RAHMENLEHRPLAN

fur den Ausbildungsberuf

Feinwerkmechaniker/Feinwerkmechanikerin

(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 14.0522@0.F. vom 25.02.2010)



Teil I. ~ Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fur den berufsbezogenen titiieder Berufsschule ist durch die Standige
Konferenz der Kultusminister und -senatoren derdesi{KMK) beschlossen worden.

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Adistgsordnung des Bundes (erlassen vom Bun-
desministerium fur Wirtschaft und Technologie odem sonst zustandigen Fachministerium im Ein-
vernehmen mit dem Bundesministerium fur Bildung &odschung) abgestimmt. Das Abstimmungs-
verfahren ist durch das “Gemeinsame Ergebnisprditokm 30.05.1972” geregelt. Der Rahmenlehr-

plan baut grundsatzlich auf dem Hauptschulabscladusand beschreibt Mindestanforderungen.

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

Auf der Grundlage der Ausbildungsordnung und desnitanlehrplans, die Ziele und Inhalte der Be-
rufsausbildung regeln, werden die Abschlussqualifdn in einem anerkannten Ausbildungsberuf
sowie - in Verbindung mit Unterricht in weiterendh&rn - der Abschluss der Berufsschule vermit-
telt. Damit werden wesentliche Voraussetzungerefiie qualifizierte Beschaftigung sowie fur den
Eintritt in schulische und berufliche Fort- und \téebildungsgange geschaffen.

Der Rahmenlehrplan enthalt keine methodischen dggstigen fir den Unterricht. Selbstandiges und
verantwortungsbewusstes Denken und Handeln alggidiemdes Ziel der Ausbildung wird vor-
zugsweise in solchen Unterrichtsformen vermitieltdenen es Teil des methodischen Gesamtkon-
zeptes ist. Dabei kann grundséatzlich jedes metbbdi¥orgehen zur Erreichung dieses Zieles beitra-
gen; Methoden, welche die Handlungskompetenz ueliétt férdern, sind besonders geeignet und
sollten deshalb in der Unterrichtsgestaltung angsere berucksichtigt werden.

Die Lander iUbernehmen den Rahmenlehrplan unmitteltber setzen ihn in eigene Lehrplane um. Im
zweiten Fall achten sie darauf, dass das im Ratehgsin bertcksichtigte Ergebnis der fachlichen
und zeitlichen Abstimmung mit der jeweiligen Auslihgsordnung erhalten bleibt.



Teil Il:  Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe ezfulh der dualen Berufsausbildung einen gemein-
samen Bildungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger Lerr®ie arbeitet als gleichberechtigter Partner mit
den anderen an der Berufsausbildung Beteiligteamuosen. Sie hat die Aufgabe, den Schilerinnen
und Schalern berufliche und allgemeine Lerninhaftter besonderer Berlcksichtigung der Anforde-
rungen der Berufsausbildung zu vermitteln.

Die Berufsschule hat eine berufliche Grund- undhBddung zum Ziel und erweitert die vorher er-
worbene allgemeine Bildung. Damit will sie zur Bitiag der Aufgaben im Beruf sowie zur Mitges-
taltung der Arbeitswelt und Gesellschaft in sozialed 6kologischer Verantwortung befahigen. Sie
richtet sich dabei nach den fur diese Schulartegditn Regelungen der Schulgesetze der Lander.
Insbesondere der berufsbezogene Unterricht orréstah aulerdem an den fir jeden einzelnen staat-
lich anerkannten Ausbildungsberuf bundeseinheittidassenen Berufsordnungsmitteln:

* Rahmenlehrplan der stdndigen Konferenz der Kultomstar und -senatoren der Lander (KMK)
» Ausbildungsordnungen des Bundes fur die betrieblishsbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung tber die BerufsscBaschluss der KMK vom 15.03.1991) hat die
Berufsschule zum Ziel,

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

» Dberufliche Flexibilitat zur Bewaltigung der sich meelnden Anforderungen in Arbeitswelt und
Gesellschaft auch im Hinblick auf das Zusammenwatlsiropas zu entwickeln;

» die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Weitktbng zu wecken;

» die Fahigkeit und Bereitschaft zu fordern, bei ihelividuellen Lebensgestaltung und im 6f-
fentlichen Leben verantwortungsbewusst zu handeln.”

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule

» den Unterricht an einer fur ihre Aufgaben spezifest Padagogik ausrichten, die Handlungsorien-
tierung betont;

e unter Bertcksichtigung notwendiger beruflicher Spéderung berufs- und berufsfeldibergrei-
fende Qualifikationen vermitteln;

» ein differenziertes und flexibles Bildungsangebetvghrleisten, um unterschiedlichen Fahigkei-
ten und Begabungen sowie den jeweiligen Erfordsemsder Arbeitswelt und Gesellschaft ge-
recht zu werden;

* im Rahmen ihrer Mdglichkeiten Behinderte und Bemaitigte umfassend stitzen und fordern;



« auf die mit Berufsaustibung und privater Lebensfiipruerbundenen Umweltbedrohungen und
Unfallgefahren hinweisen und Mdéglichkeiten zu invermeidung bzw. Verminderung aufzeigen.

Die Berufsschule soll dariiber hinaus im allgemeibeterricht und soweit es im Rahmen berufsbe-
zogenen Unterrichts maoglich ist, auf Kernproblemsarer Zeit wie z.B.

» Arbeit und Arbeitslosigkeit

 friedliches Zusammenleben von Menschen, Volkern Kualduren in einer Welt unter Wahrung
kultureller Identitat

» Erhaltung der nattrlichen Lebensgrundlage, sowie

» Gewahrleistung der Menschenrechte

eingehen.

Die aufgefuihrten Ziele sind auf die Entwicklung Mdandlungskompetenz gerichtet. Diese wird hier
verstanden als die Bereitschaft und Fahigkeit desetnen, sich in gesellschaftlichen, beruflichen
und privaten Situationen sachgerecht, durchdachtesimdividuell und sozial verantwortlich zu ver-
halten.

Handlungskompetenzentfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompet&ersonalkompetenz
und Sozialkompetenz.

Fachkompetenzbezeichnet die Bereitschaft und Féahigkeit, auf @aundlage fachlichen Wissens
und Konnens Aufgaben und Probleme zielorientiexthgerecht, methodengeleitet und selbstandig
zu l6sen und das Ergebnis zu beurteilen.

Personalkompetenzbezeichnet die Bereitschaft und Fahigkeit, alsviddelle Personlichkeit die
Entwicklungschancen, Anforderungen und Einschragkann Familie, Beruf und offentlichem Le-
ben zu klaren, zu durchdenken und zu beurteilgenel Begabungen zu entfalten sowie Lebensplane
zu fassen und fortzuentwickeln. Sie umfasst peilsoB@enschaften wie Selbststandigkeit, Kritikfa-
higkeit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit, Veramtwogs- und Pflichtbewusstsein. Zur ihr gehdren
insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Westellungen und die selbstbestimmte Bin-
dung an Werte.

Sozialkompetenzbezeichnet die Bereitschaft und Fahigkeit, sozizégiehungen zu leben und zu
gestalten, Zuwendungen und Spannungen zu erfagsererstehen sowie sich mit anderen rational
und verantwortungsbewusst auseinanderzusetzen wnerstéandigen. Hierzu gehort insbesondere
auch die Entwicklung sozialer Verantwortung unddoitat.

Methoden- und Lernkompetenz erwachsen aus einer ausgewogenen Entwicklungrdikse Di-
mensionen.

Kompetenz bezeichnet den Lernerfolg in Bezug auof @lazelnen Lernenden und seine Befahigung
zu eigenverantwortlichem Handeln in privaten, berén und gesellschaftlichen Situationen. Dem-
gegenuber wird unter Qualifikation der LernerfalgBezug auf die Verwertbarkeit, d.h. aus der Sicht
der Nachfrage in privaten, beruflichen und gesk#sitichen Situationen, verstanden (vgl. Deutscher
Bildungsrat, Empfehlungen der Bildungskommissiondeuordnung der Sekundarstufe II).



Teil lll: Didaktische Grundséatze

Die Zielsetzung der Berufsausbildung erfordertdesy Unterricht an einer auf die Aufgaben der Be-
rufsschule zugeschnittenen Padagogik auszurichtien Handlungsorientierung betont und junge
Menschen zu selbststandigem Planen, DurchfihrerBendteilen von Arbeitsaufgaben im Rahmen
ihrer Berufstatigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule vollzieht sich grundiséiizin Beziehung auf konkretes berufliches Han-
deln sowie in vielfaltigen gedanklichen Operationanch gedanklichem Nachvollziehen von Hand-
lungen anderer. Dieses Lernen ist vor allem arReiéexion der Vollziige des Handelns (des Hand-
lungsplans, des Ablaufs, der Ergebnisse) geburid@rdieser gedanklichen Durchdringung berufli-

cher Arbeit werden die Voraussetzungen geschatiemds Lernen in und aus der Arbeit. Dies be-
deutet fir den Rahmenlehrplan, dass die BeschrgidanZiele und die Auswahl der Inhalte berufs-
bezogen erfolgt

Auf der Grundlage lerntheoretischer und didaktisdékenntnisse werden in einem pragmatischen
Ansatz fir die Gestaltung handlungsorientiertenetiithts folgende Orientierungspunkte genannt:

» Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, diediér Berufsausiibung bedeutsam sind (Lernen
fur Handeln).

* Den Ausgangspunkt des Lernens bilden Handlungemglichdt selbst ausgefuhrt oder aber
gedanklich nachvollzogen (Lernen durch Handeln).

» Handlungen missen von den Lernenden mdglichstts&ihgig geplant, durchgefuhrt, Gberprift,
ggf. korrigiert und schlief3lich bewertet werden.

» Handlungen sollten ein ganzheitliches Erfassenbdeuflichen Wirklichkeit férdern, z.B. techni-
sche, sicherheitstechnische, 6konomische, rechtiligkologische, soziale Aspekte einbeziehen.

* Handlungen mussen in die Erfahrungen der Lernemutegriert und in Bezug auf ihre gesell-
schaftlichen Auswirkungen reflektiert werden.

» Handlungen sollen auch soziale Prozesse, z.B.nderessenerklarung oder der Konfliktbewalti-
gung, einbeziehen.

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktissiKonzept, das fach- und handlungssystematische
Strukturen miteinander verschrankt. Es lasst siufthd unterschiedliche Unterrichtsmethoden ver-
wirklichen.

Das Unterrichtsangebot der Berufsschule richtdt ait Jugendliche und Erwachsene, die sich nach
Vorbildung, kulturellem Hintergrund und Erfahrungans den Ausbildungsbetrieben unterscheiden.
Die Berufsschule kann ihren Bildungsauftrag nutilégh, wenn sie diese Unterschiede beachtet und
Schilerinnen und Schuler- auch benachteiligte bdsonders begabte - ihren individuellen Mdglich-
keiten entsprechend fordert.



Teil IV: Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsadsioif zum Feinwerkmechaniker/zur Feinwerk-
mechanikerin ist mit der Verordnung uber die Beaugbildung zum Feinwerkmechaniker/zur Fein-
werkmechanikerin vom 02.07.2002 (BGBI. | S. 248igestimmt’ 3

Der Ausbildungsberuf ist nach der Berufsgrundbilgkjahr-Anrechnungs-Verordnung dem Berufs-
feld Metalltechnik zugeordnét.

Der Rahmenlehrplan stimmt hinsichtlich des 1. Algkbigsjahres mit dem berufsbezogenen fachthe-
oretischen Bereich des Rahmenlehrplans fur dadische Berufsgrundbildungsjahr tberein. Soweit
die Ausbildung im 1. Jahr in einem schulischen Bapundbildungsjahr erfolgt, gilt der Rahmen-
lehrplan fur den berufsbezogenen Lernbereich inuBBgrundbildungsjahr.

Die Rahmenlehrplane fur die Ausbildungsberufe Dréreherin (Beschluss der KMK vom
29.03.1989), Maschinenbaumechaniker/Maschinenbauweméerin (Beschluss der KMK vom
08.05.1989), Werkzeugmacher/Werkzeugmacherin (Bessller KMK vom 30.03.1989) und Fein-
mechaniker/Feinmechanikerin (Beschluss der KMK \&8$104.1989) werden durch den vorliegenden
Rahmenlehrplan aufgehoben.

Der fur den Prufungsbereich Wirtschafts- und Sémiatle wesentliche Lehrstoff der Berufsschule
wird auf der Grundlage der ,Elemente fir den Untetrder Berufsschule im Bereich Wirtschafts-
und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbilduegste” (Beschluss der KMK vom 07.05.2008)
vermittelt.

Die englischsprachlichen Inhalte sind mit 40 Stumihedie Lernfelder integriert.

Entsprechend der Vorgaben der Ausbildungsordnundeii Feinwerkmechaniker / die Feinwerkme-
chanikerin, deren Intention die Realisierung eilesoberufs ist, wurde beim Rahmenlehrplan auf
die Auspragung von Fachrichtungen verzichtet. Edféerenzierung in die Schwerpunkte Maschi-

nenbau, Werkzeugbau und Feinmechanik findet ab Elede des 3. Ausbildungsjahres statt. Dabei
sind die Lernfelder des gesamten 3. und 4. Ausbhddjahres so formuliert, dass sich deren Inhalte
schwerpunktbezogen vermitteln lassen. Daher is differenzierte Beschulung ab dem 3. Ausbil-
dungsjahr bei entsprechenden Schiilerzahlen ankastre

Die Differenzierung in den Schwerpunkt Zerspanuegistik findet ab dem Ende des 2. Ausbil-
dungsjahres statt. Die Beschulung im 3. und 4. Adshgsjahr kann gemeinsam mit den Auszubil-
denden des Ausbildungsberufes Zerspanungsmech@gkgwsanungsmechanikerin (Beschluss der
KMK vom 25.03.2004) erfolgeri.

Die aufgefuhrten Inhalte verstehen sich als Minintadlte zur Erreichung der Ziele.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen aus:

1 Durch die Novellierung der Verordnung tiber die Bsausbildung zum Feinwerkmechaniker/zur Feinwerkraac

kerin anlasslich der Uberfilhrung der Prufungsfomestreckte Abschlusspriifung” in Dauerrecht vom 22008
(BGBI. | S. 1429) sind keine Anderungen im Rahmirpgéan der Kultusministerkonferenz erforderlich geslen.
Die Berufsgrundbildungsjahr-Anrechnungsverordnungemden durch Art. 8 des Gesetzes zur Reform darflbe
chen Bildung vom 23.03.2005 (BGBI. | S. 931) aufgadn.

Durch die Neuordnung der Verordnung Uber die Bausgbildung zum Feinwerkmechaniker/zur Feinwerkmeikiea
rin anlasslich der Einfuhrung des neuen SchwermsKerspanungstechnik vom 07.07.2010 (BGBI. S. 8&8)len
keine inhaltlichen Anderungen im RahmenlehrplankKigtusministerkonferenz erforderlich.



Feinwerkmechaniker und Feinwerkmechanikerinnen

» planen und steuern Arbeitsabléaufe, kontrolliered bewerten Arbeitsergebnisse,

» wenden Normen und Richtlinien zur Sicherung dedBktqualitat an und tragen im Betrieb zur
standigen Verbesserung von Arbeitsablaufen bei,

* messen und prufen mechanische und physikalisch@e@ro

» stellen Werkstticke und Bauteile durch manuellemadchinelle Fertigungsverfahren her,

» erstellen und optimieren Programme und bedienerensoh gesteuerte Maschinen, Gerate oder
Anlagen,

* montieren, demontieren und nehmen Maschinen, Gevateichtungen, Systeme und Anlagen
einschliellich der Steuerungs- und Regeleinrichgarig Betrieb und weisen Kunden ein,

» fuhren Wartungsarbeiten sowie Fehler- und Stérurggssdurch und

* halten Maschinen, Gerate, Vorrichtungen, System@ Anlagen einschlie3lich der Steue-
rungs- und Regeleinrichtungen instand.



Teil V: Lernfelder

Ubersicht tiber die Lernfelder fir den Ausbildungsbeuf
Feinwerkmechaniker/Feinwerkmechanikerin

Lernfelder Zeitrichtwerte
Nr. 1. Jahr 2. Jahr | 3. und 4.Jahr
1 | Fertigen von Bauelementen mit hand- 80
gefuhrten Werkzeugen
2 | Fertigen von Bauelementen mit 80
Maschinen
3 | Herstellen von einfachen Baugruppen 80
4 | Warten technischer Systeme 80
5 | Herstellen von Dreh- und Frasteilen 40
6 | Programmieren und Fertigen auf numerisch 60
gesteuerten Werkzeugmaschinen
7 | Herstellen technischer Teilsysteme 80
8 | Planen und in Betrieb nehmen steuerungs- 60
technischer Systeme
9 | Instandhalten von Funktionseinheiten 40
10 | Feinbearbeiten von Flachen 40
11 | Herstellen von Bauteilen und Baugruppen 40
aus Kunststoff
12 | Planen und Organisieren rechnergestutzter 80
Fertigung
13 | Instandhalten technischer Systeme 80
Schwerpunkt Maschinenbau
14a | Fertigen von Schweil3konstruktionen 40
15a | Montieren, Demontieren und in Betrieb 60
nehmen technischer Systeme
16a | Programmieren automatisierter Systeme 80
und Anlagen
Schwerpunkt Feinmechanik
14b | Herstellen von feinmechanischen Systemen 100
15b | Programmieren automatisierter Systemg
und Anlagen 80




Schwerpunkt Werkzeugbau

14c | Herstellen von Werksticken durch 40
Abtragen

15c | Herstellen von Werkzeugen der Stanz- 60
technik

16¢ | Herstellen von Werkzeugen der Forment 80
technik
Summe (insgesamt 1020 Std.) 320 280 420
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Lernfeld 1: Fertigen von Bauelementen mit hand- 1. Ausbildungsjahr
gefuhrten Werkzeugen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schuler bereiten das Fertigenberufstypischen Bauelementen mit hangige-
fuhrten Werkzeugen vor. Dazu werten sie Anordnul@gspund einfache technische Zeichnungen

aus.
Sie erstellen und andern Teilzeichnungen sowie z8kilr Bauelemente von Funktionseinhe

ten

und einfachen Baugruppen. Sticklisten und Arbéitspiwerden auch mit Hilfe von Anwendungs-

programmen erarbeitet und erganzt.
Auf der Basis der theoretischen Grundlagen derwerdenden Technologien planen sie die

beitsschritte mit den erforderlichen Werkzeugen, rk&teffen, Halbzeugen und Hilfsmitteln. $

Ar-
ie

bestimmen die notwendigen technologischen Datenfuihcen die erforderlichen Berechnungen

durch.

Die Schilerinnen und Schuler wéhlen geeignete Rtiiginaus, wenden diese an und erstellen
entsprechenden Prufprotokolle.

In Versuchen werden ausgewahlte Arbeitsschritteobtpdie Arbeitsergebnisse bewertet und
Fertigungskosten Uberschlagig ermittelt.

Die Schilerinnen und Schiler dokumentieren undepttéesen die Arbeitsergebnisse.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- undJdaseltschutzes

die

Inhalte:

Einzelteilzeichnungen

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 Wmefts
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 Schiler bereiten das masdairigrstellen von berufstypischen Bauelen
ten vor. Dazu werten sie Gruppenzeichnungen, Anorgsplane und Sticklisten aus. Sie erstg
und andern Teilzeichnungen und die dazugehdérigéeitsplane auch mit Hilfe von Anwendun
programmen.

Sie wahlen Werkstoffe unter Berlcksichtigung ifspezifischen Eigenschaften aus und ordne
produktbezogen zu.

en-
2|len
JS-

N sie

Sie planen die Fertigungsablaufe, ermitteln didrietogischen Daten und flihren die notwendigen

Berechnungen durch.

Sie verstehen den grundsatzlichen Aufbau und di&kWgsweise der Maschinen und wahlen djese

sowie die entsprechenden Werkzeuge auftragsbeaagien Beachtung funktionaler, technolg
scher und wirtschaftlicher Kriterien aus und bemidie Maschinen fir den Einsatz vor.

Die Schulerinnen und Schiler entwickeln BeurteiBkrgerien, wéhlen Prufmittel aus und wen
sie an, erstellen und interpretieren Prifprotokolle

Sie prasentieren die Arbeitsergebnisse, optimidrerArbeitsablaufe und entwickeln Alternativs
Dabei nutzen sie die moderne Medien und Prasensdtionen.

In Versuchen erproben sie ausgewahlte Arbeitssehuitd auch alternative Moglichkeiten und
werten die Arbeitsergebnisse.

Sie kennen die Einflisse des Fertigungsprozesdela®e und Oberflachenglte. Sie setzen
mit den Einflissen auf den Fertigungsprozess aasdar und berlcksichtigen dabei die Bedeu
der Produktqualitat.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- undJdeseltschutzes

gl-

Hen

U

BN
be-

sich
tung

Inhalte:

Technische Zeichnungen und Informationsquellen
Fertigungsplane

Funktionsbeschreibungen

Auswahlkriterien fur Prifmittel und Anwendungen
ISO—Toleranzen

Oberflachenangaben

Messfehler

Bohren, Senken, Reiben, Frasen, Drehen,
Funktionseinheiten von Maschinen und deren Wirkumegse
Standzeiten von Werkzeugen

Fertigungsdaten und deren Berechnungen

Kuhl- und Schmiermittel

Grundlagen des Qualitdtsmanagements

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

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler bereiten das Hersteltsn einfachen Baugruppen vor. Dazu lgsen

sie berufstypische Gesamt- und Gruppenzeichnurgeor,dnungsplane und einfache Schaltpl
und kénnen die Funktionszusammenhange der Baugnumsehreiben und erklaren.

ane

Sie erstellen und andern Teil- und Gruppenzeichearspwie Stiicklisten und wenden Informatio-

nen aus technischen Unterlagen an. Auch unter \felweg von Lernprogrammen planen sie
fache Steuerungen und wahlen die entsprechenderiiBaaus.

Sie beschreiben die sachgerechte Montage von Bapgnuund vergleichen Montagevorschl
auch unter Anwendung fach- und englischsprachli®egriffe. Einzelteile werden systematis

Bin-

age
5ch

und normgerechnet gekennzeichnet. Die SchilerionenSchiiler verwenden Montageanleitungen

und entwickeln Montageplane unter Beriicksichtiguag Montagehilfsmitteln und kundenspez
schen Anforderungen.

Sie unterscheiden Fiigeverfahren nach ihren Wirkgmen und ordnen sie anwendungsbezoge
Sie wahlen die erforderlichen Werkzeuge, Normtaitel Vorrichtungen produktbezogen aus
organisieren einfache Montagearbeiten im Team.

Sie entwickeln Prufkriterien flr Funktionsprifungesrstellen Prifplane und Prifprotokolle U
dokumentieren und prasentieren diese. Sie bewdéltéfergebnisse, beseitigen Qualitatsmar
optimieren Montageablaufe und berucksichtigen dévatschaftlichkeit.
Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- undJdeseltschutzes.

ifi-

N ZU.
und

ind
gell

Inhalte:

Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Anordnuidgepl
Technische Informationsquellen
Funktionsbeschreibungen

Stuckliste und Montageplane
Montagebeschreibungen

Werkzeuge, Vorrichtungen

Werk-, Hilfs- und Zusatzstoffe

Grundlagen des kraft-, form- und stoffschllissigégdns
Normteile

Grundlagen des Qualitdtsmanagements
Funktionsprufung

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 Schulerinnen und Schiiler bereiten die Wartuog technischen Systemen insbesondere

von

Betriebsmitteln vor und ermitteln Einflisse aufeateBetriebsbereitschaft. Dabei bewerten sig die
Bedeutung dieser InstandhaltungsmalRhahme unteGdsithtspunkten Sicherheit, Verfugbarkeit

und Wirtschaftlichkeit.

Sie lesen Anordnungspléane, Wartungsplane und Amlgén auch in englischer Sprache. Sie planen

Wartungsarbeiten und bestimmen die notwendigen ¥Yéeide und Hilfsstoffe. Sie wenden
Grundlagen der Elektrotechnik und der Steuerunpsikcan und erkléaren einfache Schaltplan
den verschiedenen Geréatetechniken.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Utseteitzes. Dabei berticksichtigen sie

die
B in

be-

sonders die Sicherheitsvorschriften fiir elektrisBegriebsmittel. Sie messen und berechnen glekt-

rische und physikalische GréRRen. Sie bewerten usicutieren ihre Arbeitsergebnisse und ste
diese dar.

llen

Inhalte:

Grundbegriffe der Instandhaltung

Wartungsplane

Anordnungsplane

Betriebsanleitungen

Betriebsorganisation

Verschleil3ursachen, Stérungsursachen

Schmier- und Kiuhlschmierstoffe, Entsorgung
Korrosionsschutz und Korrosionsschutzmittel
Funktionsprufung

Instandhaltungs- und Ausfallkosten, Stérungsfolgen
Schadensanalyse

GroRRen im elektrischen Stromkreis, Ohmsches Gesetz
Gefahren des elektrischen Stroms, elektrische 8ielte
Normen und Verordnungen
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Lernfeld 5:  Herstellen von Dreh- und Frasteilen 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler stellen Dreh- undtEilésaus Eisen- und Nichteisenmetallen
sowie Kunststoffen her. Dazu lesen sie Gruppenneithen, Einzelteilzeichnungen, Skizzen
und Stucklisten. Sie erstellen und andern Skizzehkinzelteilzeichnungen und die dazuge-

hdrigen Arbeitsplane auch mit Hilfe von Anwendunggwammen. Notwendige technolo

gi-

sche Daten werden ermittelt und die Hilfsstoffetipe®t. Die Schilerinnen und Schilerinnen

wenden die Verfahren des Spanens auftragsbezogeieabeherrschen die technologisc

hen

Wirkprinzipien des maschinellen Bearbeitens undhg@hadas Einrichten der Maschine. Die

Schilerinnen und Schiler entwickeln Prufplane. &dlen Prufmittel aus, wenden sie

an,

erstellen und interpretieren Priufprotokolle. Siagentieren die Arbeitsergebnisse, optimieren

die Arbeitsablaufe und entwickeln Alternativen.
Die Schilerinnen und Schiler reagieren sachbezagielritik an ihrer Arbeit.

Sie kennen die Einfliisse des Fertigungsprozesdddaite und Oberflachenglte. Sie setzen

sich mit der Wirtschaftlichkeit der ausgewahltentigengsverfahren auseinander und
rucksichtigen dabei die Bedeutung der Produktditdiitr den Unternehmenserfolg.

Sie ermitteln die Fertigungskosten und beachten dmantwortungsvollen Umgang m

Werk- und Hilfsstoffen.
Die Schilerinnen und Schiler beachten die Bestingmuigles Arbeits- und Umweltschutzg

be-

t

D
»

Inhalte:

Einzelteil- und Gruppenzeichnungen

Technische Informationsquellen

Fertigungsunterlagen: Arbeitsplan, EinrichtebMterkzeugdatenblatt, Prifplan
Zerspanungsverfahren und Werkzeuge

Rund-, Plan-, Schraubdrehen

Plan-, Profilfrasen, Teilen

Bearbeitungsparameter

Schneidstoffe

Technologiedaten, Schneidengeometrie, Zerspanusigslg, Standzeit
Zeitspanungsvolumen, Hauptnutzungszeit, Fertigurgiek
Oberflachengite

Kihlschmierstoffe

Spanntechnologie fur Werkzeuge und Werkstticke
Qualitatssicherung

Prufmittelauswahl, -fahigkeit, -iberwachung

ISO-Toleranzen

Form- und Lagetoleranzen
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Lernfeld 6:  Programmieren und Fertigen auf numerisch 2. Ausbildungsjahr
gesteuerten Werkzeugmaschinen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schuler fertigen Einzeltelld mumerisch gesteuerten Werkzeug
schinen. Sie lesen und erstellen Skizzen und Bailzdichnungen und entnehmen ihnen
erforderlichen Informationen fur die CNC-Fertigur§je ermitteln die technologischen U
geometrischen Daten fir die Bearbeitung und eestédrbeits- und Werkzeugplane. Sie 4
wickeln auf der Basis dieser Plane rechnergesGN(-Programme, Gberprifen und optin

ma-
die
nd
xnt_
ie-

fur Werksticke und Werkzeuge. Sie richten die Weukgnaschine ein und erproben ihre

ren die Verfahrwege durch Simulation. Die Schileemmund Schiler planen die EinspannEng

CNC-Programme an der Werkzeugmaschine. Nach déagiieg optimieren sie auf Grundla-

ge der Prufergebnisse den gesamten Fertigungsprd2agu wahlen sie die Prufmittel al
erstellen Prufplane und bewerten die Prifergebnisder Anwendung von Verfahren g
Qualitatsmanagements. Dabei kennen sie die Eimefliss Werkzeuge, der Zerspanungs
rameter und des Fertigungsprozesses auf Mal3e vardl&aibengute.

Die Schilerinnen und Schiler vergleichen die Winddttichkeit und Produktqualitat d
CNC-Fertigung mit der konventionellen Fertigung.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Uiseteitzes.

us,
es
spa-

er

Inhalte:

Einzelteilzeichnung, Skizzen, Gesamtzeichnung

Arbeitsplan, Werkzeugplan, Einrichteblatt

Programmablaufskizze, Programmieranleitung,

Merkmale von CNC-Maschinen

Funktionsweise von CNC-Maschinen, WegmesssystemigieAssysteme, Lage- und Ge-
schwindigkeitsregelkreis

Koordinatensysteme, Null- und Bezugspunkte

Steuerungsarten

Bemallungsarten

Programmaufbau, Satzaufbau, Syntax

Wegbedingungen, Zusatzfunktionen

Technologiedaten

Qualitditsmanagement: Prifplan, Oberflachenbesattadie Toleranzen
Dokumentation

Datensicherung

Fertigungskosten, Wirtschaftlichkeit, Produktquélit

Normen
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Lernfeld 7:  Herstellen technischer Teilsysteme 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler planen die Herstelligapnische Teilsysteme. Dazu lesen
Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Anordnungsplange sBtiicklisten. Sie erstellen u
andern Skizzen, Einzelteil- und Gruppenzeichnursgevie Stiicklisten und nutzen technis

Informationsquellen. Sie teilen technische Systeraeh Funktions- und Baueinheiten ¢

ordnen diese Einheiten den Teilfunktionen StitZ@agen und Ubertragen zu und berech
die zugehorigen Kenngrol3en.

Sie leiten aus der Funktion der Teile und den Wefie@ngaben die notwendigen Werkstg
eigenschaften ab. Mit geeigneten Untersuchungdvwemabestimmen sie die vorliegend
mechanischen und technologischen Eigenschaften.
Die Schulerinnen und Schiler planen die MontageHiezelteile zu Baugruppen und Te
systemen und wahlen die erforderlichen WerkzeugeHilismittel aus. Sie erstellen Prifp
tokolle, bewerten Prifergebnisse, optimieren Moagddaufe und berlcksichtigen de
Wirtschaftlichkeit. Sie dokumentieren und praseartiedie Ergebnisse.

Die Schiulerinnen und Schuler beachten die Besting@ules Arbeits- und Umweltschutzg

sie
nd
che
in
nen

D

—
[

len

bil-
0_
ren

11%4
»

Inhalte:

Einzelteil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen
Skizzen, Anordnungsplane, Stucklisten

Technische Informationsquellen
Funktionsbeschreibungen

Harten, Verguten

Harteprufverfahren, Zugversuch, Kerbschlagversuch
Montageplane

Montagehilfsmittel

Gleit- und Walzlager, Fuhrungen, Federn
Bauelemente aus Sinterwerkstoffen

ISO-Passungen, Passungssysteme, Passungsauswabhl
Warmedehnung

Flachenpressung, Reibung, Auflagerkrafte
Welle-Nabe-Verbindungen

Achsen und Wellen

Kupplungen, Getriebe

Drehfrequenz, Ubersetzungsverhaltnisse, Zahnradssamgen, Drehmoment
Vorrichtungen

Festigkeit

Montagekosten
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Lernfeld 8:  Planen und in Betrieb nehmen 2. Ausbildungsjahr
steuerungstechnischer Systeme Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler planen Lésungen féwestungstechnische Aufgabenstellun-
gen. Dabei analysieren sie Problemstellungen, eke systematische LbsungsstrateJ;ien
und wenden sie an. Sie erstellen die notwendiganupgsunterlagen . Sie entwickeln auf|der
Grundlage der Planungsunterlagen und der Entsamgésfuliber die einzusetzende Gergte-
technik die entsprechenden Schaltpléane.
Die Schulerinnen und Schiiler realisieren den Sghg#aufbau und nehmen das steuerungs-
technische System in Betrieb. Dabei entwickelnStrategien zur Fehlersuche und zur Qpti-

mierung der Losung und wenden diese an.
Sie erstellen technische Dokumentationen und ptiésen ihre Ergebnisse auch unter \fer-
wendung von geeigneten Anwendungsprogrammen. FéirArbeit benutzen die Schilerin-

nen und Schiler verschiedene Informationsmedienh aile englischer Sprache.
Die Schilerinnen und Schuler beachten die Besting@ules Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

Pneumatik, Elektropneumatik, Hydraulik
Technische Systeme, Funktionseinheiten, Baueinheite
Stoff-, Informations-, Energiefluss
Steuern, Regeln
Technologieschemata
Weg-Schritt-Diagramme

Schalt- und Stromlaufpléne
Zuordnungslisten

Schnittstellen

Logische Grundschaltungen
Logikplane, Wertetabellen
Selbsthaltung

Verknipfungs- und Ablaufsteuerungen
Signaltuberschneidung

Zeitglieder

Sensoren, Aktoren
Bedienungsanleitungen
Montagetechnik

Inbetriebnahme, Fehlersuche
Dokumentationen

Normen
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Lernfeld 9: Instandhalten von Funktionseinheiten 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler halten Werkzeugmaschoder entsprechende Systemgq i

stand. Sie kennen die Notwendigkeit der Instandhglizur Aufrechterhaltung einer stérun
freien Produktion. Sie unterscheiden die Wartumgpéktion und Instandsetzung als
schiedene Bereiche der Instandhaltung. Die Scmilen und Schiler wenden die theor
schen Grundlagen auf konkrete Arbeitssituationgnratem sie Instandhaltungsmaf3nahi
durchfuihren und dokumentieren. Dazu nutzen siedety und Instandhaltungsanleitungel
deutscher und in englischer Sprache.

Sie grenzen im Storfall systematisch die Fehlew.b&usfallursachen ein und kénnen
Stérungen entweder selbst beseitigen oder die #psay veranlassen. Sie entsorgen
brauchte Hilfsstoffe und defekte Teile umweltgetech

Far ihre Arbeit benutzen die Schilerinnen und Sahuérschiedene Informationsmaterial
und -medien.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Utseteitzes.

0S-
er-
eti-
nen
nin

die
ver-

ien

Inhalte:

Produktionsfaktor Anlage

Abnutzung

Abnutzungsvorrat

Wartung: Schmierarbeiten, Schmierstoffe, Reinigéahstellen

Inspektion: Prifen, Diagnostizieren, Verschlei3ohsm

Instandsetzung: Grundregeln der Instandsetzundefegingrenzung, Bedien-, Wartungs-,
Instandsetzungsfehler, Austausch, Reparatur, Famdqirifung

Vorschriften, Plane

Entsorgung

Montage, Demontage

Normen

Gesundheitsschutz




- 19 -

Lernfeld 10: Feinbearbeiten von Flachen 3. und 4. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler lesen Gruppen- unddhilzeichnungen. Sie erkennen dar-

aus die besonderen Anforderungen spezieller Fumdftécchen hinsichtlich ihrer mecha

schen und optischen Eigenschaften und der MaRR-Ramchgenauigkeit. Sie ermitteln die
technologischen Daten fur das ausgewahlte Verfalnggr Berticksichtigung der Werkstaff-

eigenschaften und bestimmen die Werkzeuge, Vounnggn und Hilfsstoffe.

Sie planen das Einrichten der Maschine und dasrigpaties Werkstucks.

Die Schilerinnen und Schiler entwickeln Prifplanad uwéhlen Prufmittel au
Nach der Fertigung Uberprifen sie die Arbeitserggsan erstellen und interpretieren
Prifprotokolle. Sie prasentieren die Arbeitsergsebmiund beurteilen mogliche Alternati

UJ

die
en

auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten. Diaifferinnen und Schiler kennen die Ein-

flisse des Fertigungsprozesses auf mogliche Verdngen der Werkstoffeigenschaften.

ermitteln die Fertigungskosten und beachten deanéewortungsvollen Umgang mit Werk-

und Hilfsstoffen.
Die Schilerinnen und Schuler beachten die Besting@ules Arbeits- und Umweltschutzg

Sie

114
»

Inhalte:

Einzelteil- und Gruppenzeichnungen

Technische Informationsquellen
Fertigungsunterlagen

Arbeitsplan

Einrichteblatt

Maschinen, Werkzeuge, Technologiedaten, Abtragiegst
Oberflachengute, -struktur, Traganteile, Randzone
Verfahren: Schleifen, Honen, L&ppen
Kihlschmierstoffe

Spanntechnologie fur Werkzeuge und Werkstticke
Prifplan, Prufmittelauswahl, -fahigkeit, -Uberwanfu
ISO—Toleranzen

Form- und Lagetoleranzen

Normen

Kosten

Wirtschaftlichkeit
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Lernfeld 11: Herstellen von Bauteilen und Baugruppen 3. und 4. Ausbildungsjahr
aus Kunststoff Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schuler lesen, erstellen urteii Fertigungsunterlagen fir Bautgile

und Funktionseinheiten aus Kunststoff. Aus dem Auflder Kunststoffe leiten sie deren
genschaften ab. Sie wenden Verfahren zur BestimmvongKunststoffen und ihrer Wer

Ei-
k-

stoffkennwerte an. Auf der Basis der theoretiscBenmndlagen bestimmen sie Bearbeitungs-

und Fugeverfahren. Daflr wahlen sie die erfordeeiicHalbzeuge, Werkzeuge und Hilfss
fe aus, planen die Fertigung und bestimmen die emdgen technologischen Daten.

of-
Die

Schilerinnen und Schiler wahlen geeignete Prifinatte, wenden sie an, erstellen Prufpro-
tokolle, bewerten die Arbeitsergebnisse und présemt diese. Sie ermitteln die Fertigunjgs-

kosten im Vergleich zu anderen Werkstoffen.

Die Schilerinnen und Schuler beachten die Besting@ules Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

Einzelteilzeichnung, Skizzen, Gesamtzeichnung
Arbeitsplan

Aufbau von Kunststoffen

Thermoplaste, Duroplaste, Elastomere
Faserverbundwerkstoffe

Eigenschaften von Kunststoffen
Kunststoffeinsatz

Bestimmung von Kunststoff
Werkstoffkennwerte

Verarbeitung von Kunststoffen: Spanen, Umformembéh und Schweil3en
Technologiedaten

Kunststoffrecycling

Normen

Prasentationstechniken
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Lernfeld 12: Planen und Organisieren rechner- 3. und 4. Ausbildungsjahr
gestutzter Fertigung Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schuler und Schilerinnen entwickeln auf derr@dtage betrieblicher Vorgaben, wie z
Arbeitsanweisungen und technischen Unterlagenigeagsplane und CNC - Programme

B.
fur

die rechnergestutzte Fertigung von WerkstiickenuDa#zen sie Leistungsmerkmale moder-
ner Steuerungen. Neben der konventionellen Progeastellung nutzen sie graphische uind

technologische Programmierunterstiitzung. Mit Hiléen CAD / CAM - Systemen erzeug

sie CAD — Zeichnungen und generieren daraus CN@grBmme fir komplexere Konturen

Sie simulieren und optimieren den Fertigungsprosesghl rechnergestutzt als auch an
Maschine. Sie sichern die Daten nach festgelegtmgaben und fuhren den Datentran

en
der
sfer

zwischen externen Programmierplatzen und den CNMaschinen durch. Sie organisiefen

das Maschinenumfeld mit Werkzeugen, Spannmittekh Werkstickhandhabung. Sie fe

ti-

gen exemplarisch Werkstiicke in der geforderten i@iabewerten und dokumentieren den

Fertigungsprozess und das Arbeitsergebnis.

Sie nutzen moderne Kommunikationsstrukturen sowislnlerbetrieblich als auch mit

Dienstleistern fur Service und Schulung.

Die Schilerinnen und Schiiler beachten die Besting@muigles Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

Einzelteilzeichnung, Skizzen, Gesamtzeichnung

Arbeitsplan, Werkzeugplan, Einrichteblatt

Technologiedaten

Programmieranleitung, Maschinenhandbuch

Zusatzfunktionen: Zyklen, Unterprogramme, Paranpetgrammierung,
Programmteilwiederholung

CAD/CAM-Systeme

Datensicherung

Datentransfer

Werkzeugmanagement

Qualitditsmanagement: Prifplan, Oberflachenbesatiadie Toleranzen

Vernetzte Kommunikationsstrukturen

Fertigungskosten, Wirtschaftlichkeit, Produktquilit

Betriebliche Organisations- und Arbeitsstrukturen

Normen
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Lernfeld 13: Instandhalten technischer Systeme 3. und 4. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler halten technischeeBystnach Herstellerunterlagen und
trieblichen Vorgaben instand. Unter Berucksichtigwmon EinflussgrofRen auf die Betriebs
cherheit von Systemen entwickeln sie Anforderungerdie Instandhaltung von System
Anlagen und deren Komponenten. Sie erstellen didi&iinstandhaltung notwendigen Untl
lagen und Plane, testen, optimieren und dokumemtidrese an betrieblichen Aufgabens
lungen.

be-
Si-
en,
er-
tel-

Sie nutzen Strategien zur systematischen Eingrenaod Bestimmung von Fehlern, Stoérun-

gen und Storstellen. Sie erfassen systematischd8obabzw. Verschleildursachen, analy

sie-

ren diese und leiten sie einer statistischen Auswgrzu. Sie entwickeln auf der Grundlage

von Schadensanalysen entsprechende Instandhaliatgg®n.
Die Schulerinnen und Schiler nehmen Kundenauftégenstandhaltung von technisch
Produkten an und beraten hinsichtlich der notwesrdilglainahmen. Sie erstellen und er
tern Kostenvoranschlage.

en
au-

Sie bericksichtigen mogliche wirtschaftliche unchitéche Folgen von Instandhaltungsarbei-

ten und deren Einfluss auf die Qualitdtsanfordeearan die Produktion und das Produkt.
Die Schiulerinnen und Schuler beachten die Besting@ules Arbeits- und Umweltschutzg

Inhalte:

Technische Dokumentationen

Betriebssicherheit

Korrosionsbestandigkeit

Notlaufeigenschaften

Methoden der Fehlereingrenzung, Fehlerarten, Fatiler
Qualitditsmanagement: Fehlersammelkarte

Storstellen, Storursachen

Verschleil3: Verschlei3formen, VerschleildursachealRivahmen gegen Verschleil3
Bruch: Brucharten, Bruchursachen, Mal3hahmen gegechB
Inspektionsvorschriften

Wartungsvorschriften

Instandsetzungsanleitungen

Ersatzteilbeschaffung

Entsorgungsvorschriften

Wirtschaftliche Aspekte der Instandhaltung

Kostenvoranschlage

Rechtliche Aspekte der Instandhaltung, Produktimgftu
Instandhaltungsstrategien: Vorbeugende Instandiglfeeuerwehrstrategie
Funktionsprufung

Normen, Richtlinien

114

S.
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Schwerpunkt Maschinenbau

Lernfeld 14a: Fertigen von Schweil3konstruktionen 3. und 4. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiiler lesen Gesamtzeichmuxage Schweil3gruppen und erstel
daraus Teilzeichnungen. Aus Gesamtzeichnungergéertsie Schweil3gruppenzeichnun
an.

len
jen

Sie unterscheiden die Schweil3verfahren und waheeertbrderlichen Verfahren, Aggregate,

Werkzeuge, Hilfsstoffe und Vorrichtungen unter Baksichtigung der Werkstoffe und d
Schweil3gruppe aus.
Sie planen die Herstellung von Schweil3verbindurggenStahl- und Aluminiumwerkstoffe

wahlen die notwendigen Prozessparameter aus utichb@en die Arbeitsfolge in Bezug auf

Nahtfolge und Nahtrichtung. Dabei berlcksichtigean die Auswirkungen des Energiee
trags auf die Schwei3gruppe. Sie wenden VerfahuemMNachbehandlung von Schweil3nah
an. Die Schulerinnen und Schiler planen Prifveefaliir die Schweilinahte und fuhren
durch. Dafir erstellen sie Prifprotokolle und préiseen diese. Sie bewerten Prifergebn
und optimieren den Schweil3prozess.

Die Schilerinnen und Schiler beachten die Besting@muialer Arbeits- und Umweltschutzg

er
n,
in-
ten
sie
isse

rS.

Inhalte:

Gesamtzeichnungen
Schweil3gruppenzeichnungen

Stucklisten

Technische Informationsquellen
Schutzgasschweil3verfahren WIG, MIG, MAG
Schweil3stromquellen

Schutzgase

Schweil3hilfsmittel: Spannmittel, Vorrichtungen
Verzug

Spannungsarmglihen

Werk-, Hilfs- und Zusatzstoffe
Schweil3nahtprifungen
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Lernfeld 15a: Montieren, Demontieren und in 3. und 4. Ausbildungsjahr
Betrieb nehmen technischer Systeme Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler montieren und demmarti¢echnische Systeme und nehmen
sie in Betrieb. Dazu analysieren sie Plane undtBlduagen dieser Systeme. Sie untersu¢chen

diese technischen Systeme nach Stoff-, Energie-lniiodmationsfliissen, beschreiben A

uf-

gaben und Anwendungen von Funktionseinheiten uelkstinre Ergebnisse nach system-
technischen Vorgaben und mit geeigneten Medien 8gm.analysieren elektrotechnis¢he

Funktionsgruppen hinsichtlich ihrer Funktionseleteeand Leistungsdaten und ordnen
aufgrund ihres Betriebsverhaltens entsprechendste®gn zu.
Sie erlautern und bewerten die montagegerechteal@exy von Bauelementen und Baugr

sie

up-

pen. Sie entwickeln Montage- und Demontagepléané anter kundenspezifischen Anforde-
rungen und testen, optimieren und dokumentieresediazu wahlen sie geeignete Werkzeu-

ge und Hilfsmittel aus und beschreiben deren facuige Benutzung.
Zum Transport von Systemen nutzen sie geeignetezéeige und Transportmittel.

Sie planen die Aufstellung und Inbetriebnahme diveeFunktionseinheiten und kompletter
technischer Systeme, Uberprifen und optimierenAdieitsschritte und erstellen entspre-

chende Dokumentationen. Sie wenden eine prazidespeache als geeignetes Kommunik
onsmittel sicher an.
Die Schulerinnen und Schiiler beachten die Vorgemrifles Arbeits- und Umweltschutzes

ati-

Inhalte:

Gesamt- und Einzelteilzeichnungen
Anordnungsplane

Installationsplane

Systemanalyse: Energie- und Stofffluss
Betriebsdaten: Kennlinien, Tabellen, Diagramme
Qualitatsdaten: Protokolle, Berichte
Bedienungsvorschriften

Montage-, Demontagevorschriften
Sicherheitsvorschriften

Elektrotechnische Funktionsgruppen: Dreh-, Wech&dkichstrommotoren, Relais, Schitj
Fugen, Justieren, Prifen

Funktionsprifung, Probelauf

Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad
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Lernfeld 16a: Programmieren automatisierter Systeme 3.und 4. Ausbildungsjahr
und Anlagen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schiler und Schiilerinnen lesen und analysiggelnnische Dokumentationen autom

ati-

sierter Systeme und erstellen daraus unter systamgeshen Gesichtspunkten Systemanaly-
sen wie Schnittstellentibersichten und Blockschdkbi Fir die Programmierung einzelner

Teilsysteme entwickeln sie unter Berticksichtiguag dorgegebenen Prozessablaufes un

i der

Herstellerunterlagen Losungen. Sie erstellen ragestlitzt Programme flr speichergro-

grammierbare Steuerungen und flexible Handhabustmsye, testen, optimieren und do
mentieren diese. Dazu wenden sie unterschiedlichgr&mmiertechniken an. Sie realisie

ku-
ren

den Aufbau und die Inbetriebnahme automatisierysteé®ne mit elektrischen, elektropneuma-

tischen oder hydraulischen Steuerungskompone8iererstellen Dokumentationen des

An-

lagenaufbaus, der Anlagenfihrung, der Arbeitsablauwfd der Erfassung der Betriebsdaten
und prasentieren diese. Sie planen die spezigdkandhaltung steuerungstechnischer Syste-

me.

Sie beachten vor dem Hintergrund einer zunehmerddamatisierungstechnik ékononi-

sche, okologische, sicherheitstechnische und $oitisthe Aspekte.
Die Schulerinnen und Schiler berlcksichtigen dalbéivendige Mal3hahmen zum Arbe
schutz beim Umgang mit Fertigungs- und Handhabwsgssien.

ts-

Inhalte:

Systemanalyse

Funktionseinheiten elektrischer, elektropneumasascimd hydraulischer Steuerungen
Technologieschemata

Schaltplan, Stromlaufplan, Funktionsdiagramm

Steuerungen, Signaleingabe, -verarbeitung, -ausgabe

Regelungen, Regelstrecke, Messeinrichtung, St&kgr8torgréfie, Regelgrol3e, Fuhrungst

grofe

Betriebsdatenerfassung
Speicherprogrammierbare Steuerungen
Kontaktplan, Funktionsplan, Anweisungsliste
Blockschaltbild

Flexible Handhabungssysteme, Anforderungen, Mer&ntahsatzmaoglichkeiten, Program
mierung

Sensorik, Aktorik

Schnittstellen

Inspektionsvorschriften
Wartungsvorschriften
Instandsetzungsanleitungen
Dokumentationen
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Schwerpunkt Feinmechanik

Lernfeld 14b: Herstellen von feinmechanischen 3. und 4. Ausbildungsjahr
Systemen Zeitrichtwert: 100 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schuler stellen feinmechamissiisteme her. Sie lesen Gesamtze
nungen und beschreiben FunktionszusammenhangeGAufd von Kundenwiinschen wjg
den Anderungen erarbeitet. Fiir einfache Systentigdersie auf der Grundlage miindlic
oder schriftlicher Beschreibungen Skizzen fur derdtellung dieser Systeme her. Sie ste
die Einzelteile fur die Montage zusammen, wéahlemieile und Montagehilfsmittel aus.
Die Schulerinnen und Schuler analysieren und begmdm die Funktionsweise verschiedg
elektrischer und elektronischer Bauelemente undgBmpen. Sie entwickeln elektrisg
Schaltplane auf der Grundlage der gewtinschten Fungtt und fihren Berechnungen d
durch.

Die Schilerinnen und Schiiler analysieren und begiwém die Funktion optischer Baug
mente und Baugruppen. Nach Vorgaben entwerfenpsiscbe Baugruppen.

Die feinmechanischen Gesamtsysteme werden aucleam Tnontiert, justiert und in Betri
genommen. Die geforderten mechanischen, elekamseind optischen Parameter wer
geprift und dokumentiert. Die Schilerinnen und Sahérstellen Bedienungsanleitungen
feinmechanische Systeme. Im Kundengesprach edgyorfiihrung und die Ubergabe.
Die Schulerinnen und Schuler beachten die Vordemrifies Arbeits- und Umweltschutzes

dich-
Br-
her
llen

ner
he
hzu

le-
bb

den
far

Inhalte:

Modelle, Versuchseinrichtungen

Spitzenlager, Schneidenlager, Federgelenke, maghetntlastete Lager
Mechanische Energiespeicher, Dampfungen

Koppelgetriebe, Kurvengetriebe, Keilgetriebe, Sabengetriebe, Schrittgetriebe
Montagevorrichtungen

Schmierung

Gleich- und Wechselstrom

Magnetismus, Elektromagnetismus, Elektromotor

Widerstand, Spule, Kondensator

Halbleiterbauelemente

Grundschaltungen, Blockschaltbilder

Elektrische Messverfahren

Gefahren des elektrischen Stroms, Schutzmalinahmen
Elektromagnetische Vertraglichkeit

Reflexion und Brechung des Lichtes

Spiegel, Linsen, Prismen, Blenden

Lupe, Mikroskop, Fernrohr, Spektralapparate

Laser, Holografie

Montageunterlagen, Organisationsformen der Montage

Kalkulation

Beratung, Schulung
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Lernfeld 15b: Programmieren automatisierter Systeme 3. und 4. Ausbildungsjahr
und Anlagen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schiler und Schiilerinnen lesen und analysiggelnnische Dokumentationen autom

ati-

sierter Systeme und erstellen daraus unter systamszhen Gesichtspunkten Systemanaly-
sen wie z.B. Schnittstellentibersichten und Blocilbiider. Fur die Programmierung einzel-
ner Teilsysteme entwickeln sie unter Bertcksichigydes vorgegebenen Prozessablaufes und
der Herstellerunterlagen Losungen. Sie erstellehmergestiitzt Programme fir speicherpro-

grammierbare Steuerungen und flexible Handhabustmsye, testen, optimieren und do
mentieren diese. Dazu wenden sie unterschiedlichgr&mmiertechniken an. Sie realisie

ku-
ren

den Aufbau und die Inbetriebnahme automatisierysteé®ne mit elektrischen, elektropneuma-
tischen oder hydraulischen SteuerungskomponeniererStellen Dokumentationen des An-
lagenaufbaus, der Anlagenfiihrung, der Arbeitsablauwfd der Erfassung der Betriebsdaten
und prasentieren diese. Sie planen die spezigdkandhaltung steuerungstechnischer Syste-

me.

Sie beachten vor dem Hintergrund einer zunehmerddamatisierungstechnik ékononi-

sche, okologische, sicherheitstechnische und $oitisthe Aspekte.
Die Schuler und Schilerinnen berlcksichtigen dalbéivendige Mal3hahmen zum Arbe
schutz beim Umgang mit Fertigungs- und Handhabwsgssien.

ts-

Inhalte:

Systemanalyse

Funktionseinheiten elektrischer, elektropneumaascimd hydraulischer Steuerungen
Technologieschema

Schaltplan, Stromlaufplan, Funktionsdiagramm

Steuerungen, Signaleingabe, -verarbeitung, -ausgabe

Regelungen, Regelstrecke, Messeinrichtung, St&kgr8torgréfie, Regelgrol3e, Fuhrungst

grofe

Betriebsdatenerfassung
Speicherprogrammierbare Steuerungen
Kontaktplan, Funktionsplan, Anweisungsliste
Blockschaltbild

Flexible Handhabungssysteme, Anforderungen, Mer&ntahsatzmaoglichkeiten, Program
mierung

Sensorik, Aktorik

Schnittstellen

Inspektionsvorschriften
Wartungsvorschriften
Instandsetzungsanleitungen
Dokumentationen
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Schwerpunkt Werkzeugbau

Lernfeld 14c: Herstellen von Werkstiicken durch 3. und 4. Ausbildungsjahr
Abtragen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler stellen Werkstlckeclidunkenerosives Abtragen her.

Sie

kennen die physikalischen und technologischen Gaged der Funkenerosion und planen

die Herstellung von Werkzeugeinsatzen der Stangr Bdrmentechnik durch funkenerosi

es

Senken oder Schneiden. Sie entwickeln auf der Bdisser Plane CNC-Programme und

Uberprifen und optimieren diese. Die Schulerinned 8chiler planen die Elektrodenfe

rti-

gung. Dazu wéhlen sie die geeigneten Elektroderst@ffie und Fertigungsverfahren fir gie
Herstellung der Elektroden aus. Sie kennen diellssé der Erodierparameter auf Oberfla-

chengite, Maf3- und Formgenauigkeit. Sie untersuBlenessstérungen und entwickeln

|G-

sungsmaoglichkeiten. Sie prufen, bewerten, dokureesmi und préasentieren ihre Arbeitser-

gebnisse.
Bei ihrer Arbeit beachten sie wirtschaftliche Asfegknsbesondere bei der Planung des
dierprozesses und der Elektrodenwabhl.

Ero-

Die Schiulerinnen und Schuler beachten die Besting@ules Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

Einzelteilzeichnung

Arbeitsplan

Funkenerosives Senken und Schneiden

Zund-, Entlade- und Abtragvorgange beim Erodieren
Elektrische KenngroRen der Entladung
Abtragrate

Oberflachengute, Mal3genauigkeit

Dielektrikum, Spulung

Elektrodenwerkstoffe, Elektrodenherstellung
Elektrodenverschleil3

CNC-Erodierprogramm

Prozessstorungen

Fertigungskosten, Wirtschaftlichkeit, Produktquélit
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Lernfeld 15c: Herstellen von Werkzeugen der 3. und 4. Ausbildungsjahr
Stanztechnik Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler stellen WerkzeugeStanztechnik her. Sie beschreiben
Gesamt- und Teilfunktionen von StanzwerkzeugenuDegen sie Einzelteil-, Gruppen- u
Gesamtzeichnungen, Anordnungsplane sowie StuakliSe erstellen und @ndern SkizZ
Einzelteil- und Gruppenzeichnungen sowie Stucktisted beschaffen sich dafur Informat
nen aus technischen Unterlagen. Fir vorgegebenet8ita wahlen sie das geeignete Verl

die
nd
en,
io-
ah-

ren aus und begrinden ihre Wahl. Sie planen digdatb@&sg der Funktionseinheiten fan

Stanzwerkzeugen und ermitteln die notwendigen w@ogmrschen Daten flr das Zerteilen U
Umformen. Die Schilerinnen und Schiler kennen dndliisse des Fertigungsprozesses
Maf3e und Oberflachengite der Werksticke und audtdiedzeit der Werkzeuge.

nd
auf

Bei der Wahl des Stanzverfahrens und des Fertiginasfes bericksichtigen sie Wirtschaft-

lichkeitsaspekte.

Die Schulerinnen und Schuler planen und erlautexrivibntage sowie das Einrichten, Muys-

tern, Inbetriebnehmen, Umristen und InstandhaltenWerkzeugsystemen. Sie dokumer
ren und prasentieren ihre Arbeitsergebnisse.

tie-

Die Schiler und Schilerinnen beachten die Besting@uiigles Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

Einzelteil-, Gruppen- und Gesamtzeichnung
Skizzen, Anordnungsplane, Sticklisten
Informationsquellen, Printmedien, elektronische Mad
Funktionsbeschreibungen

Zerteil-, Umformverfahren

Schneidwerkzeuge

Schneidvorgang, Schneidspalt, Schnittgrat
Schneidkraft, Lage des Einspannzapfens
Bauelemente der Schneidwerkzeuge
Werkstoffausnutzung des Schnittstreifens
Tiefziehwerkzeuge

Zuschnitt, Ziehverhaltnis, Ziehstufen, Schmierstoff
Bauelemente der Tiefziehwerkzeuge
Tiefziehfehler

Biegewerkzeuge

Werkstoffverhalten beim Biegen

Bauelemente der Biegewerkzeuge
Verbundwerkzeuge

Werkstoffe und Normalien flr Stanzwerkzeuge
Wirtschaftlichkeit

Einbau und Instandhaltung von Stanzwerkzeugen
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Lernfeld 16c: Herstellen von Werkzeugen der 3. und 4. Ausbildungsjahr
Formentechnik Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiuler stellen WerkzeugeFdementechnik her. Sie beschreiben
Gesamtfunktion und die Teilfunktionen von Ur- unanfdrmwerkzeugen fur Metalle ur
Kunststoffe. Dazu lesen sie Einzelteil-, Gruppemd Gsesamtzeichnungen, Anordnungspl
sowie Stucklisten. Sie erstellen und &ndern SkizEanzelteil- und Gruppenzeichnung
sowie Stucklisten und beschaffen sich Informatioaes technischen Unterlagen. Fir vol
gebene Formteile wahlen sie das geeignete Ur- Od#ormverfahren aus und begring
ihre Wahl. Hierbei bertcksichtigen sie auch Wirtdtlichkeitsaspekte.
Die Schulerinnen und Schuler planen die Gestalterg-unktionseinheiten an diesen W4
zeugen und ermitteln die notwendigen technologisdbaten. Sie kennen die Einfllisse
Fertigungsprozesses auf MalR3e und Oberflachengii®/ekkstiicke und auf die Standzeit
Werkzeuge.

Sie planen die werkstoff- und fertigungsgerechtst@aing von Formteilen.

Die Schulerinnen und Schiler planen und erlauterivibntage sowie das Einrichten, M
tern, Inbetriebnehmen, Umrlsten und InstandhaltenWerkzeugsystemen.
Sie dokumentieren und prasentieren ihre Arbeitdeigse.

Die Schiulerinnen und Schuler beachten die Besting@les Arbeits- und Umweltschutzg
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Inhalte:

Einzelteil-, Gruppen- und Gesamtzeichnung

Skizzen, Anordnungsplane, Sticklisten
Informationsquellen, Printmedien, elektronische Mad
Funktionsbeschreibungen

Ur- und Umformverfahren fir Metalle und Kunststoffe
Formwerkzeuge

Formnester, Formteilung, Formnestoberflachen, Sathwig, Toleranzen, Ausformschrageg
Anguss-Systeme

Temperiersysteme

Entformungssysteme

Fuhrung und Zentrierung der Werkzeuge

Werkstoffe und Normalien fir Formwerkzeuge
Wirtschaftlichkeit

Einbau und Wartung von Werkzeugen




