastisches Verhalten
Neutrale Faser, Biegequerschnitt, Biege-
radius

Gefugednderungen beim Kait- und
Warmumformen

Berechnung gestreckier Langen, Umfangs-
berechnung :
Ermittiung von Blechbedarf und Verschnitt
Volumen- und Massenberechnungen von
Umformteilen

Lésbare Verbindungen, z. B. Schraub-, Stift-
und Federverbindungen

Unlésbare Verbindungen, z. B. L6t-, Schwei3-
und Schrumpfverbindungen

" GesetzmaBige Zusammenhange zwischen

AnpreBkraft, Reibungskraft, Reibungszahl
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Lemgebiet Lemziele

Leminhalte Zeitricht-
werte/

Stunden

Arbeitsplanung fiir eine
Fertigungsaufgabe durch-
fihren

Zusammenh#nge zwischen einem
Produkt und seiner Fertlgung
erfdutern

Eigenschaften metallischer
Werkstotfe ermitteln und
Anwendungsméglichkeiten
ableiten )

2. Grundlagen der
Werkstofftechnik

Aufbau metallischer Werk-

stoffe erldutem

Woerkstoffe, die im Berufs-

feld Vewendung finden,

nach verschiedenen Merk-
- malen eintéilen’

Grundlegende metallurgische
Vertahren im Prinzip beschreiben
Wirtschaftliche, umwelt- und
gesundheitsbezogene Aspekie
beim Umgang mit Werkstoffen
und Hilfsstoffen beachten

3. Grundlagen der
Maschinen- und .
Geritetechnik

Maschinen zur Energie-, Stoff-
und Informationsumsetzung
unterscheiden

" Funktionseinheiten an Maschinen
beschreiben und ihre Funktion
untersuchen

- Systeme hinsichtlich ihrer
Funktionseinheiten und
Funktionen analysieren

_ Bedeutung von Sicherheits-
vorkehrungen an Maschinen
und Geriten erldutern

Steuefungs- und Regelungs-
vorgénge an Beispielen
unterscheiden

4. Grundlagen der
Steuerungs- und
Informationstechnik

Schubkraft

Berechnung von Kraftmoment und mecha-
nischer Arbeit am Gewinde

Vorgénge an der Figestelle stoffschlussxger '
Verbindungen, z. B. Léten, Schmelz-

. schweiBen, Kleben

Arbeitsschritte
Fertigungsverfahren

Werkzeug ~ Maschmenauswahl
Werk- und Hilfsstoffe
Spannmittel

Ermittlung der Fertigungsdaten

Funktion(-en) eines Produkts
Anforderungen aus subjektiver,
technischer, wirtschaftlicher und
gesellschaftlicher Sicht

Folgerungen fir Gestaltung und Fertlgung

Physikalische Eigenschatten, 20
z. B. Ferstigkeit, Harte, Elastizitat,

Plastizitat

Technologische Eigenschaften, z. B.
Umformbarkeit, Zerspanbarkeit .

Chemische Eigenschaften, z. B.
Korrosionsbesténdigkeit

Kristallbildung, Kom, Gefiige

Metalle, Nichtmetalle, Verbundwerkstoffe
Eisen-, Nichteisenmetalle

Leichtmetalle, Schwermetalle
Kunststoffe

_Schneidstoffe

Hilfsstoffe
Beispiele fir Normbezeichnungen

Stahlhersteliung
GuBeisenherstellung

Aspekte, z. B. Kosten und Verflgbar-
keit von Werkstoffen -
Gesundheitsgetéhrdung

Entsorgung’

Wiederverwendbarkeit

z. B. hydraulische, pneumatische 20
Kraftmaschinen, Verbrennungs-

kraftmaschinen, Heizungssysteme

Férdermittel, Pumpe, Verdichter,
Werkzeugmaschinen

Anlagen zur Datenverarbeitung

Funktionseinheiten, z. B. Antriebs-
einheiten, Einheiten zurEnergie-
dbertragung, Arbeits-, Steuerungs-
und Regelungs-, Stiitz- und Trag-
einheiten -

Funktionen, z. B. Speichern, Leiten,
Umformen, Wandeéln, Verbmden,
Aufnehmen

z. B. Krafttahrzeug, Werkzeugmaschine,
Klimaanlage

Bedienungs-, Sicherheits- und
Wartungsvorschﬂften

Steuerkette 60

- Regelkreis
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Lemgebiet ¢ Lemziele Leminhaite Zeitricht-
werte/
Stunden
Die Funktion einer Steuer- Steuerkette — Steuerstrecke
kette beschreiben Signalformen . :
Energietrager, Signaltriger
Signalglied
Steuerglied
Steliglied, Antriebsglied
Signalverstarker, Signalwandler
Eine Steuerung anhand von Schaitplan, Logikplan
Planen beschreiben
Steuerungen in einer Geréte- Kembinatorische Steuerungen,
technik auftbauen und auf z. B. Steuerung einer Sicher-
Funktion prifen heitseinrichtung - .
’ Geratetechnik, z. B. Pneumatik,
Hydrautik, Elektronik
Den funktionellen Aufbau eines Hardware
Computersystems und die Software
Informationsverarbeitung be- Arbeitsweisen
schreiben .
Einen Computer mit seinen Dateneingabe
Peripheriegeréten nach An- Datenausgabe
weisung handhaben Betriebssystem, Programm
' Exteme Speicher
Far ein technisches Steuerung, z. B. Sicherheits-,
Problem die computerbezogene . Spanneinrichtung, Filistand
Aufgabenstellung formulieren Verbale Formulierung .
Algorithmus zur Problemldsung
Darstellung von Programmstrukturen,
z. B. Programmablaufplan, Struktogramm
Einfache Programme erstellen Programmierung in einer Programmier-
und mit dem Computer ein- sprache
schlieBlich Peripherie Gber-
prifen
Bedienergefilhrte Software zur z. B. einfache Grafikprogramme,
Lasung von technischen Simulationsprogramme
- Aufgabenstellungen einsetzen
Méogliche Auswirkungen neuer  ~ Auswirkungen auf Arbeits- und
Technologien auf Arbeits- und Lebensbereiche, z. B. betriebliche
Lebensbereiche anhand von Organisationsstruktur, )
Beispielen darstellen Qualifikationsanforderungen, Ver-
anderungen der Arbeitsbelastung,
; Datenschutz
5. ‘Grundlagen der Grundzusammenhange im Leitungsmechanismen: Leiter, 20
Elektrotechnik elektrischen Stromkreis er- Halbleiter, Nichtleiter :
klaren und Berechnungen Spannung, Stromstérke, Wider- -
durchfilhren stand .
: Ohmsches Gesetz, Reihenschal-
) tung, Parallelschaltung
Wirkungen des elektrischen Thermische Wirkung, z. B. Schmelz-
Stroms erldautern und tech- sicherung .
nische Anwendungen angeben Magnetische Wirkung, z. B. Leitungs-_
schutzschaiter, Relais, Generator,
. Motor
- Chemische Wirkung, z. B. Akkumulator
Messungen elektrischer GréBen Spannungsmessung
durchfiihren Strommessung
Widerstandsmessung
Maf3nahmen zur Unfaliver- Elektrische SchutzmaBnahmen
hiitung begriinden Unfallverhlitungsvorschriften
6. Grundlagen der Réaumliches Vorstellungsver- Ansichten nach DIN 6 80
Technischen mdgen entwickeln Schrégbilder nach DIN 5
Kommunikation Falluntersuchungen an prismatischen und
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Fertigungsmechaniker

Lemngebiet

Lernziele

Lerninhalte

Zeitricht-
werte/
Stunden

Werkstiicke zeichnen und
skizzieren

-Plane skizzieren

Technische Darstellungen aus-
werten

Grundlegende Funktionszu-
sammenhénge aus technischen
Darstellungen entnehmen und
erautern :

Technische Informationen be-
schaffen und anwenden

Mit Hilfe technischer Vorgaben
Fertigungsabléufe planen

Technische Texte erstellen

Funktionale Zusammenhénge
darstellen und interpretieren

Teilzeichnungen mit notwendigen
Ansichten und Schnitten
BemaBung, Gewindedarstellung
MaBtoleranzen, Oberflachen-
beschatffenheit

z. B, einfache Schalt- und Ablauf-

" plane

Teil-Zeichnungen: Fertigungs- und
Montageangaben, Schriftfeld
Gesamt-Zeichnung: Form, Anordnung,

Funktion von Einzelteilen, Baugruppen, -

Montagehinweise

Stiickliste: Fertigungsteile, Normteile,
Werkstoffe

Sonderangaben

Schriftfeld . :

Plane, z. B. Programmablaufplan,
Schaltpléne, Funktionspléne, Block-
schaltbilder

Wirkungsweise, Bewegungsablaufe,
technische Darstellungsregeln,
technische Symbole, Fachausdriicke,
ergénzende Erlduterungen bei z. B.
stoff-, energie- und informationsver-
arbeitenden Maschinen und Geréten

Umgang mit z. B. Handbiichern,
Tabellen, Normblattern, Diagrammen,
Produktbeschreibungen, Verarbei-
tungshinweisen, Sicherheitsvor-
schriften

Planung von Arbeitsschritten

" Auswahl von Fertigungsverfahren,

Werkzeugen, Werkstoffen

z. B. Berichte, Protokolle, Montage-
anleitungen, Funktionsbeschrei-
bungen

Tabellen, Kennlinien, Diagramme
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Fertigungsmechaniker

Lernfeld 7 Vorbereiten der Montage von Bauteilen und Baugruppen 2. Ausbiidungsjahr
Zeltrichtwert 60 Stunden

Zielformulierung

Die Schillerinnen- und Schdler sind in der Lage, Montageteile und Baugruppen zu identifizieren sowie die
Betriebsbereitschaft des Arbeitsplatzes und maschineller Montagehilfen herzustellen. Dazu gehdrt das Lesen
und Anwenden technischer Unterlagen und die Auswahl der benbtigten Werkzeuge, Montagehilfsgerate, Werk-
und Hilfsstoffe. Grundlage hierfor ist die Kenntnis der Fiigeverbindungen. Durch die Anwendung technologischer
Erkenntnisse treffen die Schiller die richtige Auswahl! bei den Figeverfahren mit Hilfe mathematischer
_ Berechnungen. Sie kennen arbeitswissenschaftliche, soziale, dkonomische und okolog|sche Prinzipien fir die
Arbeitsplatzgestaltung und wenden sie bei den Montageiechmken an.

Inhalte

- Einzelteil- und Baugruppenzeichnungen

—~ Normen zu Zeichnungen, Stoffen und Formen

- Passungen und Toleranzen

— Betriebs- und Bedlenungsanlenungen

-~ Montagepléne

~ Betriebsspezifische Werk- und Hilfsstoffe

-~ Schrauben-, Stift-, Bolzen-, Klemm-, Steckverbmdungen
- Kiebe-, Schlauchverblndungen

— Berechnungen zu Fiigetechniken (z. B. Festigkeit, Drehmoment und Reibung)
1 = Bauteile und Baugruppen identifizieren

- Montagewerkzeuge und Montagehilfsgeréte

- Arbeitsplatzanalyse und Arbsitsplatzgestaltung

-~ Montagegerechte Lagerung .

~ Arbeitsgestaltung

Lernteld 8 Fertigungsprozesse mitgestalten v ’ 2. Ausbildungsjahr
) SR Zeitrichtwert 40 Stunden

Zielformulierung

Die Schiilerinnen und Schiller kennen den Aufbau und die Funktionszusammenhédnge von vorwiegend
montageorientierten Betriebsmitteln. Sie schaffen nach Vorgaben der Produktionsplanung die Betriebsbereit-
schaft, - kontrollieren Betriebszusténde und -voraussetzungen und bedienen: Fertigungsanlagen. Schritte und
Einflisse zur Handhabung von Vorrichtungen, Werkzeugen, Prif- und Hilismitteln sind bekannt und
Bewegungsabliufe werden selbstandig festgelegt. Sie kennen sowohl die techmschen als auch sicherheitstechni-
schen Anforderungen an die Gestaltung von Arbeitsplatzen.

inhalte

~ Maschinen zur spanlosen Bearbeitting

— Maschinen zum Figen

— Elektrische Handarbeitsmittel

—~ Rechnergestiitzte Arbeitsmittel

— Funktionsgruppen an Arbeitsmitteln

— Bedienung von Fertigungsanlagen

—~ Arbeitsanweisungen, Belege bei der Arbeit mit Fertigungsanlagen

— Schaffen der Betriebsbereitschaft von Fertigungsanlagen

— Kontrolle der Betriebszustinde und Filllstéinde von Fertigungsanlagen
- Vorrichtungsarten und -elemente

- Handhabung von Vorrichtungen, Werkzeugen, Pruf- und Hilfsmitteln
— Bewegungsablaufe

- Bedien- und Schaltelemente

- Tastatursymbole

— Arbeitssicherheit

- Markierung von Fléchen in Arbeitsrdumen
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Lernféld9 | MaterialfiuB sichern und optimieren ' 2. Ausbildungsjahr
- Zeitrichtwert 40 Stunden

Zlelformullerung

Die Schiilerinnen und Schiller kennen Art und Elnsatzbedingungen betrieblicher Transport-_und Lagerein-
richtungen, zugehdrige Hilfsmittel und Organisationsformen der betrieblichen Transport- und Lagerprozesse. Die
Sicherheits- und Umweltanforderungen sind einzuhalten. Sie (berwachen, sichem und optimieren den
MateriaffiuB im Arbeitsbereich.

Inhalte

- Eingenschaften von Transport- und Lagergiitem

— Anforderungen an Transport- und Lagersysteme

— Technische Komponenten von Lagersystemen

— Organisationsformen von Lagersystemen

- Technische Komponenten von Transportsystemen

~ Organisationsformen von Transportsystemen

~ Materialdisposition (z. B. Kanban, Just-In-Time)

— Entsorgung von Fertigungsabfillen, Rest- und Hilfsstoffen nach Umweltschutzvorschriften
— Sicherheit im Transport- und Lagerprozef3

Lernfeld 10 In verschiedenen Arbeitsorganisationsformen arbeiten und prozeBoptimierend mitwirkenj 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert 40 Stunden

Zlelformulierung

Die Schiilerinnen und Schiler analysieren Orgamsatlonsstrukturen der Betriebe und vergleichen unterschied-
liche Formen der Betriebs- und Arbeitsorganisation. Sie untersuchen Arbesitsorganisationsformen und
Arbeitsplitze und bewerten diese hinsichtlich sozialer, ergonomischer, Gkonomischer und &kologischer.
Anforderungen. Die Arbeusergebmsse werden in Gruppengespréichen moderiert und présentiert. Die Schulerin-
nen und Schiller gestalten anhand betrieblicher Fertigungsaufgaben unter Beriicksichtigung von
-Arbeitsorganisationsprinzipien und der Leistungs- und Bewertungssysteme Arbeitsplatze mit. Weiterhin wenden
. sie Methoden der Gruppenarbeit an und wirken bei der Planung und Steuerung von Fertigungsauftragen mit Hilfe
EDV-gestiitzier Systeme mit. Dabei werden die Vorschriften des betrieblichen Datenschutzes berticksichtigt.

inhalte

~ Aufbauorganisation '

~ Ablauforganisation (Planung und Steuerung)
— Integrierende Organisationsformen

— Optimierung von Produktionsprozessen

-~ Datenschutz

— Taylorismus

- Job-enlargement, Job-enrichment, Job-rotation
— Teilautonome Arbeitsgruppen

-~ Gruppenarbeit

~ Mitgestaltung

— Arbeitsplatzbewertung

~ Gruppenbewertung

~ Grundsétze und Formen der Entlohnung

— Kosten und Leistungen

~ Gruppenarbeit und Gruppentraining

— Gruppengespréach und Moderation

— Prasentation von Arbeitsergebnissen

| - Fortbildung und Personalbedarf

~ Teilefamilie fertigungstechnisch &hnlicher Teile
— Fertigungsmittel fiir die Komplettbearbeitung
—~ Arbeitsgruppen gleichartiger Arbeiten

- Tatigkeiten in der Fertigungsinsel
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Fertigungsmechaniker

Lernfeld 11 Fertigungsbezogene Werkzeuge des Qualititsmanagements anwenden " 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert 60 Stunden

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiiler erkennen, daB die Qualitat der Produkte wesentlich zum Unternehmenserfolg
beitréigt. Es ist ihnen vor allem bewuBt, daB sich die Qualitat der Produkte aus dem qualitatsbewuBten Handeln
von allen Mitarbeitern in allen Betriebsprozessen zusammensetzt. Als vorbeugendes Werkzeug zur Verminde-
rung von Fehlem in Fertigungsprozessen kennen sie den Aufbau einer Fehlermdglichkeits- und EinfluBanalyse
und wirken bei der Durchfilhring dieser Analyse mit. Kenntnisse Uber die Funktion und den Aufbau von
Priffeinrichtungen bilden die Basis fir das Prafen mit diesen Einrichtungen. Der Schwerpunkt liegt hier auf
Einrichtungen, die sowohl Bauteile vor dem Einbau auf fehlerfreie Beschaffenheit als auch die Funktion von
Baugruppen oder kompletten Produkien nach dem FertigungsprozeB prifen. AuBerdem wenden die
Schilerinnen und Schiller die Prifdatenerfassung und -auswertung als Werkzeug zur Verbesserung der
Prozesse an und beurteilen komprimiert dargestelite Prifdaten. Die Deutung der Informationen eines Priifplans
und die Umsetzung im-Rahmen des Priifauftrags bilden hierzu eine wesentliche Grundiage.

Inhaite

-~ Ziele des Qualitatsinanagements

— Kundenorientierung

— ProzefBoptimierung

-~ Qualitat

— Qualitatsmerkmale

— Fehler .

— Prifprinzipien

— Prifplan

— Prifauftrag

~ PrifgréBenerfassung ' ) ‘
-~ Umformen, Verstarken und Verarbeiten von Priifwerten
— Anzeigen und Ausgabe von Priiffwerten

— Verdichten und Auswerten von Prifdaten

~ Strichliste '

- Stab- und Balkendiagramme .

— Verteilungsformen (z. B. Normaiverteilung)

- Fehlersammelkarte .

-~ Fehlerméglichkeits- und EinfluBanalyse

Lemfeld 12 Pléne zur Instandhaltung deuten und InstandhaltungsmaBnahmen durchﬁihren und 2. Ausbildungsjahr
veranlassen } Zeitrichtwert 40 Stunden

Zielformulierung

Die Schillerinnen und Schiiler erkennen die Notwendigkeit einer regelmésigen Wartung und Instandhaltung.
Hierzu ist es notwendig, daB sie Vorschriften und Anleitungen zur Wartung," Inspektion und Instandhaltung
verstehen, deuten kénnen und danach handein. Im Storfall kénnen sie systematisch die Fehlerursache
eingrenzen und die Ursachen entweder selbst beseitijen oder die Beseitigung veranlassen. Eine wichtige
Voraussetzung ist dabei der Umgang mit Betriebsanleitungen. Verbrauchte Hilfsstoffe und defekte Teile missen
umweltgerecht entsorgt werden. Grundlage hierfiir bildet eine genaue Kenntnis der zutreffenden Umweltschutz-
bestimmungen. .

-~ Reparatur

Inhalte

- Wartung

-~ Schmierarbeiten
—~ Schmierstoffe
—~ Reinigen

— Nachstellen

— Inspektion

— Prifen

~ Diagnostizieren
- Instandsetzung
— Fehlereingrenzung
- Austausch

— Vorschriften, Plane
~ Entsorgung nach Umweltschutzvorschriften
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Lemfeld 13 | Montagearbeiten durchfiihren . 3. Auiblldimgs]nht
: Zsitrichtwert 80 Stunden

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiller kennen die Organisationsformen der Montage. Durch die Montageanieitungen und
-pléne erhalten sie einen Uberblick zu den notwendigen Montageschritten, nach denen sie ihre Tatigkeit
ausrichten. Sie bedienen dabei Einrichtungen zum Spannen, Justieren, Fligen und Prifen. Berechnungen im

Rahmen ausgewdhiter Aufgaben fordem die Sensibilitét bei der Bedienung dieser Einrichtungen.

Inhalte

- Organisationsformen in der Montage

‘| - Automatisierung der Montage

— Montageanleitungen und -pldne

~ Einrichtungen zum Spannen

~ Berechnungen (z. B. Hebelgesetz, Auflagerkréfte und Flichenpressung)
~ Montagetitigkeiten an elekirischen und elektronischen Bauteilen

—~ Montagetatigkeiten an mechanischen Bauteilen und Baugruppen

— Handhabungstechniken

— Priiftatigkeiten wihrend und nach dem Montageprozef3

— Bestimmte und unbestimmte Justage

-~ Justieren durch Einformen, Umformen, Trennen, Nachbehandeln und Einstelien

| Lernteid 14 | ProzeBabldufe sichem und optimieren 3. Ausbildungsjahr
: i Zeitrichtwert 80 Stunden

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiller kennen EinfluB- und KenngroBen, Sicherungsméglichkeiten und Sichetheits-
forderungen fiir den ProzeBablauf. Sie fiihren unterschiedliche funktions- und prozef3orientierte Arbeits- und
Transportaufgaben sowie zugehérige Ablaufe an Arbejtsplétzen aus. Sie wirken bei der Optimierung der Qualitat
und Wirtschaftlichkeit dieser Abldufe mit. Durch rechtzeitige Nutzung von Eingriffsmdglichkeiten sichern sie die
Prozesse. Sie wirken beim Fertigungsablauf neuer oder veranderter Produkte mit und stellen Ergebnisse dar.

Inhalte

— EinfluBgréBen und Auswirkungen auf ProzeBabléufe
— KenngrdBen in ProzeBablaufen

— Visualisierung von ProzeBabliaufen

- SicherungsmaBnahmen bei ProzeBabldufen

— Arbeitssicherheit -

— Optimierung der ProzeBqualitat

— Optimierung der Wirtschaftlichkeit

— Optimierungstechniken (z B. Paretoanalyse)

— Fallbeispiele

Lernfeld 15 Nach grundlegenden Normen des Quammmaﬁageulents handein 3. Ausbildungsjahr
. : Zeitrichtwert 60 Stunden

Zielformulierung

Die Schillerinnen und Schiler kennen die fir die Fertigung wichtigen Inhalte der grundiegenden Normen des
Qualitatsmanagements. Sie richten ihr berufliches Denken und Handeln danach aus. Es ist ihnen bewuft, daB
-auch ihr Beitrag zu einem standigen Verbesserungsproze notwendig ist, um den Unternehmenserfolg und damit

| und Werkzeuge an.

auch die Arbeitsplitze zu sichern. Insbesondere wenden sie die fir ihren Berufsbereich wichtigsten Instrumente

inhaite

~ Aktuelle Normen

-~ Prifungen

— Prifmittelfahigkeit

— Prifmittelverwaltung und -iberwachung

— Statistische Methoden in der ProzeBlenkung
— KorrekturmaBnahmen bei Prozef3abweichungen
— Lenkung fehlerhafter Produkte

-~ Qualitatsaudits

- Vorschiagswesen

— Qualitétsaufzeichnungen

- Qualltatsmanagementhandbuch

~  Produkthaftung

— Sténdige Verbesserungsprozesse
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Lernfeld 16 -| Automatisierte Anlagen bedienen, ihre Betriebsbereitschaft sicherstellen und bei der 3. Ausbiidungsjshr
ProzefBoptimienung mitwitken Zeitrichtwert 60 Stunden
Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiller entwickein an einfachen berufsbezogenen Aufgabenstellungen aus dem Bereich
der Automatisierungstechnik Verstandnis fiir die Notwendigkeit von flexiblen Fertigungssystemen und die
Fahigkeiten firr einen eigenverantwortlichen Umgang mit im Betrieb befindlichen Anlagen in der Ferligung. Die
Analyse des Zweckes, der Funktion und des Aufbaus von bestehenden automatisierten technischen Systemen
fiihrt zu einer allgemeinen Auseinandersetzung mit einer allgegenwértigen modemen Technik vor dem
Hintergrund dkologischer, 6konomischer, sicherheitstachnischer und sozialkritischer Aspekte. Hierdurch entsteht
eine ausgepragte Berufsfihigkeit als Grundlage fiir die zu venmichtenden Tatigkeiten im Bereich der
Anlagenfiihrung, der vorbeugenden Wartung und Instandhalitung, einfacher Instandsetzungsarbeiten und’
méglicher Verbesserungen zur Erhaltung und Steigerung von Qualitétsstandards.

Inhalte

~ Analyse sozno-techmscher Handlungssysteme

— Analyse rechnergestitzter Systeme

— Einzel- und Gesamtfunktionen von automatisierten Anlagen
— Stoff - Energie - InformationsfluB in automatisierten Anlagen
— informationsstruktur

- Funktionselemente, Funktionseinheiten

— Schnittstellen

— Betrisbsdatenerfassung

-~ Sicherstellung des Materialflusses

— Sicherheitsbestimmungen

=~ Vorbeugende Wartung automatisierter Anlagen

~ Einfache Instandsetzung automatisierter Anlagen

- Verbesserung und Optimierung von automatisierten Prozessen
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