RAHMENLEHRPLAN
fiir den Ausbildungsberuf
Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerin

(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 22.03.2013)



Teil I Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fiir den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die
Standige Konferenz der Kultusminister der Linder beschlossen worden und mit der entspre-
chenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen vom Bundesministerium fiir Wirtschaft
und Technologie oder dem sonst zustindigen Fachministerium im Einvernehmen mit dem
Bundesministerium fiir Bildung und Forschung) abgestimmit.

Der Rahmenlehrplan baut grundsétzlich auf dem Niveau des Hauptschulabschlusses bzw.
vergleichbarer Abschliisse auf. Er enthilt keine methodischen Festlegungen fiir den Unter-
richt. Der Rahmenlehrplan beschreibt berufsbezogene Mindestanforderungen im Hinblick auf
die zu erwerbenden Abschliisse.

Die Ausbildungsordnung des Bundes und der Rahmenlehrplan der Kultusministerkonferenz
sowie die Lehrpldane der Lénder fiir den berufsiibergreifenden Lernbereich regeln die Ziele
und Inhalte der Berufsausbildung. Auf diesen Grundlagen erwerben die Schiiler und Schiile-
rinnen den Abschluss in einem anerkannten Ausbildungsberuf sowie den Abschluss der Be-
rufsschule.

Die Lénder iibernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrpléne
um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass die Vorgaben des Rahmenlehrplanes zur fachli-
chen und zeitlichen Abstimmung mit der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten bleiben.
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Teil I Bildungsauftrag der Berufsschule

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

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger Lernort, der auf der Grundlage der Rahmenver-
einbarung tliber die Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 15.03.1991 in
der jeweils giiltigen Fassung) agiert. Sie arbeitet als gleichberechtigter Partner mit den ande-
ren an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen und hat die Aufgabe, den Schiilern und
Schiilerinnen berufsbezogene und berufsiibergreifende Handlungskompetenz zu vermitteln.
Damit werden die Schiiler und Schiilerinnen zur Erfiillung der spezifischen Aufgaben im Be-
ruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und der Gesellschaft in sozialer, 6konomischer
und Okologischer Verantwortung, insbesondere vor dem Hintergrund sich wandelnder Anfor-
derungen, befdhigt. Das schlie3t die Forderung der Kompetenzen der jungen Menschen

= zur personlichen und strukturellen Reflexion,

= zum lebensbegleitenden Lernen,

= zur beruflichen sowie individuellen Flexibilitdt und Mobilitdt im Hinblick auf das Zu-
sammenwachsen Europas

ein.

Der Unterricht der Berufsschule basiert auf den fiir jeden staatlich anerkannten Ausbildungs-
beruf bundeseinheitlich erlassenen Ordnungsmitteln. Dariiber hinaus gelten die fiir die Berufs-
schule erlassenen Regelungen und Schulgesetze der Léander.

Um ihren Bildungsauftrag zu erfiillen, muss die Berufsschule ein differenziertes Bildungsan-
gebot gewihrleisten, das
- in didaktischen Planungen fiir das Schuljahr mit der betrieblichen Ausbildung abge-
stimmte handlungsorientierte Lernarrangements entwickelt,

- einen inklusiven Unterricht mit entsprechender individueller Férderung vor dem Hin-
tergrund unterschiedlicher Erfahrungen, Fahigkeiten und Begabungen aller Schiiler und
Schiilerinnen ermdglicht,

- fiir Gesunderhaltung sowie spezifische Unfallgefahren in Beruf, fiir Privatleben und Ge-
sellschaft sensibilisiert,

- Perspektiven unterschiedlicher Formen von Beschiftigung einschlieflich un-
ternehmerischer Selbststindigkeit aufzeigt, um eine selbstverantwortliche Berufs- und
Lebensplanung zu unterstiitzen,

- an den relevanten wissenschaftlichen Erkenntnissen und Ergebnissen im Hinblick auf
Kompetenzentwicklung und Kompetenzfeststellung ausgerichtet ist.

Zentrales Ziel von Berufsschule ist es, die Entwicklung umfassender Handlungskompetenz zu
fordern. Handlungskompetenz wird verstanden als die Bereitschaft und Befdhigung des Ein-
zelnen, sich in beruflichen, gesellschaftlichen und privaten Situationen sachgerecht durch-
dacht sowie individuell und sozial verantwortlich zu verhalten.
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Handlungskompetenz entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Selbstkompe-
tenz und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz

Bereitschaft und Féhigkeit, auf der Grundlage fachlichen Wissens und Kénnens Aufgaben
und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststindig zu 16sen und das
Ergebnis zu beurteilen.

Selbstkompetenz1

Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Personlichkeit die Entwicklungschancen, Anfor-
derungen und Einschriankungen in Familie, Beruf und o6ffentlichem Leben zu kléren, zu
durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu entfalten sowie Lebenspléne zu fassen
und fortzuentwickeln. Sie umfasst Eigenschaften wie Selbststindigkeit, Kritikfahigkeit,
Selbstvertrauen, Zuverldssigkeit, Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zu ihr gehdren
insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Wertvorstellungen und die selbstbestimmte
Bindung an Werte.

Sozialkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, soziale Beziehungen zu leben und zu gestalten, Zuwendungen und
Spannungen zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit anderen rational und verantwor-
tungsbewusst auseinanderzusetzen und zu verstdndigen. Hierzu gehort insbesondere auch die
Entwicklung sozialer Verantwortung und Solidaritét.

Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lernkompetenz sind immanenter Be-
standteil von Fachkompetenz, Selbstkompetenz und Sozialkompetenz.

Methodenkompetenz
Bereitschaft und Fiahigkeit zu zielgerichtetem, planméfBigem Vorgehen bei der Bearbeitung
von Aufgaben und Problemen (zum Beispiel bei der Planung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz

Bereitschaft und Féhigkeit, kommunikative Situationen zu verstehen und zu gestalten. Hierzu
gehort es, eigene Absichten und Bediirfnisse sowie die der Partner wahrzunehmen, zu verste-
hen und darzustellen.

Lernkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, Informationen iiber Sachverhalte und Zusammenhénge selbststén-
dig und gemeinsam mit anderen zu verstehen, auszuwerten und in gedankliche Strukturen
einzuordnen. Zur Lernkompetenz gehort insbesondere auch die Fahigkeit und Bereitschaft, im
Beruf und iiber den Berufsbereich hinaus Lerntechniken und Lernstrategien zu entwickeln
und diese fiir lebenslanges Lernen zu nutzen.

Der Begriff ,,Selbstkompetenz* ersetzt den bisher verwendeten Begriff ,,Humankompetenz®. Er beriicksich-
tigt stirker den spezifischen Bildungsauftrag der Berufsschule und greift die Systematisierung des DQR auf.



Teil III Didaktische Grundsiitze

Um dem Bildungsauftrag der Berufsschule zu entsprechen werden die jungen Menschen zu
selbststandigem Planen, Durchfiihren und Beurteilen von Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer
Berufstitigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule zielt auf die Entwicklung einer umfassenden Handlungskompe-
tenz. Mit der didaktisch begriindeten praktischen Umsetzung - zumindest aber der gedankli-
chen Durchdringung - aller Phasen einer beruflichen Handlung in Lernsituationen wird dabei
Lernen in und aus der Arbeit vollzogen.

Handlungsorientierter Unterricht im Rahmen der Lernfeldkonzeption orientiert sich prioritér
an handlungssystematischen Strukturen und stellt gegeniiber vorrangig fachsystematischem
Unterricht eine verdnderte Perspektive dar. Nach lerntheoretischen und didaktischen Erkennt-
nissen sind bei der Planung und Umsetzung handlungsorientierten Unterrichts in Lernsituati-
onen folgende Orientierungspunkte zu berticksichtigen:

- Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fiir die Berufsausiibung bedeutsam
sind.

- Lernen vollzieht sich in vollstindigen Handlungen, moglichst selbst ausgefiihrt oder
zumindest gedanklich nachvollzogen.

- Handlungen fordern das ganzheitliche Erfassen der beruflichen Wirklichkeit, zum Bei-
spiel technische, sicherheitstechnische, 6konomische, rechtliche, 6kologische, soziale
Aspekte.

- Handlungen greifen die Erfahrungen der Lernenden auf und reflektieren sie in Bezug
auf ihre gesellschaftlichen Auswirkungen.

- Handlungen beriicksichtigen auch soziale Prozesse, zum Beispiel die Interessenerkla-
rung oder die Konfliktbewiltigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs-
und Lebensplanung.
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Teil IV Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbildung zum Fertigungsmechaniker und
zur Fertigungsmechanikerin ist mit der Verordnung iiber die Berufsausbildung zum Ferti-
gungsmechaniker und zur Fertigungsmechanikerin vom 02.04.2013 (BGBIL. I S. 648) abge-
stimmt.

Der Rahmenlehrplan fiir den Ausbildungsberuf Fertigungsmechaniker und Fertigungs-
mechanikerin (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 14.05.1997) wird durch den vor-
liegenden Rahmenlehrplan aufgehoben.

Die fiir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde erforderlichen Kompetenzen wer-
den auf der Grundlage der "Elemente fiir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirt-
schafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe" (Beschluss der Kultus-
ministerkonferenz vom 07.05.2008) vermittelt.

In Erginzung des Berufsbildes (Bundesinstitut fiir Berufsbildung unter http://www.bibb.de)
sind folgende Aspekte im Rahmen des Berufsschulunterrichtes bedeutsam:

Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerinnen montieren Einzelteile oder Baugrup-
pen zu industriellen Serienerzeugnissen. Sie arbeiten beispielsweise im Maschinen- und An-
lagenbau, der Haushaltsgeriteindustrie, im Fahrzeugbau sowie bei Herstellern medizintechni-
scher Gerite. Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerinnen iiben ihre beruflichen
Aufgaben meist im Rahmen einer Prozesskette in Montagegruppen aus. Als Teil einer Pro-
zesskette sind sie an der Prozesssicherung, der Einhaltung von Qualititsstandards und an
MaBnahmen zur kontinuierlichen Verbesserung von Prozessabldufen, Fertigungsqualitdt und
Arbeitssicherheit unmittelbar beteiligt.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen aus:

Die Schiilerinnen und Schiiler

- leiten ihre Arbeitsaufgaben auf der Grundlage von Montage-, Arbeits- und Wartungs-
planen, Konstruktionszeichnungen und Verfahrensanweisungen ab,

- stimmen die Verteilung der anfallenden Arbeiten in Gruppengespriachen ab,

- montieren und fiigen Bauteile zu Baugruppen und Baugruppen zu komplexen Maschi-
nen, Anlagen oder Kraftfahrzeugen,

- verlegen, montieren und schliefen elektrische Leitungen, elektrische und elektronische
Bauteile und Baugruppen an,

- priifen funktionale, qualitative und sicherheitsrelevante Funktionen an Baugruppen und
an fertigen Produkten,

- kontrollieren verantwortlich die ausgefiihrten Arbeiten und fithren gegebenenfalls
Nacharbeiten durch,

- nutzen fir ihre Titigkeiten vorgegebene Maschinen, Montage-Hilfseinrichtungen,
Transportmittel und Werkzeuge,

- bedienen und nehmen automatisierte Produktionssysteme in Betrieb,

- gestalten, iiberwachen und optimieren Produktionsablédufe,

- beteiligen sich aktiv an Gruppengespriachen zur Verbesserung von Prozesssicherheit
und Qualitdt, zur Optimierung von Gruppenarbeitspldtzen sowie zur gruppeninternen
Arbeitsabstimmung,

- fiihren und interpretieren Statistiken und Protokolle, insbesondere iiber Qualitdtsdaten,

- fiithren die notwendigen Einstell-, Pflege- und Wartungsarbeiten an den von ihnen be-
nutzten Maschinen, Anlagen und Werkzeugen durch,
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- arbeiten, insbesondere durch prozesssichernde Hinweise und Informationen, mit vor-
und nachgelagerten Bereichen und dem Produktionsteam zusammen.

Ausgangspunkt der didaktisch- methodischen Gestaltung der Lernsituationen in den einzelnen
Lernfeldern soll der Geschifts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfeldes sein.
Dieser ist in den Zielformulierungen der einzelnen Lernfelder abgebildet. Die Ziele der Lern-
felder sind mafigeblich fiir die Unterrichtsgestaltung und stellen zusammen mit den ergédnzen-
den Inhalten den Mindestumfang dar. Die fachlichen Inhalte der einzelnen Lernfelder sind nur
generell benannt und nicht differenziert aufgelistet. Die Lernfelder thematisieren jeweils einen
vollstdndigen beruflichen Handlungsablauf. Die Schule entscheidet im Rahmen ihrer Mog-
lichkeiten in Kooperation mit den Ausbildungsbetrieben eigenstindig tliber die inhaltliche
Ausgestaltung der Lernfelder. Die einzelnen Schulen erhalten somit mehr Gestaltungsaufga-
ben und eine erweiterte didaktische Verantwortung. Es besteht ein enger sachlicher Zusam-
menhang zwischen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan fiir die betriebli-
che Ausbildung. Es wird empfohlen, fiir die Gestaltung von exemplarischen Lernsituationen
in den einzelnen Lernfeldern beide Plédne zu Grunde zu legen.

Die vorliegenden Lernfelder konkretisieren das Lernen in beruflichen Handlungen. Die in den
Lernfeldern didaktisch zusammengefassten thematischen Einheiten orientieren sich an den
berufsspezifischen Handlungsfeldern und Handlungsabldaufen. Sie umfassen ganzheitliche
Lehr- und Lernprozesse, bei denen nicht die Fachsystematik, sondern eine ganzheitliche
Handlungssystematik zugrunde gelegt wurde.

Die nachfolgende Ubersichtsmatrix verdeutlicht die Zuordnungen der jeweiligen Lernfelder in
den beruflichen Handlungsfeldern:

Handlungsfeld 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
LF 1:
Bauelemente mit handge-
fiihrten Werkzeugen ferti-
Herstellen von gen LF 5:
Produkten Baugruppen herstellen
LF2:
Bauelemente mit Maschi-
nen fertigen
LF9:
Elektrische und elektroni-
sche Bauteile und Baugrup-
Montieren und LF 3: LF 6:

Demontieren von Bau-
gruppen

Baugruppen herstellen und
montieren

Bauteile und Baugruppen
montieren und demontieren

pen montieren

LF 10:

Funktionen von Baugrup-
pen und Gesamtprodukten
priifen und einstellen

Einrichten und

in Betrieb nehmen von
Produktionsanlagen;
Uberwachen, Steuern und
Optimieren des Produkti-
onsablaufs

LF 7:

Automatisierte Anlagen in
Betrieb nehmen, bedienen
und {iberwachen

LF 11:
Montage- und Demontage-
prozesse sicherstellen

LF 12:

Montage- und Demontage-
prozesse liberwachen und
optimieren

Sichern der Betriebsbe-
reitschaft von Maschinen
und Anlagen

LF 4:
Technische
Systeme instand halten

LF 8:
Betriebsbereitschaft von
Maschinen und Anlagen
gewihrleisten
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Die fremdsprachlichen Ziele sind mit 40 Stunden in die Lernfelder integriert.

Mathematische, naturwissenschaftliche, technische Inhalte sowie sicherheitstechnische, 6ko-
nomische bzw. betriebswirtschaftliche und 6kologische Aspekte sind in den Lernfeldern in-
tegrativ zu vermitteln.

Einschldagige Normen und Rechtsvorschriften sowie Vorschriften zur Arbeitssicherheit sind
auch dort zugrunde zu legen, wo sie nicht explizit erwéhnt werden.

Die Ziele der Lernfelder 1 bis 6 sind mit den geforderten Qualifikationen der Ausbildungs-
ordnung fiir Teil 1 der Abschlusspriifung abgestimmt.

Die Lernfelder 1 bis 4 im ersten Ausbildungsjahr entsprechen den Lernfeldern 1 bis 4 der
Rahmenlehrpldne fiir die handwerklichen und industriellen Metallberufe. Eine gemeinsame
Beschulung ist deshalb im ersten Ausbildungsjahr moglich.



Teil V Lernfelder

Ubersicht iiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerin

Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
1 | Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen 80
2 | Bauelemente mit Maschinen fertigen 80
3 | Baugruppen herstellen und montieren 80
4 | Technische Systeme instand halten 80
5 | Baugruppen herstellen 60
6 | Bauteile und Baugruppen montieren und demontieren 80
7 | Automatisierte Anlagen in Betrieb nehmen, bedie- 60
nen und iiberwachen
8 | Betriebsbereitschaft von Maschinen und Anlagen 80
gewdhrleisten
9 | Elektrische und elektronische Bauteile und Bau- 60
gruppen montieren
10 | Funktionen von Baugruppen und Gesamtprodukten 60
priifen und einstellen
11 | Montage- und Demontageprozesse sicherstellen 80
12 | Montage- und Demontageprozesse tiberwachen und 80
optimieren
Summen: insgesamt 880 Stunden 320 280 280
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Lernfeld 1: Bauelemente mit handgefiihrten Werk- 1. Ausbildungsjahr
zeugen fertigen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstrukti-
ven, technologischen und qualitativen Vorgaben mit handgefiihrten Werkzeugen her-
zustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Herstellung von berufstypischen Bauelementen
mit handgefiihrten Werkzeugen. Dazu werten sie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnun-
gen aus, um werkstiickbezogene Daten (Mafle, Toleranzen, Halbzeug- und Werkstoffbe-
zeichnungen) zu erfassen. Sie erstellen, dndern oder ergénzen technische Unterlagen
(Zeichnungen, Stiicklisten, Arbeitspldne) auch mit Hilfe von Anwendungsprogrammen.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Fertigungsverfahren pla-
nen sie die Arbeitsschritte. Sie bereiten den Werkzeugeinsatz vor, indem sie fiir die ver-
schiedenen Werkstoffgruppen (Eisen-, Nichteisen- und Kunststoffwerkstoffe) die Werkstoft-
eigenschaften vergleichen und die geeigneten Werkzeuge auswéhlen. Sie berechnen die
Bauteilmasse.

Sie entschliisseln Werkstoffbezeichnungen und Angaben fiir Halbzeuge wie Bleche und
Profile. Sie erldutern die Keilwirkung bei der Spanabnahme, bestimmen die geeigneten
Werkzeuge und die werkstoffspezifische Werkzeuggeometrie (Frei-, Keil- und Spanwin-
kel). Sie wenden Normen an und bestimmen die Fertigungsparameter.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen den Zusammenhang zwischen den Werkstoffeigen-
schaften und dem Umformverhalten des Werkstoffs beim Biegen her. Sie bestimmen und
ermitteln die technologischen Daten (Gestreckte Linge, Riickfederung, Biegewinkel und
Biegeradius).

Die Schiilerinnen und Schiiler wiahlen geeignete Werkzeug- und Werkstiickspannmittel und
Hilfsstoffe aus, bereiten die Herstellung der Bauteile vor und fiihren unter Beachtung der
Bestimmungen zum Arbeitsschutz die Bearbeitungen durch. Sie ermitteln {iberschldgig die
Material-, Lohn- und Werkzeugkosten.

Die Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden die verschiedenen Priifverfahren (Messen und
Lehren), wahlen geeignete Priifmittel aus, wenden diese an, erstellen die entsprechenden
Priifprotokolle und bewerten die Priifergebnisse.

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und
prasentieren die Arbeitsergebnisse. Sie optimieren eigene Lern- und Arbeitsabliufe.
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Lernfeld 2: Bauelemente mit Maschinen fertigen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstrukti-
ven, technologischen und qualitativen Vorgaben mit Maschinen zu fertigen.

Sie analysieren technische Dokumente wie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen
und Arbeitspline mit dem Ziel, fertigungsbezogene Daten (Toleranzen, Passungen, Ober-
flichenangaben, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) auszuwerten.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie erstellen
oder ergdnzen Einzelteilzeichnungen und Arbeitspldne auch mit Hilfe von Anwendungs-
programmen.

Sie vergleichen ausgewihlte Fertigungsverfahren und ermitteln unter Berilicksichtigung
funktionaler (Funktions- und Qualitdtsvorgaben), technologischer (Fertigungsverfahren)
und wirtschaftlicher (Herstellungszeit, Fertigungskosten) Gesichtspunkte die erforderlichen
Fertigungsparameter.

Sie flihren die entsprechenden Berechnungen durch. Dazu nutzen sie technische Unterlagen
wie Tabellenbiicher und Herstellerunterlagen auch in einer fremden Sprache. Sie planen
den Werkzeugeinsatz, indem sie die spezifischen Werkstoffeigenschaften ermitteln und die
Schneidstoffeigenschaften berticksichtigen.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die Werkzeug-
geometrien. Sie wihlen werkstoffspezifische und schneidstoffspezifische Kiihl- und
Schmiermittel aus.

Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den Aufbau und die Wir-
kungsweise von Werkzeugmaschinen und deren mechanischen Komponenten. Die Schiile-
rinnen und Schiiler bestimmen die erforderlichen Maschinendaten, bewerten diese und stel-
len die Ergebnisse in anschaulicher Weise dar.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Werkzeuge und Maschinen fiir die Herstellung
der Bauelemente vor. Sie beurteilen die Sicherheit von Betriebsmitteln, riisten die Maschi-
nen und fiihren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeits- und Gesundheitsschutz
die Bearbeitungen durch.

Sie analysieren die Einfliisse des Fertigungsprozesses auf Maf3- und Oberflachengiite und
bewerten die Produktqualitit.

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Priifmit-
tel aus, erstellen Priifplédne und Priifprotokolle. Sie stellen die Einsatzfdhigkeit von Priifmit-
teln fest, priifen die Bauteile, dokumentieren und bewerten die Priifergebnisse (priif- und
fertigungsbezogene Fehler).

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und
prasentieren die Arbeitsergebnisse (Prdsentationstechniken) und optimieren eigene Lern-
und Arbeitsabliufe.
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Lernfeld 3: Baugruppen herstellen und montieren 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente zu Baugruppen zu
montieren und dabei funktionale und qualitative Anforderungen zu beriicksichtigen.

Die Schiilerinnen und Schiiler werten technische Dokumente, wie Teil-, Baugruppen- und
Gesamtzeichnungen, Stiicklisten, Technologie-Schemata mit dem Ziel aus, die funktionalen
Zusammenhédnge zu erfassen und zu beschreiben. Auf dieser Grundlage analysieren sie den
Kraftfluss in der Baugruppe.

Sie planen die Montage von Baugruppen, indem sie sich einen Uberblick iiber die sachge-
rechten Montagereihenfolgen verschaffen. Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen einen
Montageplan und nutzen verschiedene Strukturierungs- und Darstellungsvarianten (Struktur-
baum, Tabelle, Flussdiagramm, Explosionszeichnung).

Sie vergleichen die Strukturierungs- und Darstellungsvarianten hinsichtlich ihrer Aussagefa-
higkeit und der Planungseffektivitit. Die Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden die Wirk-
prinzipien (kraft-, form-, stoffschliissig) und wéhlen geeignete Fiigeverfahren aus. Fiir eine
sachgerechte Montage bestimmen sie die erforderlichen Werkzeuge, Hilfsmittel und Vorrich-
tungen und begriinden ihre Auswahl.

Die Schiilerinnen und Schiiler wéihlen die notwendigen Norm- und Bauteile mit Hilfe techni-
scher Unterlagen (Tabellenbuch, Normbldtter, Kataloge, elektronische Medien, Herstellerun-
terlagen) aus. Um die konstruktive Auslegung nachzuvollziechen und um Montagefehler zu
vermeiden, fithren sie die notwendigen Berechnungen durch (Kraft, Drehmoment, Fldchen-
pressung, Reibung, Festigkeit von Schrauben, Werkstoffkennwerte). Sie ermitteln die Kenn-
groflen, erkennen und bewerten die physikalischen Zusammenhénge und fithren die Montage
durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler iibernehmen Verantwortung fiir die Sicherheit am Arbeitsplatz
fiir sich und andere, indem sie sich die Auswirkungen bei Nichtbeachtung der Bestimmungen
zum Arbeitsschutz verdeutlichen.

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen die Baugruppe auf Funktion und beriicksichtigen dabei
die auftragsspezifischen Anforderungen. Sie entwickeln Priifkriterien, erstellen Priifpldne,
wenden Priifmittel an und dokumentieren die Ergebnisse in Priifprotokollen.

Fiir ein hohes Qualititsniveau bewerten die Schiilerinnen und Schiiler die funktionalen und
qualitativen Merkmale von Bauteilen und Baugruppen und werten Priifprotokolle aus. Sie
leiten Maflnahmen zur Qualitdiitsverbesserung und Qualitdtssicherung ab. Sie reflektieren den
Montageprozess und die angewandten Verfahren. Mdégliche Fehler werden systematisch auf
thre Ursachen mit den Werkzeugen des Qualititsmanagements (Ursachen-Wirkungs-
Diagramm) untersucht.

Die Schiilerinnen und Schiiler erarbeiten und présentieren die Ergebnisse im Team. Sie re-
flektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.
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Lernfeld 4: Technische Systeme instand halten 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Maschinen und Technische Sys-
teme im Rahmen der Instandhaltung zu warten, zu inspizieren, instand zu setzen und
deren Betriebsbereitschaft sicherzustellen und dabei die Sicherheitsvorschriften fiir
elektrische Betriebsmittel zu beachten.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Instandhaltung von Maschinen und Technischen
Systemen vor. Dazu planen sie unter Beachtung der Sicherheit, der Verfiigbarkeit und der
Wirtschaftlichkeit die erforderlichen Mallnahmen.

Sie lesen Betriebs- und Bedienungsanleitungen sowie Instandhaltungspline fiir Maschinen
und Technische Systeme auch in einer fremden Sprache. Die Schiilerinnen und Schiiler ermit-
teln die Einfliisse auf die Betriebsbereitschaft von Maschinen und Technischen Systemen und
beschreiben die Arbeitsschritte zur Inbetriebnahme. Sie unterscheiden die verschiedenen
MalBnahmen zur Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung, Verbesserung).

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Bezeichnungen und Kennzeichnungen von
Schmierstoffen, Kiihlschmierstoffen, Hydraulikfliissigkeiten und Korrosionsschutzmitteln. Sie
beschreiben deren Wirkungsweise und Einsatzbereiche. Sie analysieren die Verschleifser-
scheinungen und stellen die Verschleifsursachen fest. Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten
die Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzungsarbeiten an Maschinen und Technischen Sys-
temen vor und fiihren diese unter Beachtung der Vorschriften zum Umweltschutz (Entsor-
gungsvorschriften) und zum Umgang mit gesundheitsgefihrdenden Stoffen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen den Zusammenhang zwischen den Mafinahmen zur In-
standhaltung, der Produktqualitidt und der Maschinenverfiigbarkeit im Rahmen der Qualitéts-
sicherung dar. Durch Sichtpriifung und unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften fiir elekt-
rische Betriebsmittel erfassen sie mdgliche Storstellen an Maschinen und Technischen Syste-
men, priifen die Funktionen von Sicherheitseinrichtungen und beurteilen die Betriebssicher-
heit.

Mit Hilfe der Grundlagen der Elektrotechnik und Steuerungstechnik erklaren die Schiilerin-
nen und Schiiler einfache Schaltplidne. Sie messen, berechnen und vergleichen elektrische und
physikalische GroBen. Die Schiilerinnen und Schiiler beurteilen Schutzmafnahmen und
Schutzarten bei elektrischen Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgefiihrten Instandhaltungsmafnahmen und erstellen eine Scha-
densanalyse. Sie beschreiben mdgliche Fehlerursachen und leiten MaBBnahmen zu deren Ver-
meidung und Behebung ab.
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Lernfeld 5: Baugruppen herstellen 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, unter Beriicksichtigung der
funktionalen und qualitativen Anforderungen Baugruppen mit Fiigeverfahren herzu-
stellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die zur Realisierung der Arbeitsaufgabe not-
wendigen technischen Unterlagen (Einzelteil- und Gesamtzeichnungen, Schnittdarstellun-
gen, Datenbldtter und Richtwerttabellen fiir Fertigungsverfahren). Die erforderlichen In-
formationsquellen werden von den Schiilerinnen und Schiilern ausgewéhlt und die Informa-
tionen auftragsbezogen ausgewertet. Sie erstellen Skizzen fiir die Herstellung von Monta-
gehilfsmitteln.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Fertigungsablauf fiir die Vorbereitung der Bau-
teile durch Umformung (Freies Biegen, Gesenkbiegen, Rollbiegen, Schwenkbiegen, Profil-
walzen) und fiir nichtlsbare Fiigeverbindungen (Nieten, Loten, Schweiffen, Kleben). Sie
erstellen die erforderlichen Zeichnungen und Skizzen (Zeichnungsangaben nach DIN fiir
Schweif3- und Lotverbindungen) und stellen die technischen Unterlagen zusammen.

Die Fiige- und Umformverfahren werden von den Schiilerinnen und Schiilern anwendungs-
bezogen ausgewéhlt. Die dafiir notwendigen technologischen Daten (Biegewinkel und Bie-
geradien, Fertigungsparameter fiir Schweif3-, Lot- und Klebeverbindungen) werden aus
Tabellen, Diagrammen und iiber Berechnungen ermittelt. Sie wéhlen die dafiir notwendigen
Betriebs- und Hilfsstoffe aus, beriicksichtigen die Werkstoffeigenschaften und deren Ver-
anderungen wihrend und nach der Fertigung (Kaltverfestigung, thermische Gefiige-
beeinflussung).

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Herstellung der Baugruppe unter Beriicksichti-
gung der Planungsvorgaben (Fertigungsverfahren, Fertigungskennwerte), der qualitativen
(Toleranzen, Passungen, Form- und Lagetoleranzen), der funktionalen (Beanspruchungsar-
ten der Fiigefldchen, Zug, Druck, Biegung, Abscherung) und der technologischen (Vorbe-
reitung der Fiigefldchen) Vorgaben durch. Dabei beachten sie die Vorschriften zum Ar-
beits- und Umweltschutz.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten unter Beriicksichtigung der Qualititsanforderun-
gen das Arbeitsergebnis. Sie priifen die funktionalen und qualitativen Merkmale der Flige-
verbindungen mit geeigneten Priifverfahren, werten Priifergebnisse aus und dokumentieren
die Fertigungs- und Priifdaten.

Die Schiilerinnen und Schiiler erarbeiten und reflektieren Maflnahmen im Hinblick auf Feh-
lervermeidung, Fertigungsoptimierung und Prozessverbesserung im Team. Sie dokumen-
tieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung und prasentieren ihre Arbeitsergebnisse.




-15 -

Lernfeld 6: Bauteile und Baugruppen montieren 2. Ausbildungsjahr
und demontieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauteile und Baugruppen ent-
sprechend der kundenspezifischen Anforderungen zu montieren und zu demontieren.

Die Schiilerinnen und Schiiler werten fiir Montageauftrige die notwendigen technischen
Dokumente, wie Schalt- und Funktionspline, Gesamt- und Baugruppenzeichnungen, Stiick-
listen, Betriebsanleitungen und Herstellerangaben aus. Hieraus identifizieren sie die funk-
tionalen und qualitativen Anforderungen der Bauteile bzw. der Baugruppe. Mit einer Sicht-
priifung werden die montagerelevanten Merkmale beurteilt. Auftretende Abweichungen
werden dokumentiert und MaBBnahmen zur Behebung abgeleitet.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Ablauf der Montage. Sie wihlen Werkzeuge,
Priif- und Montagehilfsmittel aus und stellen diese nach Vorgaben ein. Die Bauteile und
Baugruppen werden sowohl auftragsbezogen vorbereitet als auch nach Gesichtspunkten der
Arbeitsplatzgestaltung, Ergonomie und Fliefs- und Werkstattfertigung bereitgestellt.

Sie erstellen einen Montageplan und nutzen verschiedene Darstellungsvariationen (Struk-
turbdume, Tabellen, Flussdiagramme, Explosionszeichnungen). Sie wihlen zuldssige
Transport-, Anschlagmittel und Hebezeuge aus und beurteilen die Betriebssicherheit. Die
Schiilerinnen und Schiiler planen den sachgerechten Transport unter Beriicksichtigung der
Arbeits- und Sicherheitsvorschriften durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Montage und Demontage nach Teilefolge kun-
denorientiert durch. Dabei wenden sie die Wirkprinzipien losbarer Fiigeverbindungen
(kraft- und formschliissig) an. Sie bestimmen insbesondere fiir Schraubenverbindungen
durch Berechnungen die Montagekennwerte (Festigkeitsklassen fiir Schrauben, Anzieh-
drehmoment, Spannungen, Vorspannkraft, Reibung). Sie beachten im Montageprozess die
Bestimmungen zum Arbeitsschutz, insbesondere beim Umgang mit elektrischen Betriebs-
mitteln.

Sie kontrollieren die Funktion der Baugruppen nach Ausrichtung, Befestigung und Siche-
rung und beurteilen diese unter Beachtung der Kundenanforderungen. Sie entwickeln Priif-
kriterien, erstellen Priifpldne und dokumentieren die ermittelten Priifmerkmale.

Bei fehlerhaften Produkten leiten die Schiilerinnen und Schiiler Maflnahmen zur Fehlerbe-
hebung ab (Nacharbeit). Sie kennzeichnen die Produkte und erstellen Ubergabeprotokolle.
Sie transportieren, lagern und sichern die Produkte sachgerecht.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren mit den am Prozess Beteiligten Gespréche, erkennen
Konflikte, tragen zu deren Losung bei und beriicksichtigen interkulturelle Unterschiede. Sie
beschreiben Verhaltensweisen bei Unféllen und Brénden. Sie tragen zur Vermeidung auf-
tragsbezogener Umweltbelastungen (wirtschaftliche und umweltschonende Energie- und
Materialverwendung, Vermeidung von Abfdllen, umweltschonende Entsorgung) bei.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten ihre Ergebnisse nach Vorgabe des kundenspezifi-
schen Auftrags im Team, dokumentieren und priasentieren ihre Ergebnisse. Sie stellen Ursa-
chen von Qualitdtsabweichungen fest und leiten Korrekturmafnahmen ein. Im Rahmen der
Qualitétssicherung werden Fehler systematisch auf ihre Ursachen hin untersucht.
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Lernfeld 7: Automatisierte Anlagen in Betrieb 2. Ausbildungsjahr
nehmen, bedienen und iiberwachen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, in automatisierten Produkti-
onssystemen die Steuerungs- und Regelungstechnik in Betrieb zu nehmen, zu bedie-
nen und zu iiberwachen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren technische Dokumente wie Technologieschema-
ta, Funktionsdiagramme, Funktionspldine und Schaltpline. Sie unterteilen die Maschinen
und Funktionseinheiten nach deren Arbeitsvermogen, der Prozessenergie und der Ener-
gieumwandlung. Sie informieren sich {iber den Aufbau und tiber die Steuerungs- und Rege-
lungssysteme von Produktionsanlagen. Sie unterscheiden dabei zwischen Eingabeeinheiten,
Verarbeitungseinheiten und Ausgabeeinheiten. Sie erfassen die Funktionen, die Einsatzbe-
reiche und die Aufgaben der verschiedenen Einheiten zur Prozesssteuerung, Prozessrege-
lung und zur Prozessiiberwachung. Sie unterscheiden die Energieformen (mechanisch, hyd-
raulisch, pneumatisch, elektrisch) und deren Umwandlungen.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen unter Beriicksichtigung technologischer und wirt-
schaftlicher Beurteilungskriterien die Inbetriebnahme automatisierter Anlagen. Sie ermit-
teln die physikalischen ProzesskenngroBBen (Druck, Kraft, Leistung, Wirkungsgrad), erstel-
len Diagramme und werten diese aus. Die Schiilerinnen und Schiiler grenzen Steuerungs-
und Regelungseinrichtungen voneinander ab und begriinden deren Einsatz.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Steuerungs- und Regelungseinheiten an automa-
tisierten Anlagen vor.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Inbetriebnahme der Anlage unter Beachtung der
Vorschriften zur Arbeitssicherheit durch. Sie iiberpriifen die Sicherheitseinrichtungen und
erstellen die Programme zur Ablaufsteuerung. Sie richten das Produktionssystem ein und
bedienen die Anlage.

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberwachen und beurteilen den Produktionsablauf, grenzen
Prozessstorungen systematisch ein und leiten Maflnahmen zu deren Beseitigung ein.

Sie werten kundenspezifische Arbeitsauftrage aus, koordinieren die Bearbeitung im Team,
entwickeln Losungsansdtze und stellen ihre Ergebnisse vor. Sie nutzen unterschiedliche
Medien und Informationsquellen zur Bearbeitung. Zur Prasentation von Ergebnissen wih-
len sie geeignete Darstellungsformen aus. Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren ihre
Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.
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Lernfeld 8: Betriebsbereitschaft von Maschinen und 2. Ausbildungsjahr
Anlagen gewihrleisten Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Instandhaltungsmafinahmen
an Maschinen und Anlagen zu planen, durchzufiihren und deren Betriebsbereitschaft
zu gewahrleisten.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren Wartungs- und Inspektionspldine von Maschinen
und Produktionsanlagen mit dem Ziel, die darin enthaltenen Vorgaben umzusetzen und
damit die Betriebsbereitschaft der Anlagen sicherzustellen. Dabei nutzen Sie verschiedene
Strukturierungs- und Darstellungsvarianten (Explosionszeichnung, Tabelle, Flussdia-
gramm). Sie beschreiben den Aufbau von Maschinen und Technischen Systemen und un-
terscheiden nach Funktionseinheiten.

Sie erfassen die VerschleiBursachen an Bauteilen (Verschlei3- und Korrosionsarten) und
planen die InstandhaltungsmaBnahmen (Wartung, Inspektion, Instandsetzung, Verbesse-

rung).

Die Schiilerinnen und Schiiler organisieren die Bereitstellung und die Entsorgung der Hilfs-
und Betriebsstoffe. Sie beschreiben die verschiedenen Reibungszustinde und die Aufgaben
von Schmierstoffen (Fette, Ole). Die Schiilerinnen und Schiiler wihlen auftragsbezogen
geeignete Schmierstoffe aus und beachten die Vorschriften zur Kennzeichnung und Lage-
rung. Sie ermitteln aus Herstellunterlagen die Schmierstoffeigenschaften und die Anwen-
dungsbereiche. Die Schiilerinnen und Schiiler iibernehmen Verantwortung fiir die Sicher-
heit am Arbeitsplatz fiir sich und andere. Sie beachten die Gefahrensymbole, Gefahren- und
Sicherheitskennzeichnungen und die Vorschriften zum vorbeugenden Brandschutz. Sie be-
schreiben Verhaltensweisen bei Brianden und leiten MaBnahmen zur Brandbekdmpfung ab.
Sie setzen Reinigungs-, Entfettungs- und Schmiermittel unter Beriicksichtigung der Vor-
schriften des Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiithren die Wartung, Inspektion und Instandsetzung durch,
indem sie ihr Wissen {iber die verschiedenen Tatigkeiten im Rahmen der Instandhaltung
nutzen. Mit der Inspektion beurteilen sie den Verschleill von Bauteilen und leiten Instand-
setzungsmalBnahmen ein (4bnutzungsvorrat). Sie inspizieren elektrische Betriebsmittel un-
ter Beachtung der Sicherheitsvorschriften, lokalisieren mogliche Storstellen an Maschinen
und Anlagen und priifen die Funktionen von Sicherheitseinrichtungen.

Die Schiilerinnen und Schiiler ordnen die Instandhaltung dem betrieblichen Qualitidtsma-
nagement zu. Sie beurteilen den Zusammenhang zwischen den MaBnahmen zur vorbeu-
genden Instandhaltung, der Wartung, der Produktqualitit und der Maschinenverfiigbarkeit
im Rahmen der Qualitdtssicherung.

Sie bewerten ihre Arbeitsergebnisse, reflektieren ihr Handeln und leiten Optimierungs-
moglichkeiten hinsichtlich Wirtschaftlichkeit, Umweltschutz und Arbeitsschutz ab.
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Lernfeld 9: Elektrische und elektronische Bauteile 3. Ausbildungsjahr
und Baugruppen montieren Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, elektrische Leitungen, Bauteile
und Baugruppen nach Verlege-, Montage- und Anschlussplinen zu verlegen, zu befes-
tigen, anzuschlieflen und entsprechend den Sicherheitsvorschriften zu priifen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren und identifizieren elektrische Leitungen, Bautei-
le und Baugruppen fiir Montageaufgaben (Schaltzeichen). Sie planen die Montagevorgédnge
und ordnen die Bauteile und Baugruppen montagegerecht nach technischen Unterlagen und
Kennzeichnung zu. Die Verlegung von elektrischen Leitungen, Bauteilen und Baugruppen
wird nach Arbeits- und Montageplénen (Schaltplan, Installationsplan, Installationsschalt-
plan, Anordnungsplan, Verbindungsplan, Kabelplan)) vorbereitet. Sie unterscheiden Priif-
zeichen, Schutzklassen und Schutzeinrichtungen. Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen
die elektrotechnischen KenngréBen (Strom, Spannung, Widerstand, Leistung) der Bauteile
und Baugruppen.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten Leitungen (Kennzeichnung und Bezeichnungen
elektrischer Leiter) anschlussfertig (4dbmanteln, Abisolieren, Farbkennzeichnung von
Adernendhiilsen) vor und bringen die Anschlussteile (elektrische Steck- und Klemmverbin-
dungen) an. Sie priifen Leitungen auf Beschddigung der Isolierung sowie auf elektrischen
Durchgang. Sie fiihren die Montage elektrischer und elektronischer Bauteile und Baugrup-
pen unter Beriicksichtigung der Vorschriften zur Arbeitssicherheit durch. Die Schiilerinnen
und Schiiler beachten bei der Montage die Vorgaben (Anzugsmomente fiir Befestigungsele-
mente, Mindestbiegeradius von Leitungen, Befestigungsabstand, Verlegearten) und stellen
die Montagewerkzeuge und Montagevorrichtungen ein.

Sie beschreiben die MaBlnahmen zur Ersten Hilfe am Arbeitsplatz (Sofortmafsnahmen bei
Elektrounfillen) und die Sicherheitszeichen. Sie beriicksichtigen bei der Montageplanung
und bei der Montage die Gefahren im Umgang mit elektrischem Strom und ergreifen Mal3-
nahmen zu ihrer Vermeidung. Sie beschreiben Verhaltensweisen bei Branden und erste
Malnahmen zu Brandbekdmpfung.

Die Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden die Piktogramme fiir die Messtechnik und set-
zen elektrische Messgerite entsprechend den Messprinzipien zur Bestimmung der elektri-
schen KenngroBen im Niederspannungsbereich ein (Widerstand, Stromstdirke, Spannung,
Frequenz). Sie priifen und bewerten die Funktion montierter elektrischer und elektroni-
scher Bauteile und Baugruppen entsprechend den qualitativen, funktionalen und sicher-
heitstechnischen Vorgaben.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren den Ablauf der Montage, fertigen Priifprotokol-
le an und wenden Fachbegriffe auch in einer Fremdsprache in der Kommunikation an. Sie
arbeiten im Team, erkennen Konflikte und tragen zur Konfliktlosung bei.
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Lernfeld 10: Funktionen von Baugruppen und Gesamt- 3. Ausbildungsjahr
produkten priifen und einstellen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, die Funktionen von Baugrup-
pen und Gesamtprodukten zu priifen, Daten bei der Inbetriebnahme zu ermitteln, mit
vorgegebenen Werten zu vergleichen und einzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren anhand von Arbeitsauftrigen Art und Umfang
der zu priifenden Baugruppen und Gesamtprodukte. Sie erstellen Funktionsbeschreibungen
iber das Zusammenwirken von Bauteilen und Baugruppen wie auch von Gesamtprodukten.
Zur Auftrags- und Funktionsanalyse nutzen sie auch technische Dokumentationen (7eil-,
Baugruppen- und Gesamtzeichnungen, Schalt- und Funktionspldne, Stiicklisten, Betriebsan-
leitungen, Herstellerangaben, Priifvorschriften).

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Funktionspriifung. Sie legen auftragsbezogen die
Priifmerkmale und die Priifmethode fest. Sie wahlen die Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel
aus, stellen deren Einsatzfdhigkeit fest und bereiten die zu priifenden Baugruppen vor. Sie
stellen diese nach Gesichtspunkten der Arbeitsplatzgestaltung und Ergonomie bereit. Die
Schiilerinnen und Schiiler entwickeln aus der Auftragsanalyse die notwendigen Priifpline
und bereiten Datenblétter zur Priifdokumentation vor.

Die Schiilerinnen und Schiiler fithren die Funktionspriifung mechanischer, pneumatischer,
hydraulischer, elektrischer und elektronischer Baugruppen und Gesamtprodukte unter Be-
rliicksichtigung der Vorschriften zur Arbeitssicherheit durch. Dabei wird das Zusammen-
wirken von Bauteilen und Baugruppen nach Vorgaben und unter Beachtung der Qualitéts-
anforderungen in Funktionstests gepriift. Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln mit fest-
gelegten Priifroutinen die Kennwerte (betriebsspezifische Daten) bei der Inbetriebnahme,
vergleichen diese mit vorgegebenen Werten (Soll-Ist-Vergleich, Toleranz) und korrigieren
bei Funktionsabweichungen. Uber eine Sichtpriifung werden Montagefehler und Beschidi-
gungen am Gesamtprodukt festgestellt und im Priifprotokoll zusammen mit den Ergebnis-
sen der Funktionspriifung erfasst.

Sie beurteilen die Ursachen von Qualititsabweichungen und leiten Korrekturmafnahmen
im Rahmen des Qualititsmanagement ein. Dabei tragen sie zur kontinuierlichen Verbesse-
rung von Produktions-, Montage- und Priifvorgéingen bei. Die Schiilerinnen und Schiiler
pflegen, sichern und archivieren die Daten und Dokumente unter Beriicksichtigung des Da-
tenschutzes in einem Betriebsdaten-Informations-System. Sie kennzeichnen die Produkte
(Identifikationssystem) und erstellen ein Ubergabeprotokoll. Sie transportieren, lagern und
sichern die Produkte sachgerecht.

Die Schiilerinnen und Schiiler erarbeiten, vergleichen und bewerten Maflnahmen im Hin-
blick auf Fehlervermeidung, Prozessbeherrschung sowie Prozessverbesserung im Team.
Sie erstellen einen Priifbericht und préasentieren ihre Ergebnisse.
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Lernfeld 11:  Montage- und Demontageprozesse 3. Ausbildungsjahr
sicherstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, den Materialfluss wahrend des
Montage- oder Demontageprozesses zu itberwachen und zu sichern.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren technische Dokumente mit dem Ziel, die Syste-
me im Materialfluss in threm Aufbau und in ihrer Funktionalitit zu beschreiben. Sie unter-
scheiden die betrieblichen Materialflusssysteme.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Materialfluss, indem sie sich einen Uberblick
iiber Funktionen und Systeme beim Fordern, Handhaben und Lagern verschaffen. Sie erar-
beiten eine Materialflusssystematik fiir den eigenen Arbeitsbereich mit den zugehorigen
technischen Komponenten und ermitteln die zur Auswahl der Transportmittel notwendigen
KenngroBen (Giiteklassen und Festigkeit von Anschlagmitteln). Sie fiihren erforderliche
Berechnungen (Krdfte, Schwerpunkte, Masse, Traglastsicherheit) durch. Sie wahlen mogli-
che Transport- und Anschlagmittel, Hebezeuge, Forderhilfsmittel, Handhabungssysteme,
Organisationsformen und technische Komponenten von Lager- und Transportsystemen an-
hand von Dokumenten aus. Sie bereiten dabei Konzepte zur Materialdispositionen vor.

Sie fiihren die Sicherstellung des Materialflusses durch, indem sie Werkzeuge und Materi-
alien auswihlen, diese termingerecht anfordern und iiberpriifen. Sie transportieren das For-
dergut und lagern es montagegerecht (Lagerflichenbedarf, Materialmenge, Arbeitsweg).
Hierzu ermitteln sie die Durchlaufzeiten. Entsprechend den technischen Unterlagen und der
Kennzeichnung werden die Bauteile und Baugruppen den Montagevorgingen zugeordnet
und die Materialzufiihrung (Handhabungssysteme) eingerichtet und tiberwacht.

Die Schiilerinnen und Schiiler erkennen Storungen beim Materialfluss und ergreifen Maf3-
nahmen zu deren Beseitigung. Sie iibernehmen Verantwortung im Arbeitsbereich fiir sich
und andere Teammitglieder, indem sie Gesundheits-, Arbeits-, Unfallverhiitungs- und
Brandschutzvorschriften konsequent umsetzen. In diesem Zusammenhang beachten sie die
Vorschriften im Umgang mit Anschlagmitteln. Sie beachten die Umweltschutzvorschriften
beim Umgang mit Rest- und Hilfsstoffen und bei der Entsorgung von Fertigungsabféllen.

Sie priifen ihre MaBBnahmen, indem sie betriebswirtschaftlich relevante Daten im Material-
fluss erfassen, ihre systematische Vorgehensweise darstellen und ihre Losungsvarianten im
Hinblick auf Wirtschaftlichkeit, technischer Machbarkeit, Umweltschutz, Arbeitsschutz und
Ergonomie bewerten.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren ihre Ergebnisse ergreifen Maflnahmen, um Pro-
zessfehler zu vermeiden und die Betriebssicherheit zu gewéhrleisten.
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Lernfeld 12: Montage- und Demontageprozesse 3. Ausbildungsjahr
iiberwachen und optimieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, produktionstechnische Daten
aus Montage- und Demontageprozessen zu erfassen und mit den Instrumenten der
Qualitiitssicherung und der Prozesslenkung zu beurteilen, zu dokumentieren und zu
optimieren.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren Montage- und Demontageprozesse mit Hilfe
von technischen Unterlagen (Arbeitspline, Dokumente der Qualitdtssicherung, Priifanwei-
sungen) und beschreiben deren Teilprozesse.

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich {iber Qualititssicherungsmafinahmen und
wihlen diese auftragsbezogen aus. Sie planen im Team einen optimierten Montage- und
Demontageablauf (Arbeitsabfolge, Arbeitsanweisungen und Arbeitsplatzbeschreibungen)
und nutzen zur Darstellung verschiedene Varianten. Sie vergleichen die Ergebnisse hin-
sichtlich der Prozesssicherheit und der Effektivitit.

Sie fiihren die Prozessoptimierung unter Anwendung der geplanten Qualitétssicherungs-
malnahmen durch. Sie wenden Werkzeuge des Qualitdtsmanagements zur Problemerken-
nung (Fehlersammelkarte, Statistische Prozessregelung) und Problembehebung (Ursache-
Wirkungs- Diagramm an und grenzen Prozessstorungen systematisch ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler untersuchen und beurteilen Teil- und Gesamtprozesse im
Hinblick auf die Prozessstabilitit. Sie bewerten und dokumentieren (Betriebsdaten-
Informations-System) Storungen der Produktqualitit. Sie beurteilen die Prozessfihigkeit
und leiten MaBnahmen zur Optimierung des Montage- und Demontageprozesses ab. Sie
beachten die Priifmittelfihigkeit fiir die ausgewihlten Qualititsmerkmale. Wahrend der
gesamten Durchfiihrung werden der Prozess auf die geltenden Regeln des Umweltschutzes
untersucht und Mallnahmen zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastung entwi-
ckelt.

Die Schiilerinnen und Schiiler entwickeln eine Teamarbeitskultur und gestalten die Lern-
prozesse. Damit die Teamarbeit nicht durch Konflikte gestort wird, iiben sie sich im Erken-
nen und Vermeiden von Konflikten und erarbeiten Moglichkeiten der Konfliktlosung. Sie
beriicksichtigen dabei soziale Beziehungen und individuelle Interessenlagen. Sie prasentie-
ren ihre Losung unter Beachtung der Aufgabenstellung.
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Teil VI Lesehinweise

fortlaufende Kernkompetenz der tibergeordneten beruflichen
Nummer Handlung ist niveauangemessen beschrieben
— 7
1~ //‘
Lernfeld 9: Elektrische und elektronische 3. Ausbildungsjahr

Bauteile und Baugruppen Zeitrichtwert: 60 Stunden

montieren

Angabe des Ausbildungsjahres;
40, 60 oder 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, elektrische Leitungen,
Bauteile und Baugruppen nach Verlege-, Montage- und Anschlussplinen zu
verlegen, zu befestigen, anzuschliefen und entsprechend den Sicherheitsvor-
schriften zu priifen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren und identifizieren elektrische Leitungen,
Bauteile und Baugruppen fiir Montageaufgaben (Schaltzeichen). Sie planen die
Montagevorgénge und ordnen die Bauteile und Baugruppen montagegerecht nach
technischen Unterlagen und Kennzeichnung zu. Die Verlegung von elektrischen
Leitungen, Bauteilen und Baugruppen wird nach Arbeits- und Montageplianen
(Schaltplan, Installationsplan, Installationsschaltplan, Anordnungsplan,
dungsplan, Kabelplan)) vorbereitet. Sie unterscheiden Priifzeichen, Schutzklassen
und Schutzeinrichtungen. Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die elektrotech-
nischen KenngroBen (Strom, Spannung, Widerstand, Leistung) der Bauteile und Bau-

gruppen.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten Leitungen (Kennzeichnung und Bezeichnun-
gen elektrischer Leiter) anschlussfertig (Abmanteln, Abisolieren, Farbkennzeichnung
von Adernendhiilsen) vor und bringen die Anschlussteile (elektrische Steck- und
Klemmverbindungen) an. Sie priifen Leitungen auf Beschidigung der Isolierung

1. Satz enthdlt gene-
ralisierte Beschrei-
bung der Kernkom-
petenz (siehe Be-
zeichnung des Lern-
feldes) am Ende des
Lernprozesses des
Lernfeldes

Verbin <{ verbindliche Min-

destinhalte sind
kursiv markiert

sowie auf elektrischen Durchgang. Sie fithren die Montage elektrischer und elektros

beitssicherheit durch. Die Schiilerinnen und Schiiler beachten bei der Montage die
Vorgaben (Anzugsmomente fiir Befestigungselemente, Mindestbiegeradius von Lei-
tungen, Befestigungsabstand, Verlegearten) und stellen die Montagewerkzeuge und
Montagevorrichtungen ein.

Sie beschreiben die Maflnahmen zur Ersten Hilfe am Arbeitsplatz (Sofortmafinahmen
bei Elektrounfillen) und die Sicherheitszeichen. Sie beriicksichtige i

nischer Bauteile und Baugruppen unter Beriicksichtigung der Vorschriften zur Ar—K\

offene Formulierun-
gen ermdéglichen
unterschiedliche
methodische Vorge-
hensweisen unter
Beriicksichtigung
der Sachausstattung
der Schulen

geplanung und bei der Montage die Gefahrerm OTITZAITg TIIT CICK U TSCITCTIT O tTUTIT
und ergreifen MaBnahmen zu ihrer Vermeidung. Sie beschreiben Verhaltensweisen
bei Brianden und erste Maflnahmen zu Brandbekdmpfung.

Die Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden die Piktogramme fiir die Messtechnik
und setzen elektrische Messgerate entsprechend den Messprinzipien zur Bestimmung
der elektrischen KenngréBen im Niederspannungsbereich ein (Widerstand, Strom-
stirke, Spannung, Frequenz). Sie prifen und bewerten die Funktion montierter
elektrischer und elektronischer Bauteile und Baugruppen entsprechend den qualitati-
ven, funktionalen und sicherheitstechnischen Vorgaben.

Die Schiilerinnen und Schiiler r
protokolle an und wenden Fac
nikation an. Sie arbeiten im T
bei.

Ablauf der Montage, fertigen Priif-
er Fremdsprache=
und tragen zur Konfliktlésung

Komplexitdt und
Wechselwirkungen
von Handlungen
sind beriicksichtigt

Gesamttext gibt
Hinweise zur Ge-
staltung ganzheitli-
cher Lernsituationen
tiber die Hand-
lungsphasen hinweg

Fremdsprache an-

~ gemessen beriick-

sichtigen

Fach-, Selbst-, Sozialkompetenz; Metho-
den-, Lern- und kommunikative Kompetenz
sind berticksichtigt

offene Formulierungen ermoglichen
den Einbezug organisatorischer und
technologischer Verdnderungen




Liste der Entsprechungen
zwischen

dem Rahmenlehrplan fiir die Berufsschule
und dem Ausbildungsrahmenplan fiir den Betrieb

im Ausbildungsberuf
Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerin

Die Liste der Entsprechungen dokumentiert die Abstimmung der Lerninhalte zwischen den
Lernorten Berufsschule und Ausbildungsbetrieb.

Charakteristisch fiir die duale Berufsausbildung ist, dass die Auszubildenden ihre Kompeten-
zen an den beiden Lernorten Berufsschule und Ausbildungsbetrieb erwerben. Hierfiir existie-
ren unterschiedliche rechtliche Vorschriften:

e Der Lehrplan in der Berufsschule richtet sich nach dem Rahmenlehrplan der Kultusminis-
terkonferenz.

e Die Vermittlung im Betrieb geschieht auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans,
der Bestandteil der Ausbildungsordnung ist.

Beide Pline wurden in einem zwischen der Bundesregierung und der Kultusministerkonfe-
renz gemeinsam entwickelten Verfahren zur Abstimmung von Ausbildungsordnungen und
Rahmenlehrpldnen im Bereich der beruflichen Bildung ("Gemeinsames Ergebnisprotokoll")
von sachkundigen Lehrerinnen und Lehrern sowie Ausbilderinnen und Ausbildern in stdandi-
ger Abstimmung zueinander erstellt.

In der folgenden Liste der Entsprechungen sind die Lernfelder des Rahmenlehrplans den
Positionen des Ausbildungsrahmenplans so zugeordnet, dass die zeitliche und sachliche Ab-
stimmung deutlich wird. Sie kann somit ein Hilfsmittel sein, um die Kooperation der Lernorte
vor Ort zu verbessern und zu intensivieren.
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Liste der Entsprechungen
zwischen Ausbildungsrahmenplan und Rahmenlehrplan
der Berufsausbildung
zum Fertigungsmechaniker und zur Fertigungsmechanikerin

ENTWURF: Stand 14. Februar 2013

Abschnitt A: Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Ausbildungsrahmenplanentwurf Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013 Stand: 14. Februar 2013
Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat
1-18 | 19-36 2 3
Unterscheiden und | a) Werkstoffeigenschaften und
Zuordnen von deren Veranderungen beurtei- X X 15
Werk-, Hilfs- und len und Werkstoffe nach ihrer ’
Betriebsstoffen Verwendung auswahlen
b) Hilfs- und Betriebsstoffe ihrer X X 1,2,5
,(’-\§b3 ’;b?ati ﬁ Verwendung nach zuordnen,
schnitt um- einsetzen und entsorgen
mer 1)
Einrichten von a) Bestimmungen und Sicher- X X 2,6
Maschinen und heitsregeln beim Arbeiten an
technischen Sys- Maschinen und technischen
temen Systemen beachten
b) Maschinen und technische X 4
(A?bs ?b?&llf\ '2\1 Systeme auf Beschadigungen
schnitt um- sichtpriifen
mer 2)
c) Fertigungsdaten bei der Inbe- X 2,4
triebnahme von Maschinen
und technischen Systemen
ermitteln, mit vorgegebenen
Werten vergleichen und ein-
stellen
d) Funktion von Sicherheitsein-
richtungen prifen und Funkti- X 4
onstests durchfiihren
Herstellen von a) Fertigungsverfahren auswah- X 2
Bauteilen len
b) Halbzeuge fir die Fertigung
(§ 3 Absatz 2 vorbereiten X 1
Abschnitt A Num-
mer 3) ¢) Werkzeuge und Spannzeuge
auswahlen, Werkstiicke aus- X 1
richten und spannen
d) Werkstlcke aus verschiede-
nen Werkstoffen mit spanab- X 1
hebenden Fertigungsverfah-
ren manuell, insbesondere
durch Feilen, Sagen, Reiben
und Gewindeschneiden ferti-
gen
e) Werkstlicke aus verschiede-
nen Werkstoffen mit spanab- X 2
hebenden Fertigungsverfah-
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Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-
schnitt im Monat

1-18 | 19-36

Schuljahr Lernfeld(er)

ren maschinell, insbesondere
durch Bohren, Drehen, Frasen
und Gewindeschneiden ferti-
gen

Werkstlicke durch Trennen
und Umformen fertigen

Werkstlicke unter Beachtung
der Qualitédtsanforderungen
prufen

Herstellen von
Flgeverbindungen

(§ 3 Absatz 2
Abschnitt A Num-
mer 4)

b)

c)

d)

Flgeverfahren unter Beach-
tung technologischer und wirt-
schaftlicher Faktoren auswéah-
len und anwenden

nichtlésbare Verbindungen,
insbesondere durch Nieten,
Loten, Schweillen und Kle-
ben, auch aus unterschiedli-
chen Werkstoffen herstellen

I6sbare Verbindungen, insbe-
sondere Schraub-, Stift-,
Klemm- und Steckverbindun-
gen, herstellen

Verbindungen unter Beach-
tung der Qualitatsanforderun-
gen prifen

Montieren und
Demontieren von
Bauteilen und Bau-

gruppen

(§ 3 Absatz 2
Abschnitt A Num-
mer 5)

b)

c)

d)

e)

9)

h)

Bauteile und Baugruppen
identifizieren und nach techni-
schen Unterlagen zur Monta-
ge und Demontage vorberei-
ten

Bauteile auf fehlerfreie Be-
schaffenheit sichtprifen, beur-
teilen und bei Abweichungen
MaRnahmen einleiten

Montagewerkzeuge und Mon-
tagehilfsmittel auswahlen,
einstellen und handhaben

Bauteile und Baugruppen
funktionsgerecht ausrichten,
befestigen und sichern

Bauteile zu Baugruppen mon-
tieren und demontieren

Bauteile und Baugruppen
montagegerecht lagern und
zufuihren sowie nach techni-
schen Unterlagen und Kenn-
zeichnung den Montagevor-
gangen zuordnen

Drehmomente berpriifen und
einstellen

Bauteile und Baugruppen
unter Beachtung ergonomi-
scher Vorgaben in Montage-
lage bringen

X 3,56

X 10, 11
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Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-

schnitt im Monat

1-18

19-36

Schuljahr Lernfeld(er)

Baugruppen zu Gesamtpro-
dukten montieren und demon-
tieren

Baugruppen unter Beachtung
der Qualitédtsanforderungen
prufen

X

Montieren, An-
schliefsen und
Prifen von elektri-
schen und elektro-
nischen Bauteilen
und Baugruppen

(§ 3 Absatz 2
Abschnitt A Num-
mer 6)

a)

b)

c)

d)

Sicherheitsregeln zur Vermei-
dung von Gefahren durch
elektrischen Strom anwenden

elektrische Leitungen, Bautei-
le und Baugruppen fir Monta-
geaufgaben identifizieren

Leitungen anschlussfertig
zurichten und Anschlussteile
anbringen

elektrische Leitungen auf
Beschadigung der Isolierung
sowie auf Durchgang priifen

elektrische Leitungen, Bautei-
le und Baugruppen nach Ver-
lege-, Montage- und An-
schlussplanen verlegen, be-
festigen und anschlief3en

Funktion montierter elektri-
scher und elektronischer Bau-
teile und Baugruppen nach
betrieblichen Vorgaben priifen

Uberwachen und
Optimieren von
Montage- und
Demontageprozes-
sen

(§ 3 Absatz 2
Abschnitt A Num-
mer 7)

a)

b)

betriebliche Materialflusssys-
teme unterscheiden

Materialfluss im eigenen Ar-
beitsbereich sicherstellen,
Stoérungen erkennen und
MafRnahmen zu deren Besei-
tigung ergreifen

Optimierungsmaoglichkeiten
hinsichtlich Materialmenge,
Lagerflaichenbedarf, Trans-
port- und Arbeitsweg im Ar-
beitsbereich nutzen

Montage- und Demontage-
schritte Uberprifen und opti-
mieren

Fehler in Montage- und De-
montageprozessen erkennen,
Ursachen ermitteln, beheben
und dokumentieren

Anwenden von
Steuerungstechnik

(§ 3 Absatz 2
Abschnitt A Num-
mer 8)

a)

b)
c)

d)

Regelungs- und Steuerungs-
systeme in ihrer Funktion un-
terscheiden

Steuerungstechnik anwenden

Regelungs- und Steuerungs-
komponenten tUberwachen

bei Stérungen erste Malinah-
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Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat
1-18 | 19-36 1 2
men einleiten
9 | Priifen und Einstel- | a) Funktionen von Bauteilen und X 10
len von Funktionen Baugruppen einstellen
ag Baugruppen b) Zusammenwirken von Bau-
o e(; chin Gesamt- gruppen oder das Gesamt- X 10
produkten produkt nach Vorgaben prifen
und einstellen
(§ 3 Absatz 2 c) Baugruppen oder Gesamtpro-
Abschnitt A Num- dukte kennzeichnen, Uberga- X 10
mer 9) beprotokolle erstellen
10 | Anschlagen, Si- a) Transport-, Anschlagmittel
chern und Trans- und Hebezeuge auswahlen, X 11
portieren deren Betriebssicherheit beur-
teilen, unter Bertcksichtigung
der betrieblichen Vorschriften
(§ 3 Absatz 2 anwenden oder deren Einsatz
Abschnitt A Num- veranlassen
10
mer 10) b) Transportgut absetzen, lagern X 10, 11
und sichern
11 | Warten von Ma- a) Maschinen und Technische X X X 4,8
schinen und tech- Systeme nach Wartungs- und
nischen Systemen Inspektionsplanen warten und
die Durchfihrung dokumentie-
3 Absatz 2 ren
§ saiz b) Verschleif3teile an Maschinen
Abschnitt A Num- h X X X 4.8
mer 11) und Technischen Systemen ’
im Rahmen der vorbeugenden
Instandhaltung austauschen
sowie den Austausch veran-
lassen
c) Stdrungen an Maschinen und X X 8
Technischen Systemen fest-
stellen und MaRnahmen ein-
leiten
d) Maschinen und Technische
Systeme nach betrieblichen X X X 4.8
Vorgaben pflegen

Abschnitt B: Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat
1-18 | 19-36 1 2
1 | Berufsbildung, a) Bedeutung des Ausbildungs- X X X X WISO
Arbeits- und Tarif- vertrages, insbesondere Ab-

recht
(§ 14 Absatz 2,
Abschnitt F, Num-

schluss, Dauer und Beendi-
gung, erklaren Rechtsform
und Aufbau des Ausbildungs-
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Ausbildungsrahmenplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-
schnitt im Monat

1-18 | 19-36

Schuljahr Lernfeld(er)

mer 1)

b)

c)

d)

e)

betriebes erlautern

gegenseitige  Rechte  und
Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen

Moglichkeiten der beruflichen
Fortbildung nennen

wesentliche Teile des Arbeits-
vertrages nennen

wesentliche Bestimmungen
der fir den ausbildenden Be-
trieb geltenden Tarifvertrage
nennen

Aufbau und Orga-
nisation des Aus-
bildungsbetriebes
(§ 14 Absatz 2,
Abschnitt F, Num-
mer 2)

a)

b)

d)

Aufbau und Aufgaben des
ausbildenden Betriebes erlau-
tern

Grundfunktionen des ausbil-
denden Betriebes wie Be-
schaffung, Fertigung, Absatz
und Verwaltung, erklaren

Beziehungen des ausbilden-
den Betriebes und seiner Be-
schaftigten zu Wirtschaftsor-
ganisationen, Berufsvertre-
tungen und Gewerkschaften
nennen

Grundlagen, Aufgaben und
Arbeitsweisen der betriebsver-
fassungs- und personalvertre-
tungsrechtlichen Organe des
ausbildenden Betriebes be-
schreiben

WISO

Sicherheit und
Gesundheitsschutz
bei der Arbeit

(§ 14 Absatz 2,
Abschnitt F, Num-
mer 3)

a)

b)

c)

d)

Gefédhrdung von Sicherheit
und Gesundheit am Arbeits-
platz feststellen und MalR-
nahmen zu ihrer Vermeidung
ergreifen

berufsbezogene Arbeits-
schutz- und Unfallverhitungs-
vorschriften anwenden

Verhaltensweisen bei Unfallen
beschreiben sowie erste
MaRnahmen einleiten

Vorschriften des vorbeugen-
den Brandschutzes anwen-
den; Verhaltensweisen bei
Branden beschreiben und
MaRnahmen zur Brandbe-
kampfung ergreifen

X X alle

Umweltschutz
(§ 14 Absatz 2,
Abschnitt F, Num-

Zur Vermeidung betriebsbedingter

Umweltbelastungen

im  berufli-

chen Einwirkungsbereich beitra-

X X alle
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Ausbildungsrahmenplanentwurf

Stand: 14. Februar 2013

Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsab-
schnitt im Monat

1-18

19-36

Schuljahr Lernfeld(er)

mer 4)

gen, insbesondere

a) mogliche Umweltbelastungen
durch den Ausbildungsbetrieb
und seinen Beitrag zum Um-
weltschutz an Beispielen er-
klaren

b) fur den Ausbildungsbetrieb
geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden

c) Mdoglichkeiten der wirtschaftli-
chen und umweltschonenden
Energie- und Materialverwen-
dung nutzen

d) Abfélle vermeiden; Stoffe und
Materialien einer umweltscho-
nenden Entsorgung zufiihren

Betriebliche und
technische
Kommunikation

(§ 3 Absatz 2
Abschnitt B Num-
mer 5)

a) Informationsquellen auswah-
len, Informationen beschaffen
und bewerten

b) technische Zeichnungen und
Stlcklisten auswerten und
anwenden sowie Skizzen an-
fertigen

c) Dokumente sowie technische
Unterlagen und berufsbezo-
gene Vorschriften zusam-
menstellen, erganzen, aus-
werten und anwenden

d) Normen, insbesondere zu
Maltoleranzen, zu geometri-
schen Tolerierungen sowie zu
Oberflachenkennzeichnungen
anwenden

e) Daten und Dokumente unter
Berucksichtigung des Daten-
schutzes pflegen, sichern und
archivieren

f)  Gesprache mit Kunden, Vor-
gesetzten und im Team situa-
tionsgerecht und zielorientiert
fuhren, kulturelle Identitaten
berlicksichtigen

g) Sachverhalte darstellen,
Protokolle anfertigen, engli-
sche Fachbegriffe in der
Kommunikation anwenden

h) Informationen auch aus eng-
lischsprachigen technischen
Unterlagen und Dateien ent-
nehmen und verwenden

i) Teambesprechungen organi-
sieren und durchfihren, Er-
gebnisse dokumentieren und
prasentieren

j)  Konflikte erkennen, zur Kon-

X X 1,2,3,5

X X 1,2,3,56

X 1,2,3
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Ausbildungsrahmenplanentwurf Rahmenlehrplanentwurf
Stand: 14. Februar 2013 Stand: 14. Februar 2013
Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat
1-18 | 19-36 1 2 3
fliktldsung beitragen
k) Betriebsdaten-Informations- X X 10, 12

Systeme handhaben

Planen und Orga- a) Arbeitsablaufe unter Beach-
nisieren der Arbeit tung technologischer, wirt-

schaftlicher, betrieblicher und X X X 1.2,3,6
terminlicher Vorgaben und

(§ 3 Absatz 2 Kennwerte auch im Team
Abschnitt B Num- planen, Teilaufgaben organi-
mer 6) sieren
b) Montageplane erstellen X X
c) Arbeitsplatz unter Berick-| x X 6

sichtigung betrieblicher Vor-
gaben einrichten

d) Werkzeuge und Materialien X X 6
termingerecht anfordern, pri-
fen, transportieren und be-
reitstellen

e) Instrumente zur Auftragsab- X X X 5,6, 10, 11,12
wicklung sowie der Termin-
verfolgung anwenden

f)  betriebswirtschaftlich relevan- X X 10,12
te Daten erfassen und bewer-
ten

g) Ldsungsvarianten prufen,
darstellen und deren Wirt- X X X 7,12

schaftlichkeit vergleichen

h) eigene Qualifikationsdefizite
feststellen,  Qualifizierungs-
moglichkeiten nutzen

i) unterschiedliche Lerntechni- X X 7
ken anwenden

Durchfiihren von a) betriebliche Qualitatssiche- | X X 3
qualitatssichernden rungssysteme im eigenen Ar-
Mafinahmen beitsbereich anwenden

b) Arbeitsmittel auf Verschleil®
und Beschadigung priifen, X X 4
Maflnahmen einleiten

(§ 3 Absatz 2
Abschnitt B Num-

mer 7)
c) Prifverfahren und Prifmittel
auswahlen und anwenden X X X X 11,23,5,10,12

d) Arbeitsergebnisse kontrollie-
ren, beurteilen und dokumen- X X X X 1,2,3,5,6, 10
tieren

e) Ursachen von Qualitatsab-
weichungen feststellen X X X X 3,6, 10, 11

f)  Korrekturmaflinahmen einlei- X X X X 2,3,6,10, 11
ten und dokumentieren

g) zur kontinuierlichen Verbes-
serung von Arbeitsvorgéngen X X X X 1,2,3,8,10
im eigenen Arbeitsbereichen

beitragen

h) Maschinendaten in betriebli- X X 10

che Datensysteme einpflegen
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Rahmenlehrplanentwurf
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Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsab- Schuljahr Lernfeld(er)
schnitt im Monat
1-18 | 19-36 2 3
und auswerten
i)  produktions- und instandset-
zungstechnische Daten er-
fassen, beurteilen und doku- X X 8
mentieren
j)  Einsatzfahigkeit von Prifmit- X X 10, 12
teln feststellen und dokumen-
tieren




