RAHMENLEHRPLAN
flr den Ausbildungsberuf
Industriekeramiker Anlagentechnik/

Industriekeramikerin Anlagentechnik
(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 28.04.2005)



Teill  Vorbemerkungen

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

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen
vom Bundesministerium fur Wirtschaft und Arbeit oder dem sonst zusténdigen Fachministe-
rium im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fr Bildung und Forschung) abgestimmit.

Der Rahmenlehrplan baut grundsétzlich auf dem Hauptschulabschluss auf und beschreibt
Mindestanforderungen.

Der Rahmenlehrplan ist fir die einem Berufsfeld zugeordneten Ausbildungsberufe in eine
berufsfeldbreite Grundbildung und eine darauf aufbauende Fachbildung gegliedert.

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

Der Rahmenlehrplan enth@lt keine methodischen Festlegungen fir den Unterricht. Bel der
Unterrichtsgestaltung sollen jedoch Unterrichtsmethoden, mit denen Handlungskompetenz
unmittelbar gefordert wird, besonders berticksichtigt werden. Selbststandiges und verantwor-
tungsbewusstes Denken und Handeln als Ubergreifendes Ziel der Ausbildung muss Teil des
didakti sch-methodischen Gesamtkonzepts sein.

Die Lander Gbernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrplane
um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass das im Rahmenlehrplan erzielte Ergebnis der
fachlichen und zeitlichen Abstimmung mit der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten
bleibt.



Teil Il Bildungsauftrag der Berufsschule

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

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger Lernort. Sie arbeitet als gleichberechtigter Part-
ner mit den anderen an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen. Sie hat die Aufgabe, den
Schiulern und Schilerinnen berufliche und allgemeine Lerninhalte unter besonderer Berlck-
sichtigung der Anforderungen der Berufsausbildung zu vermitteln.

Die Berufsschule hat eine berufliche Grund- und Fachbildung zum Ziel und erweitert die vor-
her erworbene allgemeine Bildung. Damit will sie zur Erfullung der Aufgaben im Beruf sowie
zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und Gesellschaft in sozialer und 6kologischer Verantwor-
tung befdhigen. Sierichtet sich dabei nach den fiir die Berufsschule geltenden Regelungen der
Schulgesetze der Lander. Insbesondere der berufsbezogene Unterricht orientiert sich aul3er-
dem an den fur jeden staatlich anerkannten Ausbildungsberuf bundeseinheitlich erlassenen
Ordnungsmitteln:

- Rahmenlehrplan der Standigen Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lénder
(KMK)

- Verordnung tber die Berufsausbildung (Ausbildungsordnung) des Bundes fr die betrieb-
liche Ausbildung.

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

"eine Berufsfahigkeit zu vermitteln, die Fachkompetenz mit algemeinen Fahigkeiten hu-
maner und sozialer Art verbindet

- berufliche Flexibilitét zur Bewdltigung der sich wandelnden Anforderungen in Arbeits-
welt und Gesellschaft auch im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas zu entwi-
ckeln

- die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Weliterbildung zu wecken

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

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule

- den Unterricht an einer fur ihre Aufgabe spezifischen Padagogik ausrichten, die Hand-
lungsorientierung betont

- unter Beriicksichtigung notwendiger beruflicher Spezialisierung berufs- und berufsfeld-
Ubergreifende Qualifikationen vermitteln

- ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot gewahrleisten, um unterschiedlichen
Fahigkeiten und Begabungen sowie den jewelligen Erfordernissen der Arbeitswelt und
Gesellschaft gerecht zu werden

- Einblicke in unterschiedliche Formen von Beschéftigung einschliefdlich unternehmeri-
scher Selbststéndigkeit vermitteln, um eine selbstverantwortliche Berufs- und Lebenspla-
nung zu unterstutzen

- im Rahmen ihrer Moglichkeiten Behinderte und Benachteiligte umfassend stiitzen und
fordern



- auf die mit Berufsausiibung und privater Lebensfihrung verbundenen Umweltbedrohun-
gen und Unfallgefahren hinweisen und Moglichkeiten zu ihrer Vermeidung bzw. Vermin-
derung aufzeigen.

Die Berufsschule soll dartber hinaus im algemeinen Unterricht und soweit esim Rahmen des
berufsbezogenen Unterrichts mdglich ist auf Kernprobleme unserer Zeit wie zum Beispid:

- Arbeit und Arbeitsosigkeit

- friedliches Zusammenleben von Menschen, Volkern und Kulturen in einer Welt unter
Wahrung kultureller 1dentitét

- Erhatung der natirlichen Lebensgrundlage sowie

- Gewdhrleistung der Menschenrechte

eingehen.

Die aufgefthrten Ziele sind auf die Entwicklung von Handlungskompetenz gerichtet. Diese
wird hier verstanden als die Bereitschaft und Befahigung des Einzelnen, sich in beruflichen,
gesellschaftlichen und privaten Situationen sachgerecht durchdacht sowie individuell und
sozia verantwortlich zu verhaten. Handlungskompetenz entfaltet sich in den Dimensionen
von Fachkompetenz, Humankompetenz und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befdhigung, auf der Grundlage fachlichen
Wissens und Kodnnens Aufgaben und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet
und selbststandig zu |6sen und das Ergebnis zu beurteilen.

Humankompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Beféhigung, als individuelle Personlich-
keit die Entwicklungschancen, Anforderungen und Einschrankungen in Familie, Beruf und
offentlichem Leben zu kl&ren, zu durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu ent-
falten sowie Lebensplane zu fassen und fortzuentwickeln. Sie umfasst Eigenschaften wie
Selbststandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit, Verantwortungs- und
Pflichtbewusstsein. Zu ihr gehdren insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Wert-
vorstellungen und die selbstbestimmte Bindung an Werte.

Sozialkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Beféhigung, soziale Beziehungen zu leben
und zu gestalten, Zuwendungen und Spannungen zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit
Anderen rational und verantwortungsbewusst auseinander zu setzen und zu verstandigen.
Hierzu gehort insbesondere auch die Entwicklung soziaer Verantwortung und Solidaritét.

Bestandteil sowohl von Fachkompetenz al's auch von Humankompetenz als auch von Sozial-
kompetenz sind Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lernkompetenz.

Methodenkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befdhigung zu zielgerichtetem, plan-
maéafdigem Vorgehen bei der Bearbeitung von Aufgaben und Problemen (zum Beispiel bei der
Planung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz meint die Bereitschaft und Beféhigung, kommunikative Situa-
tionen zu verstehen und zu gestalten. Hierzu gehort es, eigene Absichten und Bedirfnisse
sowie die der Partner wahrzunehmen, zu verstehen und darzustellen.

Lernkompetenz ist die Bereitschaft und Beféhigung, Informationen Uber Sachverhalte und
Zusammenhange sel bststéndig und gemeinsam mit Anderen zu verstehen, auszuwerten und in
gedankliche Strukturen einzuordnen. Zur Lernkompetenz gehort insbesondere auch die F&
higkeit und Bereitschaft, im Beruf und Uber den Berufsbereich hinaus Lerntechniken und
Lernstrategien zu entwickeln und diese fur |ebenslanges Lernen zu nutzen.



Teil 111 Didaktische Grundsitze

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

Lernen in der Berufsschule vollzieht sich grundsétzlich in Beziehung auf konkretes, berufli-
ches Handeln sowie in vielféltigen gedanklichen Operationen, auch gedanklichem Nachvoll-
ziehen von Handlungen Anderer. Dieses Lernen ist vor alem an die Reflexion der Vollzlge
des Handelns (des Handlungsplans, des Ablaufs, der Ergebnisse) gebunden. Mit dieser ge-
danklichen Durchdringung beruflicher Arbeit werden die Voraussetzungen fir das Lernen in
und aus der Arbeit geschaffen. Dies bedeutet fir den Rahmenlehrplan, dass das Ziel und die
Auswahl der Inhalte berufsbezogen erfolgt.

Auf der Grundlage lerntheoretischer und didaktischer Erkenntnisse werden in einem pragma-
tischen Ansatz fir die Gestaltung handlungsorientierten Unterrichts folgende Orientierungs-
punkte genannt:

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

- Den Ausgangspunkt des Lernens bilden Handlungen, moglichst selbst ausgefihrt oder
aber gedanklich nachvollzogen (Lernen durch Handeln).

- Handlungen missen von den Lernenden moglichst selbststéndig geplant, durchgefihrt,
Uberprift, gegebenenfalls korrigiert und schliefdlich bewertet werden.

- Handlungen sollten ein ganzheitliches Erfassen der beruflichen Wirklichkeit fordern, zum
Beispiel technische, sicherheitstechnische, 6konomische, rechtliche, 6kologische, soziale
Aspekte einbeziehen.

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

- Handlungen sollen auch soziale Prozesse, zum Beispiel der Interessenerklérung oder der
Konfliktbewdtigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs- und L ebensplanung
einbeziehen.

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisches Konzept, das fach- und handlungssyste-
matische Strukturen miteinander verschrankt. Es lasst sich durch unterschiedliche Unter-
richtsmethoden verwirklichen.

Das Unterrichtsangebot der Berufsschule richtet sich an Jugendliche und Erwachsene, die sich
nach Vorbildung, kulturellem Hintergrund und Erfahrungen aus den Ausbildungsbetrieben
unterscheiden. Die Berufsschule kann ihren Bildungsauftrag nur erfillen, wenn sie diese Un-
terschiede beachtet und Schiler und Schilerinnen - auch benachteiligte oder besonders be-
gabte - ihren individuellen Moglichkeiten entsprechend fordert.



Teil 1V: Berufsbhezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsausbildung zum Industriekeramiker Anlagen-
technik/zur Industriekeramikerin Anlagentechnik ist mit der Verordnung tber die Berufsaus-
bildung zum Industriekeramiker Anlagentechnik/zur Industriekeramikerin Anlagentechnik
vom 03.06.2005 (BGBI. | S. 1541) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan fur den Ausbildungsberuf Industriekeramiker/Industriekeramikerin (Be-
schluss der KMK vom 09.03.1983) wird durch den vorliegenden Rahmenlehrplan aufgeho-
ben.

Fur den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher Lehrstoff der Berufs-
schule wird auf der Grundlage der “Elemente fur den Unterricht der Berufsschule im Bereich
Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe’ (Beschluss der
Kultusministerkonferenz vom 18. 05 1984) vermittelt.

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

Die Lernfelder 1-6 vermitteln gemeinsame Kompetenzen fur die Ausbildungsberufe Indust-
riekeramiker/Industriekeramikerin  Anlagentechnik, Industriekeramiker/Industriekeramikerin
Dekorationstechnik, Industriekeramiker/Industriekeramikerin Modelltechnik, Industriekera-
miker/Industriekeramikerin Verfahrenstechnik.

Hierbel ist zu beachten, dass die Anforderungen an die Auszubildenden aufgrund der Vielfalt
der Produkte in der keramischen Industrie variieren. Die Formulierung der Ziele in den Lern-
feldern 1-6 ermdglicht es, in Kooperation mit dem duaen Partner vor Ort auf die spezifischen
Bedingungen einzugehen.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden lernfeldiibergreifenden Zielen aus:
Die Schulerinnen und Schuler

e richten ihren Arbeitsplatz fertigungsbezogen und nach ergonomischen Gesichtspunkten
en,

e arbeiten im Rahmen der beruflichen Téatigkeit im Team;

e flhren zielgerichtete situationsorientierte Fachgespréche; hierbei wenden sie Regeln der
Kommunikation an;

e entwickeln Verstandnis fur die Kunden-Lieferantenbeziehung;

e nutzen Betriebsanleitungen und andere berufstypische Informationen, bewerten deren
Nutzbarkeit und den Wert der gewonnenen Informationen;

e fuhren grundlegende Berechnungen unter Beachtung technischer und betriebswirtschaftli-
cher Grofzen durch, verwenden dazu Tabellen und Formeln und fertigen Skizzen sowie
Zeichnungen an;

e nutzen Grundlagen der Physik und Chemie;

e sichern durch Einhaltung der Wartungs- und Bedienungsvorschriften storungsfreies Ar-
beiten an Maschinen und Anlagen;

e wenden Methoden und Instrumente des Qualitdtsmanagements zur kontinuierlichen Ver-
besserung im eigenen Arbeitsbereich an;

o reflektieren ihre beruflichen Lern- und Arbeitsprozesse und nutzen zur Weiterentwicklung
ihrer Kompetenzen und Qualifikationen geeignete Qualifizierungsmoglichkeiten sowie
unterschiedliche Lerntechniken.



Tell V: Lernfelder

Ubersicht tiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsber uf
Industriekeramiker Anlagentechnik/Industriekeramikerin Anlagentechnik

Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr.
1 | Werkstoffinformationen auswerten 40
5 Rohstoffe fur die Produktion auswahlen und 80
vorbereiten
Roh- und Hilfsstoffe sowie Arbeitsmassen
3 . 80
aufbereiten
4 | Bildsame und unbildsame Massen formen 80
Halbfabrikate und Fertigprodukte durch ther-
5 ) N 80
mische Prozesse verdndern
K eramische Produkte veredeln und nachbear-
6 ; 60
beiten
7 | Metallische Werkstlicke bearbeiten 60
8 | MSR- Einrichtungen der Keramik Uberwachen 80
9 Maschinen und Anlagen zur Férderung und 60
Aufbereitung bedienen
10 Maschinen und Anlagen zur Formgebung, 80
Veredlung und Endbearbeitung bedienen
11 | Trocknungs- und Brennanlagen bedienen 80
Maschinen und Anlagensysteme instand halten
12 60
und warten
Summen: insgesamt 840 Stunden 280 280 280




Lernfeld 1.  Werkstoffinfor mationen auswerten 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiiler holen betriebsbezogene Informationen zu keramischen Werk-
stoffen und Erzeugnissen ein und werten diese aus.

Dabel nutzen sie ihr Wissen Uber die Geschichte sowie die heutige Bedeutung der Keramik
und erkennen dies als Grundlage fur ihr berufliches Selbstverstandnis.

Die Schilerinnen und Schiiler wéhlen unter Nutzung von Normen, Produktinformationen und
technischen Richtlinien keramische Werkstoffe fur vorgegebene Anwendungen aus. Sie in-
formieren sich Uber aktuelle Herstellungsverfahren. Sie vergleichen den strukturellen Aufbau
der Werkstoffe nach unterschiedlichen Kriterien und wahlen geeignete Prifmethoden aus,
diskutieren diese und beurteilen die Eigenschaften der Werkstoffe nach qualitativen, be-
triebswirtschaftlichen und 6kol ogischen Gesichtspunkten.

Die Schilerinnen und Schiler dokumentieren und prasentieren ihre Ergebnisse.

Inhalte:

Unternehmensziele

Produktpal ette

Silikat-, Oxid- und Nichtoxidkeramik
V erfahrensstammbaume

Literatur- und Internetrecherche
Recycling

Prasentationstechniken




Lernfeld 22 Rohstoffefir die Produktion auswéhlen 1. Ausbildungsjahr
und vor bereiten Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schulerinnen und Schiler wahlen keramische Rohstoffe aus und bereiten diese fur die
Produktion vor.

Hierbei berticksichtigen sie betriebliche Arbeitsablaufe unter besonderer Beachtung betriebs-
wirtschaftlicher und terminlicher Vorgaben.

Bel der Auswahl natirlicher und synthetischer Rohstoffe beriicksichtigen sie deren Eigen-
schaften und den Einfluss auf die Weiterverarbeitung. Zur Vorbereitung fir die Weiterverar-
beitung untersuchen sie mit geeigneten Prifmethoden grundlegende Rohstoffeigenschaften,
fUhren dazu notwendige Berechnungen durch und dokumentieren diese. Technische Doku-
mentationen in Text und Bild werden a's betriebliche Arbeitsanweisungen genutzt.

Die Schilerinnen und Schiler beachten die Vorschriften der Arbeitssicherheit und des Um-
weltschutzes sowie Aspekte der Material 6konomie.

Inhalte:

L agerstétten und deren Geologie
Bildsame und unbildsame Masserohstoffe
Magerungs- und Flussmittel

Rohstoffe zur Veredlung

Gips

Kunststoffe

Datenkennbl atter

Prozentrechnung

Sl-Einheiten
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Lernfeld 3: Roh- und Hilfsstoffe sowie Arbeits- 1. Ausbildungsjahr
massen aufbereiten Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schuller bereiten Roh- und Hilfsstoffe sowie Arbeitsmassen auf.

Im Team planen sie Arbeitsablaufe unter Berlicksichtigung betriebswirtschaftlicher und ter-
minlicher Aspekte.

Auf der Grundlage der Aufgaben und Ziele der Nass-, Halbnass- und Trockenaufbereitung
wéhlen sie geeignete Grundoperationen aus und ordnen entsprechende Maschinen und Anla-
gen zu. Dabei berticksichtigen sie benttigte Energiearten und achten auf optimalen Energie-
einsatz. Sie wahlen Werkzeuge und Materialien aus, fordern diese termingerecht an und la-
gern diese sachgerecht. Durch geeignete Prufverfahren ermitteln sie wichtige Qualitatspara-
meter fir keramische Arbeitsmassen. Die Schilerinnen und Schiler gleichen vorgegebene
Versdtze an betriebliche Gegebenheiten an und fihren entsprechende Aufbereitungsverfahren
durch.

Sie lesen technische Zeichnungen und fertigen Skizzen und Zeichnungen von einfachen Ma-
schinenteilen an.

Die Schulerinnen und Schiiler entwickeln Verantwortungsbewusstsein fur die ordnungsgeméa-
[3e Bedienung, Pflege und Wartung von Werkzeugen, Geréaten und technischen Einrichtungen.
Sie veranlassen die Instandsetzung und den Austausch schadhafter Betriebsmittel. Ihnen ist
bewusst, dass keramische Arbeitsprozesse verkettet sind und sorgféltige Aufbereitung die
V oraussetzung fur einen storungsfreien Produktionsablauf bis zum Endprodukt ist.

Inhalte:

V erfahrensstammbaume
Arbeitsschutzrichtlinien
Umweltschutz
Lieferformen
Bevorratung
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Lernfeld 4: Bildsame und unbildsame Arbeits- 1. Ausbildungsjahr
massen formen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schulerinnen und Schiler formen bildsame und unbildsame Arbeitsmassen zur Herstel-
lung keramischer Produkte.

Sie treffen Entscheidungen tGber Massearten und Formgebungsverfahren in Abhangigkeit von
verschiedenen Korperformen. Sie planen Arbeitsabléufe fir einzelne Formgebungsverfahren
unter Beachtung des Arbeits- und Umweltschutzes. Fir die entsprechenden Formgebungsver-
fahren wahlen sie geeignete Werkzeuge und Formen aus und wenden diese an.

Die Schilerinnen und Schiler erproben ausgewéhlte Formgebungsverfahren, bewerten die
Arbeitsergebnisse und ermitteln Uberschlégig die Fertigungskosten. Sie fiihren Vollendungs-
arbeiten durch und kontrollieren ihre Arbeitsergebnisse. Sie warten und pflegen Betriebsmittel
und veranlassen die Instandsetzung und den Austausch schadhafter Betriebsmittel.

Die Schilerinnen und Schiler erstellen Skizzen und einfache Schnittdarstellungen von Mo-
dellen und keramischen Produkten. Sie fihren Flachen- und V olumenberechnungen durch.
Die Schilerinnen und Schiller dokumentieren und prasentieren ihre Arbeitsergebnisse.

Inhalte:

Handformtechniken

Dreh-, Gief3- und Pressverfahren
Garnieren, Verputzen
Formenwerkstoffe

Hilfsmittel
Entsorgungsrichtlinien
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Lernfeld 5:  Halbfabrikate und Fertigprodukte 2. Ausbildungsahr
durch ther mische Prozesse ver andern Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler veréndern Halbfabrikate und Fertigprodukte durch thermische
Prozesse.

Sie diskutieren mit Blick auf den Werkstoff die Notwendigkeit und Ziel setzung verschiedener
thermischer Prozesse. Sie verschaffen sich einen Uberblick tber Arten der Warmelibertragung
und Uber unterschiedliche Vorgange wahrend der thermischen Prozesse. Auf der Grundlage
der gewonnenen Erkenntnisse wéhlen sie produktbezogene Trocknungs- und Brennanlagen
aus. Sie erstellen einfache Trocknungs- und Brennkurven und realisieren diese. Die Schille-
rinnen und Schiler ermitteln die durch thermische Einwirkung veranderten Eigenschaften und
beurteilen den Einfluss dieser Verénderungen auf den gesamten Produktionsprozess. Veran-
derungen der GroflRenverhdltnisse werden auf rechnerischem und zeichnerischem Wege
durchgefhrt.

Unter besonderer Beriicksichtigung von Qualitdtsmangeln tberprifen und dokumentieren die
Schulerinnen und Schiiler im Team die Arbeitsergebnisse, diskutieren und bewerten diese.

Inhalte:

Brandfihrung
Setztechnologie
Schwindungsberechnungen
Arbeitschutz

Umweltschutz

Ein- und Mehrbrandverfahren
Fehlerbeseitigung
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Lernfeld: 6 Keramische Produkte veredeln und 2. Ausbildungsjahr
nachbear beiten Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler veredeln keramische Produkte und fuhren Nachbearbeitungen
durch.

Unter Nutzung der Kenntnisse Uber Aufbau und Zusammensetzung unterschiedlicher Be-
schichtungsmaterialien bereiten sie diese fur manuelle und maschinelle Verfahren vor. Sie
beschichten keramische Erzeugnisse und berticksichtigen dabei Funktionen und Eigenschaf-
ten verschiedenartiger Beschichtungssysteme.

Die Schilerinnen und Schiler erkennen die Notwendigkeit von Nachbearbeitungsprozessen,
um erforderliche Qualitdtsmerkmale zu erreichen. Sie diskutieren Arbeitsschritte fur die
Nachbearbeitung im Team, fuhren diese exemplarisch mit Hilfe geeigneter Werkzeuge und
Anlagen bedarfsgerecht durch und beachten die Bestimmungen des Unfall-, Gesundheits- und
Umweltschutzes.

Sie bewerten, dokumentieren und présentieren ihre Arbeitsergebnisse.

Inhalte:

Dekorationsarten
Glasuren

Engoben

M engenberechnungen
Mischungsrechnen
Technische Informationen
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Lernfeld 7. Metallische Werkstiicke bearbeiten 2. Ausbildungs ahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schuller bearbeiten metallische Werkstticke.

Dazu wahlen sie Werkstoffe unter Beriicksichtigung von Struktur und Eigenschaften aus. Sie
bereiten das Fertigen berufstypischer Bauelemente mit entsprechenden Werkzeugen vor,
bestimmen notwendige technologische Daten und fuhren erforderliche Berechnungen durch.
Sie fertigen technische Zeichnungen an und setzen diese exemplarisch um. Auf Basis der
anzuwendenden Technologien planen sie erforderliche Arbeitsschritte mit den entsprechen-
den Werkzeugen, Werkstoffen, Halbzeugen und Hilfsmitteln und setzen diese um.

Sie Uberprifen die funktions- und fertigungsgerechte Ausfiihrung mit geeigneten Priif- und
Messmitteln.

Inhalte:

Thermische und chemische Beanspruchung von Metallen
Bauteile mit Bearbeitungs- und Montageangaben
Toleranzen, Passungen

Technische Dokumentation zur Montage

Tabellen, Normen, Vorschriften

Verbindungs- und Maschinenelemente

L 6sbare und unlsbare V erbindungstechniken
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Lernfeld 8: M SR- Einrichtungen der Keramik - 2. Ausbildungsahr
berwachen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiller Gberwachen Produktionsprozesse.

Sie beschaffen sich Informationen Uber elektrotechnische, pneumatische und hydraulische
Vorgéange, werten diese aus und planen Modelle von Steuerungen und Regelkreisen. Sie lesen
Diagramme, nutzen Herstellerunterlagen sowie Anlagenschemata und beachten dabei neben
funktionalen Kriterien besonders auch sicherheitstechnische Regeln.

Die Schilerinnen und Schiler entwerfen Lésungsstrategien bel auftretenden Stoérungen an
berufsrel evanten Beispielen.

Technische Zusammenhénge dokumentieren und prasentieren sie grafisch und mathematisch.
Die Schilerinnen und Schiler fuhren die Installation von Steuer- und Regelsystemen ein-
schliefdlich der elektrischen Anbindung von Systemkomponenten durch. Sie wenden Verfah-
ren zur Uberpriifung der Funktion von Steuer- und Regeleinrichtungen und der zugehorigen
Bauelemente sowie deren Anschliisse an.

Sie wéhlen Betriebsparameter auch mit Hilfe von Bedienungssoftware aus, stellen diese ein
und dokumentieren die Ergebnisse. Die Schilerinnen und Schiller bereiten die Freigabe der
Anlagevor.

Inhalte:

Symbole der MSR
Steuerungstechnische Berechnung
Anaoge und digitale Messvorgange
Erste-Hilfe-Mal3nahmen

Blockschal thbilder

Elektrische Kenngrof3en
Abnahmeprotokolle
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Lernfeld 9:  Maschinen und Anlagen zur Férderung 3. Ausbildungs ahr
und Aufbereitung bedienen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler bedienen Maschinen und Anlagen zur Férderung und Aufbe-
reitung.

Dazu planen sie unter Nutzung betrieblicher Informationen den Ablauf der Aufbereitung ke-
ramischer Massen. Sie ermitteln technologische Daten und fiihren notwendige Berechnungen
durch. Durch Analyse von Materiafllissen wéhlen sie geeignete Fordereinrichtungen und
Aufbereitungsanlagen aus, richten diese ein und nehmen sie in Betrieb.

Auf der Grundlage technischer Zeichnungen risten die Schilerinnen und Schiler die Ein-
richtungen und Anlagen zur Férderung und Aufbereitung um und passen sie den Erfordernis-
sen an. Sie Uberwachen die Maschinen und Anlagen und bringen Schutzvorrichtungen an.

Sie bewerten und dokumentieren Verfahrensfehler und diskutieren im Team Mal3nahmen zur
Fehlerbesaitigung.

Inhalte:

V erfahrensstammbaum
Kraft, Drehzahl

M aschinenelemente
Werkzeuge
Schadensanalyse
Energieeinsatz
Handhabungsfehler




-17 -

Maschinen und Anlagen zur Formge-
bung, Veredlung und Endbearbeitung
bedienen

Lernfeld 10: 3. Ausbildungs ahr

Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schulerinnen und Schiler bedienen Maschinen und Anlagen zur Formgebung, Veredlung
und Endbearbeitung.

Dazu planen sie unter Nutzung betrieblicher Informationen den Ablauf der Formgebung, Ver-
edlung und Endbearbeitung. Sie ermitteln technologische Daten und fihren notwendige Be-
rechnungen durch. Durch Analyse von Fertigungsablaufen wahlen sie geeignete Einrichtun-
gen aus, richten diese ein und nehmen sie in Betrieb.

Auf der Grundlage technischer Zeichnungen risten die Schilerinnen und Schiler die Ein-
richtungen und Anlagen zur Formgebung, Veredlung und Endbearbeitung um und passen sie
den Erfordernissen an. Sie tberwachen Maschinen und Anlagen und bringen Schutzvorrich-
tungen an.

Sie bewerten und dokumentieren auftretende Maschinen-, Anlagen- und Produktfehler und
diskutieren im Team Mal3nahmen zu deren Beseitigung.

Inhalte:

Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad
Schadensanalyse
Energieeinsatz

Pruftechniken

Spezielle Messwerkzeuge
CNC-Technologie
Arbeitsplane

Normvorgaben
Firmenvorschriften
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Lernfeld 11: Trocknungs- und Brennanlagen be- 3. Ausbildungs ahr
dienen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiiler bedienen Trocknungs- und Brennanlagen.

Auf der Grundlage der Kenntnisse Uber Aufbau und Arbeitsweise von Trocknungs- und
Brennanlagen planen sie Vorbereitung und Ablauf thermischer Prozesse und verwenden dazu
entsprechende technische Unterlagen.

Sie wéhlen unter Berticksichtigung der Erzeugnisse geeignete thermische Prozesse aus, do-
kumentieren Arbeitsschritte, setzen diese um und bewerten Ergebnisse.

Sie analysieren den Verfahrensablauf hinsichtlich der Warmebilanzen und mdglicher Ener-
gietrager. Dabel setzen sie entsprechende Hilfsmittel ein. Sie setzen Uberwachungssysteme
zielgerichtet ein.

Die Schulerinnen und Schiler diagnostizieren Fehler und Stérungen, auch durch Ferndiagno-
se. Bel der Diagnose sowie bei der Behebung der Mangel gehen sie planvoll und zielgerichtet
vor. Sie beachten einschldgige verfahrens- und sicherheitstechnische Vorschriften sowie
Mal3nahmen des Umweltschutzes.

Die Schulerinnen und Schiiler dokumentieren im Sinne des Qualitétsmanagements Wartungs-
und Instandhaltungsarbeiten und archivieren erstellte Dokumente.

Inhalte:

Trocknungsdiagramme
Brennkurven

Flief3bilder

Einstell- und Regel gréf3en
Transportsysteme
Ofenatmosphére
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Lernfeld 12: Maschinen und Anlagensystemein- 3. Ausbildungs ahr
stand halten und warten Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler halten Maschinen und Anlagensysteme instand und warten
diese.

Die Schilerinnen und Schiller kennen die Bedeutung vorbeugender Instandhaltungsmal3nah-
men unter den Gesichtspunkten Sicherheit, Verfligbarkeit und Wirtschaftlichkeit. Sie analy-
sieren Wartungs- und Instandhaltungsvorschriften von Maschinen- und Anlagenlieferanten
und planen Wartungs- und Instandhaltungsmal3nahmen. Dabei entscheiden sie Uber die Zu-
sammenarbeit mit anderen Fachabteilungen. Sie ermitteln mit Hilfe technischer Unterlagen
den Wartungs- und Instandsetzungsumfang und bestimmen dafir notwendige Ersatzteile,
Hilfsmittel und Werkzeuge. Sie stellen die Lagerhaltung haufig und kurzfristig benétigter
Teile sicher.

Die Schilerinnen und Schiler entwickeln im Team Vorgehensweisen bel der Fehlersuche,
ermitteln Fehlerursachen und geben Méglichkeiten zur Behebung an. Ausgehend von Funkti-
onsstorungen und daraus resultierenden Reparaturen entwickeln sie unterschiedliche War-
tungs- und Instandhaltungsstrategien. Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Um-
weltschutzes, den verantwortungs- und kostenbewussten Umgang mit den Betriebsmitteln und
die sachgerechte Entsorgung von Hilfsstoffen.

Fur die Projektdokumentation nutzen die Schilerinnen und Schiler technische Unterlagen
und prasentieren ihre Ergebnisse.

Inhalte:

Maschinen- und Anlagenzei chnungen
Betriebsanleitungen

Demontage- und Montageplane
Instandhaltungsplane

Wartungs- und Inspektionslisten
Normen

Qualitatsmanagement




