RAHMENLEHRPLAN
fur den Ausbildungsberuf
Produktionstechnologe/Produktionstechnologin

(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 15.02.2008)



Teil | Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fur den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die
Standige Konferenz der Kultusminister der Lander beschlossen worden.

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen
vom Bundesministerium flir Wirtschaft und Technologie oder dem sonst zustandigen
Fachministerium im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fur Bildung und Forschung)
abgestimmt.

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

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 fiir eine qualifizierte
Beschaftigung sowie flr den Eintritt in schulische und berufliche Fort- und Weiterbildungs-
géange geschaffen.

Der Rahmenlehrplan enthalt keine methodischen Festlegungen fur den Unterricht. Bei der
Unterrichtsgestaltung sollen jedoch Unterrichtsmethoden, mit denen Handlungskompetenz
unmittelbar gefordert wird, besonders berlicksichtigt werden. Selbststandiges und verantwor-
tungsbewusstes Denken und Handeln als Ubergreifendes Ziel der Ausbildung muss Teil des
didaktisch-methodischen Gesamtkonzepts sein.

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

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

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

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

- Rahmenlehrplan der Standigen Konferenz der Kultusminister der Lander

- Verordnung uber die Berufsausbildung (Ausbildungsordnung) des Bundes fur die betrieb-
liche Ausbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung tber die Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkonferenz
vom 15.03.1991) hat die Berufsschule zum Ziel,

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

- berufliche Flexibilitat zur Bewaltigung der sich wandelnden Anforderungen in Arbeits-
welt und Gesellschaft auch im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas zu entwik-
keln;

- 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

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

unter Bertcksichtigung notwendiger beruflicher Spezialisierung berufs- und berufs-
feldubergreifende Qualifikationen vermitteln;

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

- Einblicke in unterschiedliche Formen von Beschéaftigung einschlieRlich un-
ternehmerischer Selbststandigkeit vermitteln, um eine selbstverantwortliche Berufs- und
Lebensplanung zu unterstutzen;

- im Rahmen ihrer Moglichkeiten Behinderte und Benachteiligte umfassend stiitzen und
fordern;
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auf die mit Berufsausubung und privater Lebensfihrung verbundenen Umweltbedrohun-
gen und Unfallgefahren hinweisen und Mdoglichkeiten zu ihrer Vermeidung bzw. Ver-
minderung aufzeigen.

Die Berufsschule soll dartiber hinaus im allgemeinen Unterricht und, soweit es im Rahmen des
berufsbezogenen Unterrichts moglich ist, auf Kernprobleme unserer Zeit wie zum Beispiel

- Arbeit und Arbeitslosigkeit,

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

- Erhaltung der natirlichen Lebensgrundlage sowie

- Gewabhrleistung der Menschenrechte

eingehen.

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

Fachkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befahigung, auf der Grundlage fachlichen
Wissens und Konnens Aufgaben und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet
und selbststandig zu 16sen und das Ergebnis zu beurteilen.

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

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

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

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

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

Lernkompetenz ist die Bereitschaft und Befahigung, Informationen ber Sachverhalte und
Zusammenhange selbststandig und gemeinsam mit Anderen zu verstehen, auszuwerten und in
gedankliche Strukturen einzuordnen. Zur Lernkompetenz gehort insbesondere auch die Fa-
higkeit und Bereitschaft, im Beruf und Uber den Berufsbereich hinaus Lerntechniken und
Lernstrategien zu entwickeln und diese fur lebenslanges Lernen zu nutzen.



Teil 111 Didaktische Grundsatze

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

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

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

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

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

- Handlungen mussen von den Lernenden mdglichst selbststandig geplant, durchgefihrt,
uberprift, gegebenenfalls korrigiert und schlieflich bewertet werden.

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

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

- Handlungen sollen auch soziale Prozesse, zum Beispiel der Interessenerkléarung oder der
Konfliktbewéltigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs- und Lebenspla-
nung einbeziehen.

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

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

Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsausbildung zum Produktionstechnologen/zur
Produktionstechnologin ist mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung zum Produktion-
stechnologen/zur Produktionstechnologin vom 16.06.2008 (BGBI. 1 S. 1034) abgestimmt.

Die Arbeitsgebiete der Produktionstechnologen/der Produktionstechnologinnen liegen in
Entwicklungsbereichen, in Pilotbereichen und Serienproduktionslinien, in Applikations- und
Supportbereichen der produzierenden Industrie sowie bei produktionsunterstitzenden
Dienstleistungsunternehmen. Sie nehmen Produktionsanlagen in Betrieb, Ubernehmen neu
entwickelte Produktionssysteme, richten diese ein und bereiten den Produktionsanlauf vor.
Sie Uberwachen und optimieren Prozessablaufe, analysieren und dokumentieren technische
Storungen und Qualitatsabweichungen. Produktionstechnologen/Produktionstechnologinnen
arbeiten mit Produktentwicklern und Konstrukteuren, mit Prozessentwicklern, mit Zuliefe-
rern, mit Herstellern und Kunden sowie dem Produktionsteam zusammen.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen aus, die — aufgrund der etwas anderen
Schwerpunktsetzung der Berufsschule — in Details von den im Ausbildungsprofil formulierten
Qualifikationen abweichen:

Die Schiilerinnen und Schuler

. wirken bei der Auftragsannahme und bei der technischen Klarung von Auftragen mit;

. beurteilen und analysieren Produktionsanlagen auf Realisierung von Fertigungsauftra-
gen;

. nehmen neue Produktionsanlagen in Betrieb, fahren Testreihen und dokumentieren
diese;

. richten Produktionsanlagen ein, ermitteln Prozessparameter und stellen die Produkti-
onsfahigkeit der Anlage her;

. programmieren und parametrieren Produktionsanlagen, einschliellich  Werk-

zeugmaschinen, Prifeinrichtungen und Industrieroboter oder andere Handha-
bungssysteme und simulieren Prozesse;

. Uberwachen Prozessabléufe, optimieren diese und fuhren prozessbegleitende Prifun-
gen mit entsprechenden Dokumentationen durch;

. wenden Standardsoftware, Produktions- und Qualitatssicherungssoftware zur Auf-
tragsbearbeitung an;

. wenden Normen, Vorschriften und Regeln zur Sicherung der Prozessfahigkeit von
Produktionsanlagen an und tragen zur Verbesserung der Prozessabldufe bei;

. ermitteln und dokumentieren technische Stérungen und Qualitdtsabweichungen an

Produkten, fiihren systematische Fehleranalysen durch und ergreifen Malinahmen zu
deren Beseitigung;

. organisieren logistische Prozesse fur Produkte, Werkzeuge und Betriebsstoffe;

. nutzen informationstechnische Systeme und branchenubliche Software zur Beschaf-
fung von Informationen, zur Bearbeitung von Auftrdgen und zur Dokumentation von
Ergebnissen;

. entnehmen deutsch- und englischsprachigen Datenblattern, Vorschriften, Normen,
Beschreibungen und Betriebsanleitungen Informationen zur Auftragsdurchfiihrung;

. arbeiten im Team.

Fir den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher Lehrstoff der Berufs-
schule wird auf der Grundlage der "Elemente fiir den Unterricht der Berufsschule im Bereich
Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe” (Beschluss der
Kultusministerkonferenz vom 10.05.2007) vermittelt.
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Die englischsprachigen Ziele und Inhalte sind mit 40 Stunden in die Lernfelder integriert.

Die Lernfelder 1 bis 5 sind - mit Ausnahme der Lernfeldbezeichnungen - identisch mit den
Lernfeldern 1 bis 5 im Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf "Mechatroniker/Mecha-
tronikerin™. Somit kann die Beschulung im ersten Ausbildungsjahr gemeinsam erfolgen.

Ausgangspunkt der didaktisch- methodischen Gestaltung der Lernsituationen in den einzelnen
Lernfeldern soll der Geschafts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfeldes sein.
Dieser ist in den Zielformulierungen der einzelnen Lernfelder abgebildet. Die Ziele der Lern-
felder sind mal3geblich fur die Unterrichtsgestaltung und stellen zusammen mit den ergénzen-
den Inhalten den Mindestumfang dar. Es besteht ein enger sachlicher Zusammenhang zwi-
schen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan fiir die betriebliche Ausbil-
dung. Es wird empfohlen, fur die Gestaltung von exemplarischen Lernsituationen in den ein-
zelnen Lernfeldern beide Plane zu Grunde zu legen. Die nachfolgende Ubersichtsmatrix ver-
deutlicht die Zuordnungen von betrieblichen Zeitrahmen und Lernfeldern in den beruflichen
Handlungsfeldern.

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

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

Die Ziele und Inhalte der Lernfelder 1 bis 7 sind mit den geforderten Qualifikationen der
Ausbildungsordnung fir Teil 1 der Abschlusspriifung abgestimmt.

Die Lernfelder des dritten Ausbildungsjahres berticksichtigen insbesondere die beruflichen
Einsatzgebiete in ihrer ganzheitlichen Aufgabenstellung. Diese komplexen Aufgabenstellun-
gen ermdglichen es einerseits, bereits vermittelte Kompetenzen und Qualifikationen zusam-
menfassend und projektbezogen zu nutzen und zu vertiefen und andererseits zusétzliche ein-
satzgebietsspezifische Ziele und Inhalte in Abstimmung mit den Ausbildungsbetrieben zu
erschliel3en.
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Produktionstechnologe/Produktionstechnologin Ubersichtsmatrix Betriebliche Zeitrahnmen — Schulische Lernfelder

1. Ausbildungsjahr

2. Ausbildungsjahr

3. Ausbildungsjahr

Handlungsfeld Betrieblicher Schulisches Betrieblicher Schulisches Betrieblicher Schulisches
Zeitrahmen Lernfeld Zeitrahmen Lernfeld Zeitrahmen Lernfeld
LF1 (40h):
Al: Analysieren von Funktions-
ib zusammenhéngen in produkti-
Betreiben von Pro- Betreiben . onstechnischen Anlagen
; von Produktions-
duktionsanlagen LF2 (80h):
anlagen
Herstellen mechanischer
Komponenten im Produktions-
prozess
LF3 (100):
Analysieren elektrischer
Komponenten von Produkti-

- onsmitteln
Einrichten, Inbe- A2: IEAET
triebnehmen und Einrichten und Untersuchen der Energie- und
Warten von Produk- | Warten von Pro- 'S';;?nmgtr:ggzqf'al:fssghgnﬂﬁ'é"'
tionsanlagen duktionsanlagen | hydraulischen Baugruppen

LF5 (40h)
Nutzen von IT- Systemen
LF 6 (80 h):
. . Vorbereit Produktherstel-
Uberwachen, Steuern A3: Vorbereiten |uogpozssson
und Regeln des Pro- von Anlauf-
H LF 7 (60 h):
duktionsanlaufs prozessen Strukturieren und Programmieren
von technischen Ablaufen
LF 10 (80 h):
Analysieren von Produkti-
LF 8 (60 h) onsprozessen
Auftragsanalyse und Prozessma-
nagement A5: Gestalten LF 11 (80 h):

. .. .. . Simuli Produkti-
Sichern und Optimie- Ad4: Optimieren und Sichern der | oprogseson
ren des Produktions- von Prozessen Produktions-

. i LF 12 (80 h):
prozesses und Systemen prozessg im Ein Optimieren von Produkti-
LF 9 (80 h): satzgebiet onsprozessen
Einrichten von Handhabungs- und
Materialflusssystemen LF 13 (40 h):
Organisieren von Logistik-
prozessen




Teil V Lernfelder

Ubersicht tiber die Lernfelder fuir den Ausbildungsberuf
Produktionstechnologe/Produktionstechnologin

Lernfeld Zeitrichtwerte
erntelder in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3.Jahr
19 Analysieren von Funktionszusammenhangen in pro- 40
duktionstechnischen Anlagen
") Herstellen mechanischer Komponenten im Produkti- 80
0Nsprozess
3 Analysieren elektrischer 100
Komponenten von Produktionsmitteln
Untersuchen der Energie- und Informationsfliisse in
47 | elektrischen, pneumatischen und hydraulischen Bau- 60
gruppen
57 | Nutzen von IT- Systemen 40
6 | Vorbereiten von Produktherstellungsprozessen 80
Strukturieren und Programmieren von technischen
7 . 60
Ablaufen
8 |Auftragsanalyse und Projektmanagement 60
9 Einrichten von Handhabungs- und Materialfluss- 80
systemen
10 | Analysieren von Produktionsprozessen 80
11 | Simulieren von Produktionsprozessen 80
12 | Optimieren von Produktionsprozessen 80
13 | Organisieren von Logistikprozessen 40
Summen: insgesamt 880 Stunden 320 280 280

) Diese Lernfelder sind - mit Ausnahme der Lernfeldbezeichnung - identisch mit den Lernfeldern
1 bis 5 im Rahmenlehrplan fur den Ausbildungsberuf "Mechatroniker/Mechatronikerin™.
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Lernfeld 1: Analysieren von Funktionszusammenhan- 1. Ausbildungsjahr
gen in produktionstechnischen Anlagen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schiler wenden Vorschriften und Regelwerke bei der Untersuchung tech-
nischer Anlagen an. Sie arbeiten mit technischen Unterlagen und nutzen deren Aussagen fiir die
LOsung.

Sie beherrschen Verfahren zur Analyse und Dokumentation von Funktionszusammenhangen und
fuhren Gespréache tber technische Realisierungsmdglichkeiten im Team.

Sie arbeiten mit Blockschaltpldnen und erkennen anhand dieser Pléane den Signalfluss, den Stoff-
fluss, den Energiefluss und die grundsatzliche Wirkungsweise.

Die Mdglichkeiten der Datenverarbeitung zur Aufbereitung von Arbeitsergebnissen werden von
ihnen erkannt.

Die Schiilerinnen und Schiler sind fiir Probleme der Okologie und der Okonomie dieser Systeme
sensibilisiert. Die Bedeutung der englischen Sprache fir die technische Kommunikation ist ihnen
bewusst.

Inhalte:

Anforderungsprofile technischer Anlagen

Systemparameter

Blockschaltbilder

Signal-, Stoff- und Energieflusse

Bedeutung kundenspezifischer Anforderungen fur die technische Realisierung
Bedeutung und Maglichkeiten der Datenverarbeitung

Dokumentation und Prasentation von Arbeitsergebnissen

6kologische und 6konomische Aspekte
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Lernfeld 2: Herstellen mechanischer Komponenten 1. Ausbildungsjahr
im Produktionsprozess Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiler beschreiben Aufbau, Eigenschaften und Einsatzgebiete der ange-
wandten Werk- und Hilfsstoffe. Sie planen deren 6konomischen Einsatz und beachten die um-
welt- und gesundheitsrelevanten Aspekte.

Sie lesen Konstruktionszeichnungen und sind fahig, Ausschnitte daraus zu skizzieren und Ande-
rungen einzuarbeiten.

Sie wahlen die fiir die Herstellung erforderlichen mechanischen Arbeitsverfahren aus und bewer-
ten das Ergebnis des Herstellungsprozesses.

Sie wenden typische englische Fachbegriffe an. Vorschriften des Arbeitsschutzes bei der Vorbe-
reitung und Durchfuhrung der Arbeit werden von ihnen beachtet. Sie kénnen die Arbeit im Team
organisieren.

Inhalte:

Einzel- und Baugruppenzeichnungen, Stlcklisten

Maschinenelemente, Passungen und Toleranzen

Montageplane, Verbindungselemente

technologische Grundlagen des manuellen und maschinellen Spanens und des Umformens
Herstellen von mechanischen Verbindungen durch Kraftschluss, Formschluss, Stoffschluss
betriebsspezifische Werk- und Hilfsstoffe

Montagewerkzeuge und Hilfsgerate

Montagegerechte Lagerung, Sicherheitsaspekte, Arbeitsschutz

Prif- und Messmittel, Messfehler

6kologische und 6konomische Aspekte
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Lernfeld 3: Analysieren elektrischer Komponenten von 1. Ausbildungsjahr
Produktionsmitteln Zeitrichtwert: 100 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schiler besitzen fundierte Kenntnisse uber die Wirkung der elektrischen
Energie in tberschaubaren technischen Prozessen.

Sie kennen Grundschaltungen der Elektrotechnik, stellen diese dar und untersuchen ihre Wir-
kungsweise. Sie wenden ihre Kenntnisse fur die Auswahl elektrischer Betriebsmittel an. Dazu
fiihren sie Berechnungen aus und setzen Tabellen und Formeln fur die Losung der Aufgaben ein.

Sie kennen die Gefahren, die sich durch den Einsatz der elektrischen Energie fur Mensch und
Technik ergeben. Sie beherrschen die MaRnahmen zum Schutz von Menschen und technischen
Anlagen und wenden die VVorschriften an.

Die erforderlichen Pruf- und Messgerate werden von ihnen ausgewahlt und eingesetzt.
Sie arbeiten Anderungen in die Arbeitsunterlagen ein. Sie entnehmen Informationen auch aus
englischen Arbeitsunterlagen.

Inhalte:

elektrische GréRen, deren Zusammenhénge, Darstellungsmaoglichkeiten und

Berechnungen

Bauteile in Gleich- und Wechselstromkreisen

elektrische Messverfahren

Auswahl von Kabeln und Leitungen fiir die Energie- und Informationsubertragung

elektrische Netze

Gefahren durch Uberlastung, Kurzschluss und Uberspannung sowie die Berechnung der erforder-
lichen Schutzelemente

Handhabung von Tabellen und Formeln

Stromwirkung auf den Organismus, Sicherheitsregeln, Hilfsmalinahmen bei Unféllen
MaRnahmen gegen geféahrliche Korperstrome nach geltenden Vorschriften

Prifen elektrischer Betriebsmittel

Ursachen von Uberspannungen und Stérspannungen, deren Auswirkungen, Gegenmanahmen
elektromagnetische Vertraglichkeit
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Lernfeld 4: Untersuchen der Energie- und Informations- 1. Ausbildungsjahr
flUsse in elektrischen, pneumatischen und Zeitrichtwert: 60 Stunden
hydraulischen Baugruppen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiler beherrschen steuerungstechnische Grundschaltungen. Sie lesen
Schaltpléane, fertigen Skizzen an und arbeiten Anderungen ein. Die technischen Parameter fur den
Betrieb von elektrischen, pneumatischen und hydraulischen Baugruppen sind ihnen bekannt.

Sie kennen Verfahren zur Erzeugung der bendtigten Hilfsenergien. Sie wenden grundlegende
Messverfahren sicher an und sind sich der Gefahren beim Umgang mit elektrischen, pneumati-
schen und hydraulischen Systemen bewusst.

Sie verstehen englische Produktbeschreibungen und wenden die vorkommenden englischen Fach-
ausdriicke an. VVorschriften des Arbeits- und Umweltschutzes werden von ihnen beachtet.

Inhalte:

pneumatische und hydraulische Grofien, deren Zusammenhénge, Darstellungsmoglichkeiten und
Berechnungen

Versorgungseinheiten der Elektrotechnik, Pneumatik und Hydraulik

Grundschaltungen der Steuerungstechnik

technische Unterlagen

Signale und Messwerte in Steuerungssystemen

Gefahren beim Umgang mit elektrischen, pneumatischen und hydraulischen Leistungsbaugruppen
6konomische Aspekte, Arbeits- und Umweltschutz, Recycling
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Lernfeld 5: Nutzen von IT- Systemen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schuler beschreiben den Einsatz von Datenverarbeitungsanlagen und deren
Einordnung in betriebliche Ablaufe sowie die Strukturen vernetzter Systeme und die daraus re-
sultierenden Sicherheitsanforderungen.

Sie analysieren Arbeitsauftréage, beschaffen sich dazu betriebliche Informationen und kdnnen die-
se mittels branchenublicher Software aufbereiten und dokumentieren.

Sie kénnen Lésungshilfen aus englischsprachigen Handblichern entnehmen.

Inhalte:

Betriebssysteme

vernetzte Datenverarbeitungsanlagen

Datenschutz und Datensicherheit

Aufbereitung von Informationen mittels Branchensoftware
Steuerung betrieblicher Prozesse mit Hilfe der Datenverarbeitung
ergonomische Gesichtspunkte von Computerarbeitsplatzen
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Lernfeld 6: Vorbereiten von Produktherstellungs- 2. Ausbildungsjahr
prozessen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler informieren sich ber neue Produktionstechnologien sowie tber die
Produktionsmittel und die Prozessablaufe ausgesuchter Produktionsverfahren. Sie beschreiben die
Prozessschritte der Teilkomponenten und ermitteln die wesentlichen Prozessdaten.

Die Schilerinnen und Schiiller wahlen auf der Grundlage der konstruktiven und werkstoff-
technischen Besonderheiten des Produktes geeignete Fertigungsverfahren aus und vergleichen
diese nach technologischen, wirtschaftlichen und qualitativen Merkmalen.

Die Schilerinnen und Schiler erstellen auf der Grundlage konkreter Produktionsbeispiele mit Hil-
fe von technischen Unterlagen die notwendigen Arbeitsplane und bestimmen die Prozessparame-
ter. Die Schilerinnen und Schuler kalkulieren fur Prozessabldufe die Durchlaufzeiten des Pro-
duktes.

Sie stellen die Abhéangigkeiten der kennzeichnenden Prozessdaten in Grafiken dar und untersu-
chen die technologischen Einfliisse in Versuchen. Sie protokollieren die Versuchsdurchfiihrung,
die Prozessdaten und die Ergebnisse. Dazu benutzen Sie geeignete Textverarbeitungs- und Ta-
bellenkalkulationsprogramme.

Die Schilerinnen und Schiler beschreiben die Auswirkungen der Prozessparameter auf die qua-
litativen Merkmale eines Produktes. Sie planen produktbezogene Prifungen.

Inhalte:

Produktionsverfahren: Urformverfahren, Umformverfahren, Trennverfahren,
Fugetechniken, Oberflachenbeschichtung, generative Verfahren
technische Anforderungen an Produktionsmittel
Wirtschaftlichkeitsprifung

Pflichtenheft

Wartungs- und Instandhaltungsvorschriften

Inbetriebnahme

Roh-, Betriebs- und Hilfsstoffe

Ausfuhrungszeit und Ristzeit

Qualitatsregelkreis

Richtlinien zur Prifplanerstellung

Prafmittelfahigkeit, Priifmerkmale
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Lernfeld 7: Strukturieren und Programmieren von 2. Ausbildungsjahr
technischen Ablaufen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schiiler analysieren den Produktionsprozess und ermitteln auftragsbezogen
Rahmenbedingungen fur die Bearbeitung an CNC-gesteuerten Maschinen und Anlagen.

Sie planen den Fertigungsprozess und legen dabei mit Hilfe von Tabellenwerken bzw. Berech-
nungen die wesentlichen Maschinen- und Werkzeugparameter flr die Bearbeitung fest.

Sie strukturieren und erstellen CNC-Programme flr die Fertigung. Sie simulieren und optimieren
die Prozess- und Fertigungsablédufe und erproben unter Beachtung der Bestimmungen des Ar-
beits- und Umweltschutzes die CNC-Programme.

Sie nehmen die Kenngrolien der Fertigung unter Auswahl geeigneter Sensoren und Schnittstellen
auf. Sie Ubertragen und speichern diese in vernetzten Datenverarbeitungssystemen. Dabei beach-
ten sie die Zusammenhange des betrieblichen Datenmanagements in der computerintegrierten
Produktion.

Inhalte:

numerische Steuerungen

grafische Programmierung

Elemente der CIM-Fertigung

PPS-Systeme

LAN-Netzwerke

Prozessdaten: Datenobjekte, Stammdaten, Bestandsdaten, Ident-Nr.
Betriebsdatenerfassung, Datenlibertragung, Datenspeicherung
elektronische Identifikationssysteme
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Lernfeld 8: Auftragsanalyse und Projektmanagement 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiler wenden die Methoden des Projektmanagements zur Gestaltung be-
trieblicher Prozesse an. Dazu analysieren sie betriebliche Auftrdge zur Gestaltung von Fertigungs-,
Montage-, Handhabungs- oder Logistikprozessen. Sie beschaffen die zur Abwicklung des Projektes
erforderlichen Informationen, erfassen die Randbedingungen und erstellen ein Lastenheft.

Sie nutzen effiziente Verfahren und Methoden zur Planung von Projekten und wenden Projektpla-
nungssoftware an. Sie entwickeln Losungsalternativen und bewerten diese. Sie planen die Einfih-
rung der ausgewahlten Losung in die Produktion und erstellen die erforderlichen Dokumente.

Die Schilerinnen und Schuler wenden geeignete Methoden zur Kontrolle und Auswertung der
Projektphasen an und leiten entsprechende Konsequenzen ab. Sie bereiten die Ergebnisse aller
Projektphasen textlich und grafisch auf. Sie prasentieren ihre Arbeitsergebnisse unter Verwendung
geeigneter Software und Hilfsmittel. Sie arbeiten im Team und organisieren Teamarbeit nach funk-
tionalen und 6konomischen Kriterien.

Inhalte:

Ablauforganisation
Prozessgliederungsplan
methodische Instrumente zur Projektbearbeitung

Analyseinstrumente: ABC-Analyse, Flussdiagramm, Mind—Mapping
Ideenfindungsinstrumente:  Brainstorming, Morphologischer Kasten
Planungsinstrumente: Projektstrukturplan, Netzplan, Gantt-Diagramm

Entscheidungsinstrumente:  Nutzwertanalyse, Kostenvergleichsrechnung
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Lernfeld : 9 Einrichten von Handhabungs- und 2. Ausbildungsjahr
Materialflusssystemen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiler integrieren Handhabungssysteme in flexible Fertigungsanlagen. Da-
zu analysieren Sie fiir konkrete Aufgabenstellungen die erforderlichen Prozessablaufe und stellen
diese grafisch dar.

Die Schilerinnen und Schiler beschreiben die technischen Anforderungen an Handhabungsgerate
und steuerungstechnische Komponenten, wahlen diese projektbezogen aus und erstellen eine Bau-
teilliste.

Die Schilerinnen und Schiler entwickeln einen Programmstrukturplan und erstellen das Pro-
gramm. Sie verknipfen die Signale der Peripheriegerdte und der Sensoren Uber Schnittstellen mit
der Ablaufsteuerung.

Die Schilerinnen und Schiler richten das Handhabungssystem ein und tberpriifen die Funktion der
Sicherheitseinrichtungen. Sie testen und optimieren den Programmablauf.

Zur Dokumentation der Projektaufgabe erstellen die Schilerinnen und Schiler die notwendigen
technischen Unterlagen.

Inhalte:

Organisationsprinzipien in der Fertigung

Montage- und Fertigungsautomatisierung

flexible Fertigungsanlagen

Industrieroboter

Betriebsartenwahl: Rust-, Einrichte-, Wartungsbetrieb
Programmverknipfung

Flussdiagramm

Symbole fiir Handhabungs- und Montageoperationen
Unfallverhitungsvorschriften (UVV)

Materialfluss- und Fordersysteme
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Lernfeld 10: Analysieren von Produktionsprozessen 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiler informieren sich tber Aufbau und Wirkungsweise aktueller interna-
tionaler Qualitdtsmanagementsysteme.

Sie ermitteln Prozessdaten, bereiten diese zu Kenngrél3en auf und préasentieren die Ergebnisse. Sie
untersuchen, dokumentieren und bewerten Teil- und Gesamtprozesse im Hinblick auf die Maschi-
nen- und Prozessfahigkeit. Stérungen im Produktionsprozess werden analysiert, dokumentiert und
beseitigt.

Sie wenden Werkzeuge des Qualitdtsmanagements an, um Schwachstellen bzw. Verbesserungspo-
tentiale der Prozesskette aufzudecken. Sie erarbeiten und diskutieren Manahmen im Hinblick auf
Fehlervermeidung, Prozessbeherrschung sowie Prozessverbesserung und planen deren Umsetzung.
Zur Analyse des Produktionsprozesses werden auch 6konomische und ¢kologische Kriterien her-
angezogen.

Die Schilerinnen und Schiler untersuchen die Arbeitsplatze in der Produktionskette im Hinblick
auf Sicherheit, Ergonomie und erforderliche Qualifikation der Mitarbeiter.

Inhalte:

Strategien zur Qualitatssicherung

DIN ISO 9000ff

QM- Handbuch

7 Tools zur Problemerkennung und Problembehebung
Fehler- Moglichkeits- und Einflussanalyse (FMEA)
Qualitatsregelkarte, Prozessregelkarte

statistische Prozessregelung (SPC)

Auftragszeitberechnung

Kostenrechnung: Zuschlagskalkulation, lineare Abschreibung
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Lernfeld 11: Simulieren von Produktionsprozessen 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schiler analysieren komplexe Aufgabenstellungen und legen Ziele und Vor-
gehensweise fiir die Simulation von Gesamt- oder Teilprozessen fest. Fir die Prozesssimulation
kommen insbesondere Fertigungs-, Montage-, Handhabungs- oder Logistiksysteme sowie Kombi-
nationen dieser Systeme in Betracht.

Sie erfassen die Struktur von bestehenden oder geplanten Produktionsprozessen und stellen diese mit
geeigneter Software dar. Logische Zusammenhénge von Steuerungs- und Regelungsablédufen werden
mit Hilfe grafisch unterstutzter Programme untersucht und abgebildet.

Die Schilerinnen und Schiler bilden technische Ablaufe im Modell nach und simulieren diese rech-
nergestltzt. Bei der Programmierung berticksichtigen Sie die Schnittstellen zu vor- und nachgela-
gerten Prozessen sowie alle erforderlichen Prozessparameter. Sie kontrollieren mit Hilfe der Simu-
lation den Prozessablauf und leiten ggf. den Optimierungsbedarf ab. Ldsungsvarianten werden im
Team erarbeitet, kommuniziert, bewertet und mit Hilfe der Simulation erprobt. Sie nutzen Elemente
des Projektmanagements fir die Organisation ihrer Arbeit. Sie dokumentieren ihre VVorgehensweise
und den durch die Simulation gestalteten Produktionsprozess mit geeigneten Hilfsmitteln.

Inhalte:

branchenspezifische Simulationssoftware
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Lernfeld 12: Optimieren von Produktionsprozessen 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schiiler Gberwachen die Qualitat von Fertigungs-, Montage- und Logistikpro-
zessen. Sie erfassen den Optimierungsbedarf und das Optimierungspotential fir laufende Prozesse
und Produkte.

Sie erarbeiten MalRnahmen zur nachhaltigen Steigerung der Produkt- und Prozessqualitat und erstel-
len entsprechende Planungsunterlagen. Sie bewerten die Wirksamkeit der MaRnahmen unter 6ko-
nomischen, ergonomischen und 6kologischen Aspekten. Die Schilerinnen und Schiler beraten in-
terne und externe Kunden bei der Entscheidung zur Umsetzung.

Sie unterstitzen die Maschinen- und Anlagenbediener durch die Erstellung von prozessbezogenen
Anweisungen und Anleitungen. Sie bereiten ZertifizierungsmalRnahmen vor und arbeiten unterstut-
zend bei der Durchfiihrung mit.

Inhalte:

Produkt- und Prozessdatenmanagement

Product Lifecycle Management (PLM)
Arbeitssicherheitsgesetz

Arbeitsplatzgestaltung

europaische Sicherheitsnormen

EU- Maschinenrichtlinie

Richtlinien zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz
Umweltmanagement

kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)
KAIZEN

Verfahrensanweisungen, Bedienungs- und Wartungsanleitungen
Audit (Verfahrensaudit)
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Lernfeld 13: Organisieren von Logistikprozessen 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiler ordnen betriebliche Produktionsprozesse in das Logistikkonzept des
Unternehmens ein. Sie analysieren fur Produktionsprozesse den unterstiitzenden Logistikbedarf.

Sie entwerfen Konzepte zur Lagerhaltung, zum Transport und zur Bereitstellung von Werkstuicken.

Sie wéhlen Strategien und Systeme zur Bereitstellung von Werkzeugen aus und berticksichtigen die
informationstechnische Handhabung von Werkzeugen und Werkzeugdaten.

Sie organisieren die Bereitstellung von Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffen. Sie beachten dabei die Vor-
schriften des Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes.

Sie erarbeiten Wartungspléne und Instandhaltungsstrategien zur Sicherung der Prozessqualitat und
planen den Einsatz der erforderlichen Ressourcen. Die Schulerinnen und Schiiler entwickeln Be-
wertungskriterien und Dokumente um die Wirksamkeit der ausgewahlten Logistikstrategie zu uber-
priifen.

Inhalte:

Materialflusssysteme

Werkstickhandhabungssysteme

Werkzeugmagazine, Werkzeugdatenbanken, Tool-Management
Werkzeug- und Werkstilickcodierung

Logistik der Lagerhaltung, statische und dynamisch Regallagerung
verbrauchs- und bedarfsgesteuerte Disposition

Wartungspléane fur Maschinen und Anlagen

Kennzeichnung und Lagerung von Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffen
Umweltmanagement

Entsorgungsvorschriften

Wertstofftrennung

Problemstoffentsorgung
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Liste der Entsprechungen

zwischen

dem Rahmenlehrplan fir die Berufsschule
und dem Ausbildungsrahmenplan fiir den Betrieb

im Ausbildungsberuf Produktionstechnologe/Produktionstechnologin

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

Charakteristisch fur 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 Kultusmini-
sterkonferenz.

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

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

In der folgenden Liste der Entsprechungen sind die Lernfelder des Rahmenlehrplans den
Positionen des Ausbildungsrahnmenplans 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.









&

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbstandigen Planens,

Lernfelder des
Rahmeniehrplans

2

Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
3 B

4

e)

bereichsibergreifender Prozesse erarbeiten
Verbesserungsmalnahmen mit Produki- und Prozessentwicklern,
mit Produktionsmittelzulieferern und dem Produktionsteam
besprechen und umsetzen

Bedienpersonal {iber Prozessdnderungen unterrichten und
einweisen

bei der Erstellung von Bedienungs- und Wartungsanleitungen fir
Produktionsaniagen mitwirken

5.4

Organisieren von
Logistikprozessen

technische Funktionen der Logistikkette fur die erforderlichen
Werkstoffe, Arbeitsstoffe, Werkzeuge und Spannmittel
sicherstellen

" Daten der Bewegungs- und Lagerungsvorgange erfassen,

verarbeiten und ausgeben
die Logistik der Entsorgung der Reststoffe und fur das Recycling
sicherstellen

13

Abschnitt B: Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fihigkeiten

Der Ausbildungsbetrieb

1.1

Berufsbildung, Arbeits- und
Tarifrecht

a)

Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere Abschluss,
Dauer und Beendigung, erkléaren

gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbildungsvertrag
nennen ’

Méglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen

wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

wesentliche Bestimmungen der fir den ausbildenden Betrleb
geltenden Tarifvertrage nennen

WiSo

1.2

Aufbau und Organisation des
Ausbildungsbetriebes

Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes erlautern
Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes wie Beschaffung,
Fertigung, Absatz und Verwaltung erkldren

Beziehungen des ausbildenden Betriebes und seiner Belegschaft
zu Wirtschaftsorganisationen, Berufsvertretungen und
Gewerkschaften nennen

Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebsverfassungs-
oder personalvertretungsrechtlichen Organe des ausbildenden
Betriebes beschreiben

WiSo

1.3

Sicherheit und Gesund-
heitsschutz bei der Arbeit

d)

Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz
feststellen und MaRnahmen zu ihrer Verwaltung ergreifen
berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhitungsvorschriften
anwenden .

Verhaltensweisen bei Unfillen beschreiben sowie erste
MaRnahmen einleiten

Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes anwenden;
Verhaltensweisen bei Brénden beschreiben und MaBnahmen der
Brandbekampfung ergreifen

integriert in
alle
Lernfelder

1.4

Umweltschutz

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im beruflichen
Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

a)

b)

mégliche Umweltbelastungen durch den Ausbildungsbetrieb und
seinen Beitrag zum Umweltschutz an Beispielen erkiéren

fur den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden

Méglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltschonende Energie-
und Materialverwendung nutzen

Abféalle vermeiden; Stoffe und Materialien einer umweltschonenden
Entsorgung zufithren

integriert in
alle
Lernfelder

information, Kommunikation
und Organisation

2.1

Betriebliche Kommunikation
und Teamarbeit

b)

c)
d)

e)

Informationsquellen, insbesondere Dokumentationen, Handbicher,
Fachberichte und Firmenunterlagen, in deutscher und englischer
Sprache recherchieren, Datenbankabfragen durchfhren,
Informationen auswerten

Informationen bewerten, Sachverhalte darstellen, Grafiken
erstellen

schriftliche Kommunikation in Deutsch und Englisch durchfihren
IT-gestiitzte Kommunikationssysteme nutzen

Dokumentationen in deutscher und englischer Sprache

1,8 11




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbstandigen Planens,
Durchfithrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Lernfelder des
Rahmenlehrplans

2

3

4

g)

h)

zusammenstellen und ergénzen

Gesprache mit Vorgesetzten, Mitarbeitern und im Team
situationsgerecht und zielorientiert fiihren

Aufgaben im Team planen und abstimmen, Entscheidungen im
Team erarbeiten, Konflikte im Team I8sen, kulturelle Identitaten
beriicksichtigen

Teambesprechungen organisieren und moderieren, Daten und

. Sachverhalte sowie Losungsvarianten visualisieren und

préasentieren, Gesprachsergebnisse dokumentieren, deutsche und
englische Fachbegriffe anwenden

2.2

Erstellen und Anwenden von
technischen Unterlagen

Betriebs- und Gebrauchsanleitungen, Montage- und
Wartungspléne, Zeichnungen, FlieRbilder und
Schaltungsunterlagen in deutscher und englischer Sprache lesen
und Handlungen ableiten

Dokumente sowie technische Regelwerke und berufsbezogene
Vorschriften, auch in Englisch, auswerten und anwenden
technische Zeichnungen und Schaltungsunterlagen auswerten und
anwenden

technische Skizzen und Zeichnungen erstellen

Datensétze handhaben und anpassen

Daten iT-gestltzt auswerten und visualisieren

1,2

2.3

Kundenorientierte
Kommunikation

Kommunikation mit vor- und nachgelagerten Bereichen und
externen Partnern sicherstellen

Ubergabeprozesse abstimmen

Reklamationen annehmen

2.4

Planen der Arbeit

d)

e)

g)

Auftragsunterlagen sowie technische Durchfiihrbarkeit von
Auftragen prifen und mit den betrieblichen Méglichkeiten
abstimmen

Arbeitsschritte festlegen und erforderliche Abwicklungszeiten
einschatzen

erforderliche Materialien, Verschleilteile, Werkzeuge sowie
Betriebsmittel fur den Arbeitsablauf feststellen, auswahlen, und
bereitstellen

Ist-Zustand ermitteln und analysieren, Ursachen-Wirkungszusam-
menhinge ermitteln, '
Lésungsvarianten entwickeln und bewerten, Lésungen erproben
und optimieren

Lésung implementieren und organisatorisch absichern
Planungen und Handlungen unter Berticksichtigung des
betrieblichen Gesamtzusammenhangs durchfithren

integriert in
alle
Lernfelder

25

Projektmanagement

a)
b)
°)
d)

e)

Produktionsaufgaben analysieren

Ablaufe strukturieren und Arbeitspléne erstellen

Arbeitspakete unter Beachtung rechtlicher, wirtschaftlicher und
terminlicher Vorgaben definieren

Netzplane lesen und erstellen, Meilensteine festlegen, Prioritaten
sefzen

IT-Systeme zum Projektmanagement anwenden

Produktionsmanagement

3.1

Qualitsts-, Umwelt- und
Sicherheitsmanagement

a)
b)
c)

e)

betriebliches Qualitdtsmanagementsystem anwenden
betriebliches Umweltmanagementsystem anwenden
Arbeitssicherheitsvorschriften und ergonomische Vorgaben bei der
Gestaltung von Arbeitsprozessen beachten

bei Gefahrdungsbeurteilungen mitwirken sowie Vorschlége zur
Verbesserung der Arbeitssicherheit erarbeiten

10

3.2

IT-Systeme und Vernetzung

b)

c)

Standard-, Hilfs- und Testprogramme installieren, konfigurieren
und nutzen '

Daten und Dokumente pflegen, schiitzen, sichern und archivieren,
Vorschriften zum Datenschutz anwenden

bei der Einbindung von Produktionsanlagen in IT-Netzwerke
mitwirken ’

&



Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,

Lfd. . Teil des . die unter Einbeziehung selbsténdigen Planens, Lernfelder des
N Ausbildungsberufsbildes Durchfiithrens und Kontrollierens zu vermitteln sind Rahmenlehrplans
1 2 3 4
3.3 {Produkt- und a) datenbankgestitzte Produktdaten zur Prozessoptimierung nutzen
Prozessdatenmanagement  |b) Konfigurationsmanagement und Anderungsmanagement nutzen
und pflegen, Kundenapplikationen beriicksichtigen 12
c) Produkt- und Prozessdaten nutzen und pflegen
d) technischen Dokumentationen abrufen und einstellen
4 |Produktionstechnologien und |a) Fertigungsverfahren hinsichtlich der zu erzielenden Qualitat der
-prozesse Teilebeschaffenheit, insbesondere Werkstoffeigenschaften, Mai}-,
Form- und Oberflachengenauigkeit, sowie hinsichtlich der
Flexibilitat, Mengenausbringung, Kosten und Ressourcenschonung
beurteilen
b) Werkstoffverhalten bezlglich der Produktionsverfahren und der
- geforderten Qualitat beurteilen
c) Produktionsmaschinen hinsichtlich Funktion, Aufbau, Antrieb,
Kinematik und Steuerung sowie hinsichtlich Flexibilitat,
Mengenausbringung und Kosten beurteilen
d) Roboter oder andere Handhabungssysteme hinsichtlich 2,6,7,9
Einsatzméglichkeiten, Aufbau, Kinematik und Steuerung beurteilen
e} Werkzeuge hinsichtlich Werkstoff, Geometrie, Komposition,
Standzeiten, Kithlung und Schmierung sowie Kosten beurteilen
f) Spannmittel hinsichtlich Werkstoffeigenschaften und Form der
Werkstlicke, Belastung durch die Bearbeitung sowie Flexibilitat
des Einsatzes beurteilen
g) Montageverfahren hinsichtlich Anzah! der zu figenden Teile,
Mengen, Kosten, Flexibilitat und Qualitat beurteilen
h) Werkstoffe hinsichtlich ihrer Handhabbarkeit, insbesondere
Lagerfahigkeit, Oberfiachenschutz und Korrosion, beurteilen
5 |Arbeitsorganisation und a) Produktionsorganisationstypen, insbesondere Werkstatt- und
Produktionssysteme " FlieRfertigung, Lager- und Auftragsproduktion, identifizieren
b) Produktionstypen, insbesondere Einzel-, Serien- und
Massenproduktion, identifizieren
c) zentrale und dezentrale sowie vorbeugende und
ereignisgesteuerte Instandhaltung in Produktionsanlagen
unterscheiden :
d) Qualifikationsdefizite feststellen, Qualifizierungsdefizite nutzen 9,10

e)

sowie unterschiedliche Lerntechniken anwenden
Arbeitsorganisationsformen, insbesondere Einzelarbeit und
Gruppenarbeit, prozessorientierte und funktionsorientierte
Organisationen, Projektorganisation, unterscheiden und zuordnen
Methoden und Verfahren der Programmplanung,
Produktionsplanung, Materialsteuerung und Fertigungssteuerung
anwenden




