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Teil | Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fiur 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 fir Wirtschaft und Technologie oder dem sonst zustandigen Fach-
ministerium im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fir Bildung und Forschung) abge-
stimmt. Das Abstimmungsverfahren ist durch das “Gemeinsame Ergebnisprotokoll vom
30.05.1972” geregelt. Der Rahmenlehrplan baut grundsatzlich auf dem Hauptschulabschluss
auf und beschreibt Mindestanforderungen.

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

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

Der Rahmenlehrplan enthalt keine methodischen Festlegungen fur den Unterricht. Selbstan-
diges und verantwortungsbewusstes Denken und Handeln als Ubergreifendes Ziel der Aus-
bildung wird vorzugsweise in solchen Unterrichtsformen vermittelt, in denen es Teil des me-
thodischen Gesamtkonzeptes ist. Dabei kann grundsatzlich jedes methodische Vorgehen zur
Erreichung dieses Zieles beitragen; Methoden, welche die Handlungskompetenz unmittelbar
fordern, sind besonders geeignet und sollten deshalb in der Unterrichtsgestaltung angemes-
sen berucksichtigt werden.

Die Lander ibernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrpla-
ne um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass das im Rahmenlehrplan bertcksichtigte Er-
gebnis der fachlichen und zeitlichen Abstimmung mit der jeweiligen Ausbildungsordnung
erhalten bleibt.
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Teilll Bildungsauftrag der Berufsschule

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

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger Lernort. Sie arbeitet als gleichberechtigter
Partner mit den anderen an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen. Sie hat die Aufga-
be, den Schiilerinnen und Schilern berufliche und allgemeine Lerninhalte unter besonderer
Berticksichtigung 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 Erflllung der Aufgaben im Beruf sowie
zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und Gesellschaft in sozialer und Okologischer Verantwor-
tung befahigen. Sie richtet sich dabei nach den fiir diese Schulart geltenden Regelungen der
Schulgesetze der Lander. Insbesondere der berufsbezogene Unterricht orientiert sich auler-
dem an den flr jeden einzelnen staatlich anerkannten Ausbildungsberuf bundeseinheitlich
erlassenen Berufsordnungsmitteln:

¢ Rahmenlehrplan der standigen Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lander
(KMK)
¢ Ausbildungsordnungen des Bundes flr die betriebliche Ausbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung tber die Berufsschule (Beschluss der KMK vom 12.03.2015)
hat die Berufsschule zum Ziel,

e eine Berufsfahigkeit zu vermitteln, die Fachkompetenz mit allgemeinen Fahigkeiten hu-
maner und sozialer Art verbindet;

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

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

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

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule

e den Unterricht an einer fur ihre Aufgaben spezifischen Padagogik ausrichten, die Hand-
lungsorientierung betont;

o unter Bertcksichtigung notwendiger beruflicher Spezialisierung berufs- und berufsfeld-
Ubergreifende Qualifikationen vermitteln;

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

e im Rahmen ihrer Mdglichkeiten Behinderte und Benachteiligte umfassend stutzen und
fordern;

¢ auf die mit Berufsausiibung und privater Lebensflihrung verbundenen Umweltbedrohun-
gen und Unfallgefahren hinweisen und Moglichkeiten zu ihrer Vermeidung bzw. Vermin-
derung aufzeigen.
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Die Berufsschule soll daruber hinaus im allgemeinen Unterricht und soweit es im Rahmen
berufsbezogenen Unterrichts moglich ist, auf Kernprobleme unserer Zeit wie z. B.

e Arbeit und Arbeitslosigkeit

o friedliches Zusammenleben von Menschen, Vélkern und Kulturen in einer Welt unter
Wahrung kultureller Identitat

¢ Erhaltung der natirlichen Lebensgrundlage, sowie

e Gewahrleistung der Menschenrechte

eingehen.

Die aufgefuhrten Ziele sind auf die Entwicklung von Handlungskompetenz gerichtet. Diese
wird hier verstanden als die Bereitschaft und Fahigkeit des einzelnen, sich in gesellschaftli-
chen, beruflichen und privaten Situationen sachgerecht, durchdacht sowie individuell und
sozial verantwortlich zu verhalten.

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

Fachkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Fahigkeit, auf der Grundlage fachlichen
Wissens und Kénnens Aufgaben und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet
und selbstandig zu I6sen und das Ergebnis zu beurteilen.

Personalkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Personlich-
keit die Entwicklungschancen, Anforderungen und Einschrankungen in Familie, Beruf und
offentlichem Leben zu klaren, zu durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu
entfalten sowie Lebensplane zu fassen und fortzuentwickeln. Sie umfasst personale Eigen-
schaften wie Selbststéandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit, Verantwor-
tungs- und Pflichtbewusstsein. Zur ihr gehéren insbesondere auch die Entwicklung durch-
dachter Wertvorstellungen und die selbstbestimmte Bindung an Werte.

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

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

Kompetenz bezeichnet den Lernerfolg in Bezug auf den einzelnen Lernenden und seine Be-
fahigung zu eigenverantwortlichem Handeln in privaten, beruflichen und gesellschaftlichen
Situationen. Demgegenuber wird unter Qualifikation der Lernerfolg in Bezug auf die Verwert-
barkeit, d.h. aus der Sicht der Nachfrage in privaten, beruflichen und gesellschaftlichen Situ-
ationen, verstanden (vgl. Deutscher Bildungsrat, Empfehlungen der Bildungskommission zur
Neuordnung der Sekundarstufe II).
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Teil Il Didaktische Grundsatze

Die Zielsetzung der Berufsausbildung erfordert es, den Unterricht an einer auf die Aufgaben
der Berufsschule zugeschnittenen Padagogik auszurichten, die Handlungsorientierung be-
tont und junge Menschen zu selbststandigem Planen, Durchflihren und Beurteilen von Ar-
beitsaufgaben im Rahmen ihrer Berufstatigkeit befahigt.

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

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

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

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

e Handlungen missen von den Lernenden moglichst selbststandig geplant, durchgefihrt,
Uberpruft, ggf. korrigiert und schlieRlich bewertet werden.

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

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

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

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisches Konzept, das fach- und handlungssys-
tematische 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 Ausbildungsbetrie-
ben unterscheiden. Die Berufsschule kann ihren Bildungsauftrag nur erfiillen, wenn sie diese
Unterschiede beachtet und Schiilerinnen und Schiiler- auch benachteiligte oder besonders
begabte - ihren individuellen Méglichkeiten entsprechend fordert.
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Teil IV Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fur die Berufsausbildung zum Zerspanungsmechaniker/zur
Zerspanungsmechanikerin ist mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung in den industri-
ellen Metallberufen vom 09.07.2004 (BGBI | S. 1502) abgestimmt." 2

Der Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf Zerspanungsmechaniker/Zerspanungs-
mechanikerin (Beschluss der KMK vom 07.01.1987) wird durch den vorliegenden Rahmen-
lehrplan aufgehoben.

Der fur den Prufungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher Lehrstoff der Berufs-
schule wird auf der Grundlage der ,Elemente flir den Unterricht der Berufsschule im Bereich
Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe (Beschluss der
Kultusministerkonferenz vom 07.05.2008) vermittelt.

Zerspanungsmechanikerinnen/Zerspanungsmechaniker stellen Bauelemente durch tberwie-
gend spanabhebende Bearbeitungsverfahren in Einzel- und Serienfertigung her. Zu ihren
Aufgaben gehéren das Vorbereiten, Durchfiihren, Uberwachen und Sicherstellen von Ferti-
gungsablaufen, sowie die Prifdatenermittlung und Prifdatenauswertung im Rahmen von
Qualitatssicherungssystemen.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen aus:
Die Schulerinnen und Schiler

e arbeiten und kommunizieren im Rahmen der beruflichen Tatigkeit inner- und auller-
betrieblich sowie interdisziplinar mit anderen Personen, auch aus anderen Kulturkrei-
sen. Sie arbeiten dartber hinaus teamorientiert und beherrschen den Umgang mit
den jeweils aktuellen Informations- und Kommunikationsmitteln;

e beurteilen und analysieren Fertigungsauftrage auf technische Umsetzbarkeit;

e planen, steuern und kontrollieren Arbeitsablaufe unter Beachtung terminlicher und
kalkulatorischer Vorgaben;

e berlcksichtigen den Datenschutz und die Informationssicherheit bei der Arbeit mit
und in digitalen Systemen;

¢ richten Fertigungs-, Handhabungs- und Prifsysteme ein;

¢ wenden Normen, Vorschriften und Regeln zur Sicherung der Produktqualitat an, si-
chern die Prozessfahigkeit von Fertigungsanlagen und tragen zur standigen Verbes-
serung der Arbeitsablaufe bei;

o stellen Bauelemente nach qualitativen Vorgaben durch maschinelle spanabhebende
(subtraktive) und additive Fertigungsverfahren her und tberwachen den Fertigungs-
prozess;

e wenden Prif- und Messverfahren an, dokumentieren und bewerten die Arbeitsergeb-
nisse und leiten daraus MafRnahmen zur Fertigungs- und Produktoptimierung ab;

e erstellen, andern und optimieren Programme fur numerisch gesteuerte Fertigungs-
systeme;

e arbeiten in vernetzten Fertigungssystemen (Datenbanken, CAD/CAM-Kopplung);

e verwenden digitale Werkzeuge (MES-, ERP-Systeme);

e Uberwachen und prifen Sicherheitseinrichtungen, fuhren Wartungsarbeiten sowie
systematische Fehler- und Stérungssuche durch und halten Fertigungssysteme in-
stand;

' Durch die Novellierung der Verordnung ber die Berufsausbildung in den industriellen Metallberufen

anlasslich der Uberfilhrung der Prufungsform "gestreckte Abschlusspriifung” in Dauerrecht vom 23.07.2007
(BGBI. | S. 1599) sind keine Anderungen im Rahmenlehrplan der Kultusministerkonferenz erforderlich gewor-
den.

Aufgrund der Zweiten Verordnung zur Anderung der Verordnung (iber die Berufsausbildung in den industriel-
len Metallberufen vom 07.06.2018 (BGBI. | S. 746) ist der Rahmenlehrplan hinsichtlich der Thematik ,Digitali-
sierung der Arbeit, Datenschutz und Informationssicherheit” angepasst worden.

2
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e nutzen Informations- und Kommunikationssysteme zur Beschaffung von Informatio-
nen, Bearbeitung von Auftragen, Dokumentation und Prasentation der Arbeitsergeb-
nisse;

e nutzen deutsch- und englischsprachige Datenblatter, Beschreibungen, Betriebsanlei-
tungen und andere berufstypische Informationen;

e arbeiten im Team und stimmen ihre Tatigkeiten mit vor- und nachgelagerten Berei-
chen ab.

Ausgangspunkt der didaktisch- methodischen Gestaltung der Lernsituationen in den einzel-
nen Lernfeldern soll der Geschafts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfeldes
sein. Dieser ist in den Zielformulierungen der einzelnen Lernfelder abgebildet.

Die Ziele der Lernfelder sind malfgeblich fir die Unterrichtsgestaltung und stellen zusammen
mit den erganzenden Inhalten den Mindestumfang dar. Die fachlichen Inhalte der einzelnen
Lernfelder sind nur generell benannt und nicht differenziert aufgelistet. Die Schule entschei-
det im Rahmen ihrer Moglichkeiten in Kooperation mit den Ausbildungsbetrieben eigenstan-
dig Uber die inhaltliche Ausgestaltung der Lernfelder. Es besteht ein enger sachlicher Zu-
sammenhang zwischen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan fir die be-
triebliche Ausbildung. Es wird empfohlen, fir die Gestaltung von exemplarischen Lernsituati-
onen in den einzelnen Lernfeldern beide Plane zugrunde zu legen. Die einzelnen Schulen
erhalten somit mehr Gestaltungsaufgaben und eine erweiterte didaktische Verantwortung.

Mathematische, naturwissenschaftliche, technische Inhalte sowie sicherheitstechnische,
Okonomische bzw. betriebswirtschaftliche und dkologische Aspekte sind in den Lernfeldern
integrativ zu vermitteln.

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

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

Die Lernfelder 1 bis 4 im ersten Ausbildungsjahr entsprechen inhaltlich den Lernfeldern 1 bis
4 der Rahmenlehrplane fur die handwerklichen und industriellen Metallberufe. Eine gemein-
same Beschulung ist im ersten Ausbildungsjahr méglich. ®

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

Die Lernfelder des siebenten Ausbildungshalbjahres bertcksichtigen insbesondere die beruf-
lichen Einsatzgebiete in ihrer ganzheitlichen Aufgabenstellung. Diese komplexen Aufgaben-
stellungen ermdglichen es einerseits, bereits vermittelte Kompetenzen und Qualifikationen
zusammenfassend und projektbezogen zu nutzen und zu vertiefen und andererseits zusatz-
liche einsatzgebietsspezifische Ziele und Inhalte in Abstimmung mit den Ausbildungsbetrie-
ben zu erschliel3en.

Aufgrund der Aufhebung der Berufsgrundbildungsjahr-Anrechnungsverordnungen durch Art. 8 des Gesetzes
zur Reform der beruflichen Bildung vom 23.03.2005 (BGBI. | S. 931) wurde der entsprechende Absatz zum
Berufsgrundbildungsjahr, Berufsfeld Metalltechnik gestrichen.
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Ubersicht iiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Zerspanungsmechaniker/Zerspanungsmechanikerin

Lernfelder Zeitrichtwerte

Nr. 1.Jahr | 2. Jahr | 3.Jahr | 4. Jahr
Fertigen von Bauelementen mit handgefihr-

1 80
ten Werkzeugen

2 Fertigen von Bauelementen mit Maschinen 80

3 Herstellen von einfachen Baugruppen 80

4 Warten technischer Systeme 80
Herstellen von Bauelementen durch spa-

5 . 100
nende Fertigungsverfahren

6 Warten und Inspizieren von Werkzeugma- 40
schinen
Inbetriebnehmen steuerungstechnischer

7 60
Systeme
Programmieren und Fertigen mit numerisch

8 , 80
gesteuerten Werkzeugmaschinen
Herstellen von Bauelementen durch Feinbe-

9 , 80
arbeitungsverfahren

10 Optimieren des Fertigungsprozesses 100
Planen und Organisieren rechnergestutzter

11 . 100
Fertigung
Vorbereiten und Durchflhren eines Einzel-

12 . 60
fertigungsauftrages
Organisieren und Uberwachen von Ferti-

13 , . : 80
gungsprozessen in der Serienfertigung
Summe (insgesamt 1020 Std.) 320 280 280 140
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Lernfeld 1: Fertigen von Bauelementen mit 1. Ausbildungsjahr
handgefiihrten Werkzeugen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler bereiten das Fertigen von berufstypischen Bauelementen mit
handgefuhrten Werkzeugen vor. Dazu werten sie Anordnungsplane und einfache techni-
sche Zeichnungen aus.

Sie erstellen und andern Teilzeichnungen sowie Skizzen flr Bauelemente von Funktions-
einheiten und einfachen Baugruppen. Sticklisten und Arbeitsplane werden auch mit Hilfe
von Anwendungsprogrammen erarbeitet und erganzt.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Technologien planen sie
die Arbeitsschritte mit den erforderlichen Werkzeugen, Werkstoffen, Halbzeugen und Hilfs-
mitteln. Sie bestimmen die notwendigen technologischen Daten und fihren die erforderli-
chen Berechnungen durch.

Die Schiulerinnen und Schiler wahlen geeignete Prifmittel aus, wenden diese an und er-
stellen die entsprechenden Prifprotokolle.

In Versuchen werden ausgewahlte Arbeitsschritte erprobt, die Arbeitsergebnisse bewertet
und die Fertigungskosten iberschlagig ermittelt.

Die Schilerinnen und Schiler dokumentieren und prasentieren die Arbeitsergebnisse, ins-
besondere unter Verwendung digitaler Medien.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und des Umweltschutzes und beriicksichtigen
die Bestimmungen des Urheberrechts.

Inhalte:

Teilzeichnungen

Gruppen- oder Montagezeichnungen
Technische Unterlagen und Informationsquellen
Funktionsbeschreibungen

Fertigungsplane

Eisen- und Nichteisenmetalle

Eigenschaften metallischer Werkstoffe
Kunststoffe

Allgemeintoleranzen

Halbzeuge und Normteile

Bankwerkzeuge, Elektrowerkzeuge
Hilfsstoffe

Grundlagen und Verfahren des Trennens und des Umformens
Priufen

Material-, Lohn- und Werkzeugkosten
Masse von Bauteilen, Stlickzahlberechnung
Prasentationstechniken

Normen
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Lernfeld 2: Fertigen von Bauelementen mit Maschi- 1. Ausbildungsjahr
nen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler bereiten das maschinelle Herstellen von berufstypischen
Bauelementen vor. Zur Beschaffung von Informationen nutzen sie auch audiovisuelle und
virtuelle Hilfsmittel.

Die Schulerinnen und Schiler werten Gruppenzeichnungen, Anordnungsplane und Stick-
listen aus. Sie erstellen und andern Teilzeichnungen und die dazugehdrigen Arbeitsplane
auch mit Hilfe von Anwendungsprogrammen zum rechnerunterstutzten Zeichnen.

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

Sie planen die Fertigungsablaufe, ermitteln die technologischen Daten und flihren die not-
wendigen Berechnungen durch.

Sie verstehen den grundsatzlichen Aufbau und die Wirkungsweise der Maschinen und wah-
len diese sowie die entsprechenden Werkzeuge auftragsbezogen unter Beachtung funktio-
naler, technologischer und wirtschaftlicher Kriterien aus und bereiten die Maschinen fiir den
Einsatz vor.

Die Schulerinnen und Schiler entwickeln Beurteilungskriterien, wahlen Prifmittel aus und
wenden sie an, erstellen und interpretieren Prifprotokolle.

Sie prasentieren die Arbeitsergebnisse, optimieren die Arbeitsablaufe und entwickeln Alter-
nativen. Dabei nutzen sie aktuelle Medien und Prasentationsformen.

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

Sie kennen die Einfliisse des Fertigungsprozesses auf MalRe und Oberflachengite. Sie
setzen sich mit den Einflissen auf den Fertigungsprozess auseinander und beriicksichtigen
dabei die Bedeutung der Produktqualitat.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und des Umweltschutzes.

Inhalte:

Technische Zeichnungen und Informationsquellen, auch in digitaler Form
Fertigungsplane
Funktionsbeschreibungen

Auswahlkriterien fur Prafmittel und Anwendungen

ISO — Toleranzen

Oberflachenangaben

Messfehler

Bohren, Senken, Reiben, Frasen, Drehen

Funktionseinheiten von Maschinen und deren Wirkungsweise
Standzeiten von Werkzeugen

Fertigungsdaten und deren Berechnungen

Kuhl- und Schmiermittel

Grundlagen des Qualitatsmanagements

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

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiiler bereiten das Herstellen von einfachen Baugruppen vor. Dazu
lesen sie berufstypische Gesamt- und Gruppenzeichnungen, Anordnungspléane und einfa-
che Schaltplane und kdnnen die Funktionszusammenhange der Baugruppen beschreiben
und erklaren.

Sie erstellen und andern Teil- und Gruppenzeichnungen sowie Sticklisten und wenden
Informationen aus technischen, auch digitalen Unterlagen an. Auch unter Verwendung von
Lernprogrammen planen sie einfache Steuerungen und wahlen die entsprechenden Bautei-
le aus.

Sie beschreiben die sachgerechte Montage von Baugruppen und vergleichen Montagevor-
schlage, auch unter Anwendung fach- und englischsprachiger Begriffe. Einzelteile werden
systematisch und normgerechnet gekennzeichnet. Die Schilerinnen und Schiler verwen-
den Montageanleitungen und entwickeln Montagepléne unter Bertcksichtigung von Monta-
gehilfsmitteln und kundenspezifischen Anforderungen.

Sie unterscheiden Flgeverfahren nach ihren Wirkprinzipien und ordnen sie anwendungs-
bezogen zu.

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

Sie entwickeln Prifkriterien fur Funktionsprifungen, erstellen Prifplane und Prifprotokolle
und dokumentieren und prasentieren diese. Sie bewerten Prifergebnisse, beseitigen Quali-
tatsmangel, optimieren Montageablaufe und bertcksichtigen deren Wirtschaftlichkeit.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und des Umweltschutzes.

Inhalte:

Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Anordnungsplane, auch in digitaler Form
Technische Informationsquellen
Funktionsbeschreibungen

Stickliste und Montageplane

Montagebeschreibungen

Werkzeuge, Vorrichtungen

Werk-, Hilfs- und Zusatzstoffe

Grundlagen des kraft-, form- und stoffschlissigen Flgens
Normteile

Grundlagen des Qualitdtsmanagements
Funktionsprifung

Kraft- und Drehmomentberechnungen

Grundlagen der Steuerungstechnik

Arbeitsorganisation und Arbeitsplanung

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

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiiler bereiten die Wartung von technischen Systemen insbeson-
dere von Betriebsmitteln vor und ermitteln Einflisse auf deren Betriebsbereitschaft. Dabei
bewerten sie die Bedeutung dieser Instandhaltungsmaflinahme unter den Gesichtspunkten
Sicherheit, Verfugbarkeit und Wirtschaftlichkeit.

Sie lesen Anordnungsplane, Wartungsplane und Anleitungen, auch in englischer Sprache.
Die Schulerinnen und Schuler nutzen digitale Informationsquellen.

Sie planen Wartungsarbeiten und bestimmen die notwendigen Werkzeuge und Hilfsstoffe.
Sie wenden die Grundlagen der Elektrotechnik und der Steuerungstechnik an und erklaren
einfache Schaltplane in den verschiedenen Geratetechniken.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes sowie der IT-Sicherheit.
Dabei berucksichtigen sie besonders die Sicherheitsvorschriften fur elektrische Betriebsmit-
tel. Sie messen und berechnen elektrische und physikalische GrofRen. Sie bewerten und
diskutieren ihre Arbeitsergebnisse und stellen diese dar.

Inhalte:

Grundbegriffe der Instandhaltung

Wartungsplane

Anordnungsplane

Betriebsanleitungen

Betriebsorganisation

Verschleilursachen, Stérungsursachen

Schmier- und Kuhlschmierstoffe, Entsorgung
Korrosionsschutz und Korrosionsschutzmittel
Funktionsprufung

Instandhaltungs- und Ausfallkosten, Stérungsfolgen
Schadensanalyse

GrofRRen im elektrischen Stromkreis, Ohmsches Gesetz
Gefahren des elektrischen Stroms, elektrische Sicherheit
Normen und Verordnungen
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Lernfeld 5: Herstellen von Bauelementen durch 2. Ausbildungsjahr
spanende Fertigungsverfahren Zeitrichtwert: 100 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler stellen Bauelemente aus Eisen- und Nichteisenmetallen so-
wie Kunststoffen durch spanende Fertigungsverfahren her. Dazu analysieren, erstellen und
andern sie auftragsbezogene Unterlagen. Sie nutzen technische, auch digitale Informati-
onsquellen.

Mit geeigneten Untersuchungsverfahren bestimmen die Schulerinnen und Schuler die me-
chanischen und technologischen Eigenschaften des zu zerspanenden Werkstoffs, bestim-
men dessen Eigenschaftsprofil fir die Zerspanbarkeit und leiten daraus geeignete Werk-
zeuggeometrien und Schneidstoffe ab.

Entsprechend den Werkstlickanforderungen wahlen sie geeignete Fertigungsverfahren,
Werkzeugmaschinen und Werkzeuge aus und beachten dabei die technologischen Wirk-
prinzipien. Sie wahlen Werkstlck- und Werkzeugspannmittel aus und planen das Einrichten
der Maschine. Die Schilerinnen und Schiler verwenden aktuelle Anwenderprogramme
zum Erstellen von Rist- bzw. Einrichteplanen.

Sie bestimmen den Kuhlschmierstoff und Gberwachen dessen Einsatzfahigkeit.

Die Schilerinnen und Schuler legen die fur die Herstellung der Bauelemente notwendigen
Fertigungsschritte und Fertigungsparameter fest, dokumentieren und prasentieren diese,
auch mit Hilfe digitaler Medien. Sie diskutieren und bewerten alternative Losungsmaglich-
keiten und berticksichtigen dabei wirtschaftliche Aspekte. Sie beachten die Einflisse der
Fertigungsparameter auf die MaRhaltigkeit und die Oberflachengtite des Werkstlicks.

Zur Qualitatssicherung in der Fertigung werden Prufverfahren und Prufmittel auftragsbezo-
gen ausgewahlt, deren Einsatzfahigkeit festgestellt, Prifplane und Prifvorschriften ange-
wendet und die Ergebnisse auch digital dokumentiert.

Die Schilerinnen und Schuler beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschut-
zes sowie der IT-Sicherheit.

Sie reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung im Team und reagieren
sachbezogen auf Kritik an ihrer Arbeit.

Inhalte:

Teil-, Gruppen-, Gesamtzeichnung
Fertigungsunterlagen: Arbeitsplan, Einrichteblatt, Ristplan, Werkzeugdatenblatt, Prifplan
Dreh-, Frastechnik und Schleiftechnik

Schneidstoffe

Fertigungsparameter: Technologiedaten, Schneidengeometrie, Schnittkraft,
Schnitt- und Maschinenleistung, Zeitspanungsvolumen,
Hauptnutzungszeit, Fertigungskosten

Spanbildung

Verschleil3, Standzeit

Funktionsbeschreibungen von Teilsystemen der Werkzeugmaschine
Bewegungen an Werkzeugmaschinen

Maschinenelemente, Ubersetzungsverhéltnis, Drehmoment
Spannkrafte

Qualitatssicherung
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2. Ausbildungsjahr

Lernfeld 6: Warten und Inspizieren von Werkzeug- Zeitrichtwert: 40 Stunden

maschinen

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler warten und inspizieren Werkzeugmaschinen, sicherheits-
technische Einrichtungen und periphere Systeme zur Aufrechterhaltung einer stérungsfrei-
en Produktion. Sie nutzen die Mdglichkeiten von Diagnosesystemen und interpretieren
Funktions- und Fehlerprotokolle, auch durch Ferndiagnose.

Dazu nutzen sie Betriebs- und Wartungsanleitungen, verschiedene Informationsmaterialien
und Medien, auch in englischer Sprache.

Die Schulerinnen und Schiler bericksichtigen mogliche wirtschaftliche und rechtliche Fol-
gen von Wartungsarbeiten und deren Einfluss auf die Qualitatsanforderungen der Produkti-
on und des Produktes.
Sie untersuchen fertigungstechnische Systeme nach Funktions- und Baueinheiten, ordnen
diese Einheiten den Teilfunktionen Stiitzen, Tragen und Ubertragen zu und berechnen not-
wendige KenngrofRen.

Sie unterscheiden die Wartung, Inspektion und Instandsetzung als verschiedene Bereiche
der Instandhaltung. Die Schilerinnen und Schiler legen die in ihrem Verantwortungsbe-
reich liegenden Wartungsmafnahmen fest, fuhren sie unter Beachtung der Bestimmungen
der Arbeits- und des Umweltschutzes durch und dokumentieren sie auch digital.

Sie grenzen im Storfall systematisch die Fehler-, Verschleil3- und Ausfallursachen ein, ana-
lysieren diese und kdnnen die Stérungen entweder selbst beseitigen oder die Beseitigung
veranlassen.

Die Schilerinnen und Schiler entsorgen verbrauchte Hilfsstoffe und defekte Teile umwelt-
gerecht.

Inhalte:

Produktionsfaktor Werkzeugmaschine
Abnutzung, Abnutzungsvorrat
VerschleiBursachen, VerschleiRarten
Flachenpressung, Reibung, Auflagerkrafte
Grundregeln der Instandhaltung
Instandhaltungsstrategien

Ereignisorientierte- und Vorausschauende Instandhaltung
Condition Monitoring

technische Dokumentationen
Betriebssicherheit

Methoden der Fehlereingrenzung, Fehlerarten
Storstellen, Stérungsursachen

Inspektions- und Wartungsvorschriften
Entsorgungsvorschriften

Schmierstoffe, -spezifikationen
Produkthaftung

Normen, Richtlinien
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Lernfeld 7: Inbetriebnehmen steuerungs- 2. Ausbildungsjahr
technischer Systeme Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schuilerinnen und Schuler analysieren, programmieren und parametrieren berufsspezi-
fische steuerungstechnische Systeme, auch mit Hilfe von Simulationsprogrammen. Sie
nehmen die steuerungstechnischen Systeme unter Beachtung der Arbeitsschutzbestim-
mungen in Betrieb.

Sie Uberprifen anhand der technischen Dokumentation den funktionalen Ablauf der Steue-
rung und entwickeln unter Bertcksichtigung des Stoff-, Informations- und Energieflusses
Strategien zur Fehlersuche sowie zur Optimierung des steuerungstechnischen Systems.

Die Schilerinnen und Schuler ermitteln und bewerten die jeweiligen Druck- und Kraftever-
haltnisse und vergleichen die Wirtschaftlichkeit und Funktionalitat unterschiedlicher Gerate-
techniken. Sie diskutieren und bewerten alternative Lésungen.

Die Schilerinnen und Schiler erstellen und vervollstadndigen technische Dokumentationen
und prasentieren ihre Ergebnisse, auch digital. Dazu verwenden sie auch geeignete aktuel-
le Anwendungsprogramme.
Fur ihre Arbeit nutzen die Schilerinnen und Schiler verschiedene Informationsmedien,
auch in englischer Sprache.

Inhalte:

Technologieschema

Zuordnungsliste

Weg - Schritt - Diagramm

Schalt- und Stromlaufplan

Logikplan, Funktionstabelle

Pneumatik, Hydraulik, elektrische Ansteuerung
Steuern, Regeln

Steuerstromkreis, Arbeitsstromkreis

Logische Grundschaltungen
Signalspeicherung

Verkniupfungs- und Ablaufsteuerungen
Analoge, digitale und intelligente Sensoren und Aktoren
Normen
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Lernfeld 8: Programmieren und Fertigen mit 2. Ausbildungsjahr
numerisch gesteuerten Werkzeug- Zeitrichtwert: 80 Stunden
maschinen

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schuler fertigen Bauelemente auf numerisch gesteuerten Werk-
zeugmaschinen. Sie analysieren und erstellen fertigungsgerechte Teilzeichnungen und
entnehmen ihnen die erforderlichen Informationen fiir die CNC-Fertigung.

Sie ermitteln die technologischen und geometrischen Daten fur die Bearbeitung und erstel-
len Arbeits- und Werkzeugplane. Sie entwickeln auf der Basis dieser Plane rechnergestitzt
CNC-Programme, Uberprifen und optimieren den Bearbeitungsprozess durch Simulation
und fhren die Datensicherung durch. Dazu nutzen Sie Programmieranleitungen und Her-
stellerunterlagen.

Die Schilerinnen und Schuler planen die Einspannung des Werkstlicks und der Werkzeu-
ge. Sie kontrollieren Sicherheitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher. Sie richten
die Werkzeugmaschine ein und erproben unter Beachtung der Bestimmungen des Arbeits-
und Umweltschutzes die CNC-Programme.

Auf Grundlage der erstellten Prifplane wahlen die Schilerinnen und Schiler geeignete
Prifmittel aus. Sie interpretieren und dokumentieren die ermittelten Prifergebnisse unter
Verwendung aktueller Anwendungsprogramme.

Die Schilerinnen und Schiler unterscheiden hierbei zwischen technologisch und pro-
grammtechnisch bedingten Einflissen des Fertigungsprozesses auf MafRhaltigkeit und
Oberflachengiite. Sie diskutieren und reflektieren die Auftragsabwicklung.

Die Schulerinnen und Schuler vergleichen die Wirtschaftlichkeit und die Produktqualitat der
CNC- Fertigung mit der konventionellen Fertigung.

Inhalte:

Arbeitsauftrag

CNC- Drehen, CNC-Frasen
Konturpunktberechnung

Programmablaufplan

Aufbau und Merkmale von Maschinensystemen
Koordinatensysteme und Bezugspunkte
Steuerungsarten

Programmaufbau

Wegbedingungen, Zusatzfunktionen
Schneidenradiuskompensation, Bahnkorrektur
Zyklen, Unterprogrammtechnik
Fertigungsparameter

Tool Managementsystem, Werkzeug-Voreinstellung
Identifikation von Werkzeugen
Fertigungsunterlagen

Normen

Dokumentations- und Prasentationstechnik
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Lernfeld 9: Herstellen von Bauelementen durch 3. Ausbildungsjahr
Feinbearbeitungsverfahren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schuilerinnen und Schiler bearbeiten Bauelemente durch Feinbearbeitungsverfahren
unter Beachtung der Unfallverhitungsvorschriften. Dazu analysieren sie Teil- und Gesamt-
zeichnungen und leiten daraus die besonderen Anforderungen spezieller Funktionsflachen
hinsichtlich ihrer mechanischen und optischen Eigenschaften sowie der Mal3- und Formge-
nauigkeit ab.

Die Schilerinnen und Schiler definieren produktbezogene Prifmerkmale, erstellen unter
Verwendung aktueller Anwendungsprogramme Prufplane, ordnen Prifmittel zu und wahlen
produktbezogene Prifverfahren aus.

Sie ermitteln die Fertigungsparameter flr das ausgewahlte Bearbeitungsverfahren unter
Bertcksichtigung der Werkstoff- und Werkzeugeigenschaften und der verwendeten Hilfs-
stoffe.

Auf Grundlage der verfahrens- und werkzeugabhangigen Wirkprinzipien bewerten die
Schulerinnen und Schiler die technologischen, qualitativen und wirtschaftlichen Auswir-
kungen des ausgewahlten Bearbeitungsverfahrens.

Sie beachten bei der Prifung geltende Prufvorschriften und vervollstandigen Prifprotokolle
in Datenbanken.

Die Schilerinnen und Schiler fuhren einen Soll- Ist- Vergleich mit den im Prifplan definier-
ten Merkmalsgrenzwerten durch, interpretieren mogliche Ursachen fir Abweichungen und
optimieren die Fertigungsparameter.

Sie prasentieren die Arbeitsergebnisse.

Inhalte:

Spanen mit geometrisch unbestimmten Schneiden
Schleifen, Honen, Lappen
Kihlschmierung, Trockenschliff
Werkzeugspezifikationen
Abtragsleistung

Digitale Messmittel
Prifstrategien

Oberflachengite
Rauhigkeitsmessung

ISO- Toleranzen

Form-, Lagetoleranzen
Hauptnutzungszeit
Wirtschaftliche Kennziffern
Arbeits- und Umweltschutz
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Lernfeld 10: Optimieren des Fertigungsprozesses 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 100 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler gestalten, beurteilen und optimieren den Fertigungsprozess,
auch unter Berlicksichtigung wirtschaftlicher KenngréRRen. .

Die Schilerinnen und Schiler informieren sich unter 6konomischen und 6kologischen Ge-
sichtspunkten Uber alternative Fertigungsverfahren. Sie planen fur eine Fertigungsaufgabe
Bearbeitungsstrategien und legen die Fertigungsparameter unter Berlcksichtigung des
Werkzeugs, der Zusammensetzung des Werkstoffs und dessen Anlieferungszustandes
fest. Dazu nutzen sie unterschiedliche Informationsmedien.

Die Schulerinnen und Schiuler bewerten den Werkzeugverschleily durch quantitative Kenn-
werte. Dabei nutzen sie aktuelle Diagnosesysteme. Die Schilerinnen und Schiler Gberwa-
chen und analysieren die Auswirkungen des Werkzeugverschleil’es auf die Qualitat und die
Wirtschaftlichkeit des Zerspanungsvorgangs. Sie stellen den Zusammenhang zwischen
Verschleildort, - art und -ursache her. Sie optimieren den Werkzeugeinsatz und entwickeln
Strategien zur Verschleiliminderung.

Die Schiulerinnen und Schiler analysieren unterschiedliche Maschinenbauformen und An-
triebskonzepte, berechnen fertigungsbezogene Leistungsdaten und beurteilen die Verwen-
dungsmadglichkeiten und Wirtschaftlichkeit der Maschinen. Sie untersuchen die Einflisse
von Maschinen- und Fertigungsparametern auf die Qualitat und die Wirtschaftlichkeit des
Bearbeitungsprozesses. Sie erfassen Messdaten, auch in digitaler Form, werten diese mit
Hilfe von Anwendersoftware aus und prasentieren die Ergebnisse.

Inhalte:

Fertigungstechnische Entwicklungstrends
Harte- und Gluhverfahren
VerschleillkenngréfRen
Werkzeuglberwachungssysteme
Condition-Monitoring

Vorausschauende Instandhaltung

Tool Managementsystem

Schneidstoffe, Beschichtungen
Kihlschmiermitteleinsatz
Maschinenkonzepte

Leistungsfahigkeit von Steuerungen
ERP-Systeme und MES
Maschinenleistung

Hauptnutzungszeit, Rist- und Nebenzeit
Kalkulation

Maschinen- und Prozessfahigkeitsuntersuchung
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Lernfeld 11: Planen und Organisieren rechnerge- 3. Ausbildungsjahr
stiitzter Fertigung Zeitrichtwert: 100 Stunden

Zielformulierung:

Die Schuilerinnen und Schiler bereiten auftragsbezogen einen rechnergestitzten Ferti-
gungsprozess vor, organisieren und Uberwachen auch unter Anwendung eines MES, den
Fertigungsablauf. Dabei berlicksichtigen sie die Anforderungen rechnergestitzter Ferti-
gung.

Die Schulerinnen und Schuler erstellen CNC- Programme fir die Fertigung von WerkstU-
cken mit komplexen Geometrien und nutzen dazu auch graphische Programmiersysteme
und CAD- CAM Systeme.

Sie simulieren, andern, optimieren, speichern und Ubertragen die erstellten Programme und
testen den Programmablauf.

Sie ermitteln bei der Werkzeugvoreinstellung die Werkzeugkorrekturdaten. Die Schilerin-
nen und Schiler planen die Belegung des Werkzeugsmagazins der Maschine und bereiten
den Werkzeugeinsatz vor. Sie nutzen die Vorteile eines Tool- Managementsystems und
digitaler Werkzeugdatenbanken.

Die Schulerinnen und Schiiler integrieren programmierbare Handhabungs- und Fertigungs-
systeme in den Herstellungsablauf. Dazu nutzen Sie Programmieranleitungen und Herstel-
lerunterlagen.

Die Schilerinnen und Schiler bewerten unter qualitativen Vorgaben das Arbeitsergebnis
und sichern die Prozessfahigkeit. Dazu nutzen sie auch rechnergestitzte Qualitatsmana-
gementsysteme.

Sie dokumentieren und prasentieren Losungs- und Arbeitsergebnisse in auftragsbezoge-
nen, digitalen Unterlagen. Die Schilerinnen und Schuler entwickeln und diskutieren im
Team alternative Vorschlage und bewerten diese.

Inhalte:

Programmstruktur

Parameterprogrammierung

Graphische Konturbeschreibung

Werkzeug- Datenbank

ERP-Systeme und MES

Werkzeugkodierung

Flexible Fertigungssysteme

Vernetzung und mobile Kommunikation

optische und elektronische Identifikationssysteme
Stoff-, Energie- und Informationsfluss

Zufiihr- und Handhabungssysteme
Handhabungsfunktionen

Industrieroboter

Palettensysteme

Sicherheitsanforderungen an Produktionseinrichtungen
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Lernfeld 12: Vorbereiten und Durchfiihren eines 4. Ausbildungsjahr
Einzelfertigungsauftrages Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiiler planen eigenverantwortlich die Durchfuihrung eines Einzelfer-
tigungsauftrages. Dazu analysieren sie die Auftragsunterlagen und legen unter Berticksich-
tigung der geometrischen und qualitativen Vorgaben des zu fertigenden Bauteils die Bear-
beitungsstrategie auch unter Verwendung von Datenmanagementsystemen fest.

Sie ermitteln oder Uberprifen und optimieren die Fertigungsparameter. Unter Berticksichti-
gung der Werkstiickgeometrie und der auftretenden Krafte wahlen die Schilerinnen und
Schuler geeignete Spannsysteme aus und bewerten sie nach Funktionsweise, Verwen-
dungsmoéglichkeiten und Handhabbarkeit. Dazu nutzen sie digitale Informationsmedien. Die
Schiulerinnen und Schiler wahlen Werkzeuge und Spannmittel aus und stellen die erforder-
lichen Prifmittel bereit. Sie konzipieren unter fertigungstechnischen, ékologischen und ge-
sundheitlichen Aspekten eine effektive Kihlschmierung. Sie erstellen und prasentieren die
Fertigungsunterlagen und diskutieren unter 6ékonomischen und qualitativen Gesichtspunk-
ten alternative Losungsmoglichkeiten.

Die Schilerinnen und Schiler wahlen zur Realisierung des Materialflusses Anschlagmittel
und Hebezeuge aus und beurteilen deren Betriebssicherheit. Die Schilerinnen und Schler
richten die Maschine ein und achten auf Kollisionsgefahren im Arbeitsraum. Sie fihren die
Bearbeitung des Werkstiickes unter Beachtung der Arbeitssicherheitsvorschriften durch
und prifen die qualitativen Merkmale des fertigen Bauelementes.

Die Schilerinnen und Schiler dokumentieren die Fertigungs- und Prifdaten in geeigneten
Protokollen und filhren eine kundenorientierte Ubergabe des Fertigteiles und der Ferti-
gungsunterlagen durch.

Sie fuhren die in ihrem Verantwortungsbereich liegenden InstandhaltungsmalRnahmen nach
betrieblichen Vorgaben durch.

Inhalte:

Auftragsanalyse
Arbeitsplatzorganisation
CAD/CAM/CAQ - Technik
Fertigungsunterlagen
Werkzeugspannsysteme
Werkstlickspannsysteme

Spann- und Zerspanungskrafte
Interne und externe Kihlschmierstoffzufuhr
Mehrachsenbearbeitung
Bezugspunkte

Materialfluss, Hebezeuge
Betriebliche Organisationsstrukturen
Produkthaftung

Kunden- Lieferanten Beziehung
Sicherheitsvorschriften
Fertigungskosten

digitale Messmittel
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Lernfeld 13: Organisieren und Uberwachen von 4. Ausbildungsjahr
Fertigungsprozessen in der Serienfer- Zeitrichtwert: 80 Stunden
tigung

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler organisieren die Serienfertigung von Bauelementen als Teil
einer betrieblichen Gesamtproduktion im Einsatzgebiet. Sie Uberprifen die auftragsbezo-
genen Fertigungsunterlagen auf Vollstandigkeit und Richtigkeit und analysieren diese. Die
Schilerinnen und Schuler informieren sich auflerdem in den geltenden betrieblichen Pruf-
vorschriften und Normen zur Qualitatssicherung, Uber die qualitativen Anforderungen, die
zu prufenden Merkmale des Produkts und die zu verwendenden Prifmittel.

Die Schulerinnen und Schuler richten Teilsysteme eines Produktionssystems und die not-
wendigen Betriebsmittel fir die Fertigung ein und dokumentieren die Fertigungsparameter.
Dabei prifen und optimieren sie die Steuerungsprogramme der jeweiligen Teilsysteme und
protokollieren die durchgefuhrten Veranderungen.

Die Schiulerinnen und Schiiler stellen einen stérungsfreien Fertigungsprozess sicher.

Sie prifen die Produktqualitat und Gberwachen den Fertigungsablauf.

Die Schilerinnen und Schuler erstellen Prifprotokolle, auch mit Hilfe von Anwendungspro-
grammen.

Sie interpretieren die Prifergebnisse und reagieren bei auftretenden Stérungen mit syste-
matischen Losungsstrategien. Dabei beseitigen sie Stérungen selbststandig oder organisie-
ren die Beseitigung. Die Schilerinnen und Schiler tberprifen und bewerten am Produkt
die angewendeten Malinahmen zur Prozesslenkung, auch unter wirtschaftlichen Gesichts-
punkten.

Die Schilerinnen und Schiler dokumentieren die Betriebs-, Fertigungs- und Prifdaten,
fuhren diese Daten einer zentralen Auswertung zu und bereiten die Ubergabe des Ferti-
gungsauftrages an den nachfolgenden Produktionsbereich vor.

Die Schdlerinnen und Schiiler fihren unter Beachtung der Bestimmungen des Arbeits- und
Umweltschutzes die in ihrem Verantwortungsbereich liegenden Instandhaltungsmalnah-
men nach betrieblichen Vorgaben durch.

Inhalte:

Betriebliche Organisationsstrukturen
Betriebliches Auftragwesen
Inbetriebnahme

ERP-Systeme, MES

Prifsysteme

Audit, Betriebliche Prifvorschrift, Prifanweisung
Qualitatsregelkarte
Qualitatsregelkreis

Qualitatslenkung

Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
Betriebsdatenerfassung
Dokumentation

Produkthaftung

Instandhaltung




