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Verordnung
uber die Berufsausbildung
zum Fertigungsmechaniker und zur Fertigungsmechanikerin

Vom 2. April 2013
(abgedruckt im Bundesgesetzblatt Teil | S. 648 vom 8. April 2013)

Aufgrund des §4 Absatz 1 in Verbindung mit Absatz 4 und §5 des Berufsbildungsgesetzes,
von denen §4 Absatz 1 durch Artikel 232 Nummer 1 der Verordnung vom 31. Oktober 2006
(BGBI. | S.2407) geandert worden ist, verordnet das Bundesministerium fir Wirtschaft und
Technologie im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fur Bildung und Forschung:

§1

Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerin wird nach §4
Absatz 1 des Berufsbildungsgesetzes staatlich anerkannt.

§2

Dauer der Berufsausbildung

Die Ausbildung dauert drei Jahre.

§3

Ausbildungsrahmenplan, Ausbildungsberufsbild

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die im Ausbildungsrahmenplan (An-
lage) aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (berufliche Handlungsfahigkeit).
Eine von dem Ausbildungsrahmenplan abweichende Organisation der Ausbildung ist insbe-
sondere zulassig, soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

(2) Die Berufsausbildung zum Fertigungsmechaniker und zur Fertigungsmechanikerin glie-
dert sich wie folgt (Ausbildungsberufsbild):

Abschnitt A

Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten:
1. Unterscheiden und Zuordnen von Werk-, Hilfs- und Betriebsstoffen,
. Einrichten von Maschinen und technischen Systemen,
. Herstellen von Bauteilen,
. Herstellen von Fligeverbindungen,
. Montieren und Demontieren von Bauteilen und Baugruppen,
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. Montieren, AnschlieBen und Priifen von elektrischen und elektronischen Bauteilen und
Baugruppen,

. Uberwachen und Optimieren von Montage- und Demontageprozessen,

o

. Anwenden von Steuerungstechnik,



9. Prifen und Einstellen von Funktionen an Baugruppen oder von Gesamtprodukten,
10. Anschlagen, Sichern und Transportieren,
11. Warten von Maschinen und technischen Systemen;

Abschnitt B

Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten:

1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,
Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
Umweltschutz,
Betriebliche und technische Kommunikation,
Planen und Organisieren der Arbeit,
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Durchftihren von qualitatssichernden MaBnahmen.

§4

Durchfiihrung der Berufsausbildung

(1) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so
vermittelt werden, dass die Auszubildenden zur Austbung einer qualifizierten beruflichen
Tatigkeit im Sinne von § 1 Absatz 3 des Berufsbildungsgesetzes beféhigt werden, die insbe-
sondere selbststandiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren einschliet. Diese Beféhi-
gung ist auch in den Prifungen nach den §§ 5 bis 7 nachzuweisen.

(2) Die Ausbildenden haben unter Zugrundelegung des Ausbildungsrahmenplans fiir die
Auszubildenden einen Ausbildungsplan zu erstellen.

(3) Die Auszubildenden haben einen schriftlichen Ausbildungsnachweis zu flhren. lhnen ist
Gelegenheit zu geben, den schriftlichen Ausbildungsnachweis wahrend der Ausbildungszeit
zu fuhren. Die Ausbildenden haben den schriftlichen Ausbildungsnachweis regelmaBig
durchzusehen.

§5
Abschlusspriifung

Die Abschlussprifung besteht aus den beiden zeitlich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2.
Durch die Abschlussprufung ist festzustellen, ob der Prifling die berufliche Handlungsfahig-
keit erworben hat. In der Abschlussprifung soll der Prifling nachweisen, dass er die daflr
erforderlichen beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse
und Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht zu vermittelnden, flr die Be-
rufsausbildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Ausbildungsordnung ist zugrunde zu
legen. Dabei sollen Fertigkeiten Kenntnisse und Féhigkeiten, die bereits Gegenstand von
Teil 1 der Abschlussprifung waren, in Teil 2 der Abschlussprifung nur insoweit einbezogen
werden, als es fir die Feststellung der Berufsbefahigung erforderlich ist.



§6
Teil 1 der Abschlusspriifung

(1) Teil 1 der Abschlussprifung soll vor dem Ende des zweiten Ausbildungsjahres stattfin-
den.

(2) Teil 1 der Abschlussprifung erstreckt sich auf die in der Anlage flur die ersten drei Aus-
bildungshalbjahre aufgeflhrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den im
Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er flir die Berufsausbildung wesent-
lich ist.

(3) Teil 1 der Abschlussprifung besteht aus dem Prifungsbereich Herstellen einer funk-
tionsfahigen Baugruppe.

(4) Farden Prufungsbereich Herstellen einer funktionsfahigen Baugruppe bestehen folgende
Vorgaben:
1. Der Prufling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,

a) Informationen zu beschaffen, technische Unterlagen auszuwéhlen, zu bewerten
und anzuwenden,

b) Arbeitsabldufe unter Beachtung technologischer Vorgaben zu planen, technologi-
sche Kennwerte zu ermitteln, erforderliche Berechnungen durchzufihren, Arbeits-
mittel auszuwéhlen und anzuwenden,

c) Werkstoffeigenschaften und deren Veranderungen zu beurteilen,
d) Fertigungsverfahren auszuwahlen, Bauteile manuell und maschinell zu bearbeiten,

e) Bauteile zu Baugruppen zu montieren, funktionsgerecht auszurichten, zu befesti-
gen und zu sichern, Funktionen zu Uberprtfen,

f) Prifverfahren und Prifmittel auszuwéahlen und anzuwenden, Ergebnisse zu doku-
mentieren und zu bewerten,

g) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit und den Umweltschutz zu beriick-
sichtigen;

2. der Prufling soll ein Prifungsstiick anfertigen und darauf bezogene Aufgaben schriftlich
bearbeiten;

3. die Prifungszeit betragt insgesamt acht Stunden. Dabei entfallen auf die Anfertigung
des Prifungsstlicks sechseinhalb Stunden und auf die schriftlich zu bearbeitenden Auf-
gaben 90 Minuten.

§7
Teil 2 der Abschlusspriifung

(1) Teil 2 der Abschlussprifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgefihrten Fertigkei-
ten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden
Lehrstoff, soweit er flr die Berufsausbildung wesentlich ist.
(2) Teil 2 der Abschlussprifung besteht aus den Prifungsbereichen:

1. Montageauftrag,

2. Auftrags- und Funktionsanalyse,



3. Montagetechnik sowie
4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

(3) Furden Prifungsbereich Montageauftrag bestehen folgende Vorgaben:
1. Der Prufling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,

a) Art und Umfang von Montageauftragen zu klaren, spezifische Leistungen festzu-
stellen, Informationen flr die Auftragsabwicklung zu beschaffen,

b) Informationen fir die Auftragsabwicklung auszuwerten und zu nutzen, sicherheits-
relevante Vorgaben zu beachten, Auftragsdurchfiihrung unter Berlcksichtigung be-
trieblicher, wirtschaftlicher und &kologischer Gesichtspunkte zu planen, mit vor-
und nachgelagerten Bereichen abzustimmen sowie zu dokumentieren,

c) Montageauftrdge unter Beriicksichtigung von Aspekten zur Arbeitssicherheit, zum
Umweltschutz sowie Terminvorgaben durchzuflihren, betriebliche Qualitatssiche-
rungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anzuwenden, Ursachen von Qualitatsab-
weichungen festzustellen, KorrekturmaBnahmen einzuleiten und zu dokumentieren,
Materialfluss sicherzustellen,

d) Prufverfahren und Prifmittel auszuwédhlen und anzuwenden, Einsatzféhigkeit von
Prifmitteln festzustellen, Prifplane und betriebliche Prifvorschriften anzuwenden,
Arbeitsergebnisse zu kontrollieren, zu beurteilen und zu dokumentieren, Auftrags-
ablaufe zu bewerten und zu dokumentieren;

2. Prifungsvariante 1

a) der Prifling soll einen betrieblichen Auftrag durchfiihren, mit praxisbezogenen Un-
terlagen dokumentieren sowie dartber ein auftragsbezogenes Fachgesprach fih-
ren; dem Prifungsausschuss ist vor der Durchfiihrung des betrieblichen Auftrages
die Aufgabenstellung einschlieBlich eines geplanten Bearbeitungszeitraums zur Ge-
nehmigung vorzulegen,

b) die Prifungszeit flr die Durchfihrung des betrieblichen Auftrages einschlieBlich
Dokumentation betragt sechseinhalb Stunden, fir das auftragsbezogene Fachge-
sprach héchstens 30 Minuten;

3. Prufungsvariante 2

a) der Prufling soll eine Arbeitsaufgabe, die einem betrieblichen Auftrag entspricht,
vorbereiten, durchfihren, nachbereiten und mit praxisbezogenen Unterlagen doku-
mentieren sowie dazu ein situatives Fachgesprach fihren,

b) die Prifungszeit fir die Vorbereitung, Durchfilhrung und Nachbereitung der Arbeits-
aufgabe einschlieBlich Dokumentation betragt insgesamt sieben Stunden; dabei
entfallen auf die Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe zweieinhalb Stunden sowie in-
nerhalb dieser Zeit auf das situative Fachgespréch héchstens 20 Minuten;

4. der Ausbildungsbetrieb wahlt die Prifungsvariante nach Nummer 2 oder 3 aus und teilt
sie dem Prifling und der zustéandigen Stelle mit der Anmeldung zur Prifung mit.
(4) Furden Prifungsbereich Auftrags- und Funktionsanalyse bestehen folgende Vorgaben:
1. Der Prifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,
a) technische Unterlagen anzuwenden, Skizzen anzufertigen,
b) Funktionen von Baugruppen und Systemen zu erldutern,



c) Fehler festzustellen und zu analysieren,
d) Montage- und Demontageplane anzupassen,
e) Methoden des Qualitdtsmanagements anzuwenden,

f) Regelungs- und Steuerungssysteme in ihrer Funktion zu unterscheiden und zu be-
urteilen;

2. der Prifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Prufungszeit betragt 120 Minuten.

(5) Fur den Prafungsbereich Montagetechnik bestehen folgende Vorgaben:
1. Der Prifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,
a) Diagramme anzuwenden,
b) mathematische Berechnungen durchzufihren,
c) Verbindungstechniken zu unterscheiden und auszuwahlen,
d)

MaBnahmen zur Arbeitssicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit dar-
zulegen,

e) Materialflusssysteme zu unterscheiden und zu beschreiben;
2. der Prifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Prufungszeit betragt 120 Minuten.

(6) Fur den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist, allgemeine wirtschaftliche und ge-
sellschaftliche Zusammenhéange der Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beur-
teilen;

2. der Prifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

§8

Gewichtungs- und Bestehensregelungen

(1) Die Prafungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

1. Herstellen einer funktionsfahigen Baugruppe 40 Prozent,
2. Montageauftrag 30 Prozent,
3. Auftrags- und Funktionsanalyse 10 Prozent,
4. Montagetechnik 10 Prozent,
5. Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die Leistungen

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlussprifung mit mindestens ,,ausrei-
chend®,

2. im Prifungsbereich Montageauftrag mit mindestens ,,ausreichend*,
3. im Ergebnis von Teil 2 der Abschlussprifung mit mindestens ,,ausreichend*,



4. in mindestens zwei der Ubrigen Prufungsbereiche von Teil 2 der Abschlussprifung mit
mindestens ,ausreichend” und

5. in keinem Prifungsbereich von Teil 2 der Abschlussprifung mit ,,ungenigend*
bewertet worden sind.

(8) Auf Antrag des Priflings ist die Prifung in einem der in Teil 2 der Abschlussprifung mit
schlechter als ,ausreichend” bewerteten Prifungsbereiche, Auftrags- und Funktionsanalyse,
Montagetechnik oder Wirtschafts- und Sozialkunde, durch eine miindliche Priifung von etwa
15 Minuten zu ergénzen, wenn dies flr das Bestehen der Prifung den Ausschlag geben
kann. Bei der Ermittlung des Ergebnisses fir diesen Prifungsbereich sind das bisherige Er-
gebnis und das Ergebnis der mindlichen Ergdnzungsprifung im Verhéltnis 2:1 zu gewich-
ten.

§9

Anrechnungsregelung

Die erfolgreich abgeschlossene Berufsausbildung zur Fachkraft fir Metalltechnik in der
Fachrichtung Montagetechnik kann unter Berlicksichtigung der hierbei erworbenen Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten im Umfang von zwei Jahren auf die Dauer einer Berufs-
ausbildung nach dieser Verordnung angerechnet werden.

§10
Inkrafttreten, AuBerkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 2013 in Kraft. Gleichzeitig tritt die Verordnung Uber die
Berufsausbildung zum Fertigungsmechaniker/zur Fertigungsmechanikerin vom 20. Juni
1997 (BGBI. | S. 1453) auBer Kraft.

Berlin, den 2. April 2013

Der Bundesminister
fur Wirtschaft und Technologie

In Vertretung
B. Heitzer



Anlage

(zu § 3 Absatz 1 Satz 1)

Abschnitt A: Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Ausbildungsrahmenplan

fur die Berufsausbildung zum Fertigungsmechaniker/zur Fertigungsmechanikerin

Zeitliche Richtwerte

10

Lfd. e dduensgs_ Zu vermittelnde in Wochen im
Nr. berufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat
1 2 3 4
1 Unterscheiden a) Werkstoffeigenschaften und deren Verande-
und Zuordnen rungen beurteilen und Werkstoffe nach ihrer
von Werk-, Hilfs- Verwendung auswahlen 6
undABetrlebZSAtoffe;: it A b) Hilfs- und Betriebsstoffe ihrer Verwendung
(§3 Absatz bschnitt nach zuordnen, einsetzen und entsorgen
Nummer 1)
2 Einrichten von Maschinen | a) Bestimmungen und Sicherheitsregeln beim
und technischen Arbeiten an Maschinen und technischen
Systemen Systemen beachten
('\?3 Absatzz 2 Abschnitt A b) Maschinen und technische Systeme auf
ummer 2) Beschadigungen sichtpriifen
c) Fertigungsdaten bei der Inbetriebnahme von 8
Maschinen und technischen Systemen ermit-
teln, mit vorgegebenen Werten vergleichen und
einstellen
d) Funktion von Sicherheitseinrichtungen priifen
und Funktionstests durchfiihren
3 | Herstellen von Bauteilen a) Fertigungsverfahren auswéhlen
(§3 Absatz 2 Abschnitt A b) Halbzeuge fir die Fertigung vorbereiten
Nummer 3)
c) Werkzeuge und Spannzeuge auswahlen, Werk-
stlicke ausrichten und spannen
d) Werkstiicke aus verschiedenen Werkstoffen mit
spanabhebenden Fertigungsverfahren manuell,
insbesondere durch Feilen, Sdgen, Reiben und
Gewindeschneiden fertigen 20
e) Werkstlicke aus verschiedenen Werkstoffen mit
spanabhebenden Fertigungsverfahren maschi-
nell, insbesondere durch Bohren, Drehen,
Frésen und Gewindeschneiden fertigen
f) Werkstlicke durch Trennen und Umformen
fertigen
g) Werkstiicke unter Beachtung der Qualitéts-
anforderungen prifen
4 Herstellen a) Fugeverfahren unter Beachtung technologi-
von Fugeverbindungen scher und wirtschaftlicher Faktoren auswéhlen
(§ 3 Absatz 2 Abschnitt A und anwenden 12
Nummer 4) b) nichtlésbare Verbindungen, insbesondere
durch Nieten, L6ten, SchweiBen und Kleben,




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat

3

auch aus unterschiedlichen Werkstoffen
herstellen

c) lésbare Verbindungen, insbesondere Schraub-,
Stift-, Klemm- und Steckverbindungen,
herstellen

d) Verbindungen unter Beachtung der Qualitats-
anforderungen priifen

Montieren

und Demontieren

von Bauteilen

und Baugruppen

(§ 3 Absatz 2 Abschnitt A
Nummer 5)

a) Bauteile und Baugruppen identifizieren und
nach technischen Unterlagen zur Montage und
Demontage vorbereiten

b) Bauteile auf fehlerfreie Beschaffenheit sicht-
priifen, beurteilen und bei Abweichungen
MaBnahmen einleiten

c) Montagewerkzeuge und Montagehilfsmittel
auswahlen, einstellen und handhaben

d) Bauteile und Baugruppen funktionsgerecht
ausrichten, befestigen und sichern

e) Bauteile zu Baugruppen montieren und
demontieren

12

f) Bauteile und Baugruppen montagegerecht
lagern und zufiihren sowie nach technischen
Unterlagen und Kennzeichnung den Montage-
vorgéngen zuordnen

g) Drehmomente Uberprifen und einstellen

h) Bauteile und Baugruppen unter Beachtung
ergonomischer Vorgaben in Montagelage
bringen

i) Baugruppen zu Gesamtprodukten montieren
und demontieren

j) Baugruppen unter Beachtung der Qualitats-
anforderungen prifen

22

Montieren, AnschlieBen
und Prifen

von elektrischen und
elektronischen Bauteilen
und Baugruppen

(§ 3 Absatz 2 Abschnitt A
Nummer 6)

a) Sicherheitsregeln zur Vermeidung von
Gefahren durch elektrischen Strom anwenden

b) elektrische Leitungen, Bauteile und
Baugruppen fur Montageaufgaben identi-
fizieren

c) Leitungen anschlussfertig zurichten und
Anschlussteile anbringen

d) elektrische Leitungen auf Beschadigung der
Isolierung sowie auf Durchgang prifen

e) elektrische Leitungen, Bauteile und
Baugruppen nach Verlege-, Montage- und

10

11




Zeitliche Richtwerte

Lfd. e dduensgs_ Zu vermitteinde in Wochen im
Nr. berufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat
1 2 3 4
Anschlussplénen verlegen, befestigen und
anschlieen
f) Funktion montierter elektrischer und elektroni-
scher Bauteile und Baugruppen nach betrieb-
lichen Vorgaben prifen
7 | Uberwachen a) betriebliche Materialflusssysteme unter-
und Optimieren scheiden
\Iljon Montage- und b) Materialfluss im eigenen Arbeitsbereich sicher-
%miﬁtagegrAOSessep A stellen, Stérungen erkennen und MaBnahmen
§ satz schnitt zu deren Beseitigung ergreifen
Nummer 7)
¢) Optimierungsmdglichkeiten hinsichtlich Mate-
rialmenge, Lagerflachenbedarf, Transport- und 8
Arbeitsweg im Arbeitsbereich nutzen
d) Montage- und Demontageschritte Uberpriifen
und optimieren
e) Fehler in Montage- und Demontageprozessen
erkennen, Ursachen ermitteln, beheben und
dokumentieren
8 | Anwenden a) Regelungs- und Steuerungssysteme in ihrer
von Steuerungstechnik Funktion unterscheiden
(§3 Absatz 2 Abschnitt A b) Steuerungstechnik anwenden
Nummer 8) 4
c) Regelungs- und Steuerungskomponenten
Uberwachen
d) bei Stérungen erste MaBnahmen einleiten
9 Prifen und Einstellen a) Funktionen von Bauteilen und Baugruppen
von Funktionen einstellen
an Béugruptpenc?dlzr b) Zusammenwirken von Baugruppen oder das
von \aesamtprodukten Gesamtprodukt nach Vorgaben priifen und 6
(§ 3 Absatz 2 Abschnitt A .
einstellen
Nummer 9)
c) Baugruppen oder Gesamtprodukte kenn-
zeichnen, Ubergabeprotokolle erstellen
10 | Anschlagen, Sichern a) Transport- und Anschlagmittel sowie Hebe-
und Transportieren zeuge auswahlen, deren Betriebssicherheit
(§ 3 Absatz 2 Abschnitt A beurteilen, unter BerlUcksichtigung der betrieb-
Nummer 10) lichen Vorschriften anwenden oder deren 4
Einsatz veranlassen
b) Transportgut absetzen, lagern und sichern
11 | Warten von Maschinen a) Maschinen und technische Systeme nach
und technischen Wartungs- und Inspektionsplédnen warten und
Systemen die Durchfiihrung dokumentieren
(§3 Absatz 2 Abschnitt A b) VerschleiBteile an Maschinen und technischen 6
Nummer 11) Systemen im Rahmen der vorbeugenden
Instandhaltung austauschen sowie den
Austausch veranlassen

12




Zeitliche Richtwerte

Lfd. Au:gi'l' ddue:gs_ Zu vermittelnde in Wochen im
Nr. berufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat
1 2 3

c) Stérungen an Maschinen und technischen
Systemen feststellen und MaBnahmen einleiten

d) Maschinen und technische Systeme nach
betrieblichen Vorgaben pflegen

Abschnitt B: Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

2

3

Berufsbildung,

Arbeits- und Tarifrecht

(§ 3 Absatz 2 Abschnitt B
Nummer 1)

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbe-
sondere Abschluss, Dauer und Beendigung
erklaren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen

c) Moglichkeiten der beruflichen Fortbildung
nennen

d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

e) wesentliche Bestimmungen der fiir den ausbil-
denden Betrieb geltenden Tarifvertrdge nennen

Aufbau und Organisation
des Ausbildungsbetriebes
(§ 3 Absatz 2 Abschnitt B
Nummer 2)

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden
Betriebes erlutern

b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes,
wie Beschaffung, Fertigung, Absatz und
Verwaltung, erkléaren

c) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und
seiner Belegschaft zu Wirtschaftsorganisa-
tionen, Berufsvertretungen und Gewerk-
schaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der
betriebsverfassungs- oder personalvertretungs-
rechtlichen Organe des ausbildenden Betriebes
beschreiben

Sicherheit

und Gesundheitsschutz
bei der Arbeit

(§3 Absatz 2 Abschnitt B
Nummer 3)

a) Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am
Arbeitsplatz feststellen und MaBnahmen zu
ihrer Vermeidung ergreifen

b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallver-
hitungsvorschriften anwenden

wahrend

der gesamten

Ausbildungszeit

zu vermitteln
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

3

c) Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben
sowie erste MaBnahmen einleiten

d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes
anwenden; Verhaltensweisen bei Branden
beschreiben und MaBnahmen zur Brandbe-
kdmpfung ergreifen

Umweltschutz
(§ 3 Absatz 2 Abschnitt B
Nummer 4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelas-
tungen im beruflichen Einwirkungsbereich
beitragen, insbesondere

a) mogliche Umweltbelastungen durch den
Ausbildungsbetrieb und seinen Beitrag zum
Umweltschutz an Beispielen erkléren

b) fiir den Ausbildungsbetrieb geltende Rege-
lungen des Umweltschutzes anwenden

¢) Méglichkeiten der wirtschaftlichen und umwelt-
schonenden Energie- und Materialverwendung
nutzen

d) Abfalle vermeiden; Stoffe und Materialien einer
umweltschonenden Entsorgung zufihren

14

Betriebliche

und technische
Kommunikation

(§ 3 Absatz 2 Abschnitt B
Nummer 5)

a) Informationsquellen auswahlen, Informationen
beschaffen und bewerten

b) technische Zeichnungen und Stiicklisten
auswerten und anwenden sowie Skizzen anfer-
tigen

c) Dokumente sowie technische Unterlagen und
berufsbezogene Vorschriften zusammenstellen,
erganzen, auswerten und anwenden

d) Normen, insbesondere zu MaBtoleranzen, zu
geometrischen Tolerierungen sowie zu Oberfla-
chenkennzeichnungen, anwenden

e) Daten und Dokumente unter Berticksichtigung
des Datenschutzes pflegen, sichern und archi-
vieren

f) Gesprache mit Kunden, Vorgesetzten und im
Team situationsgerecht und zielorientiert
flhren, kulturelle Identitaten berlicksichtigen

g) Sachverhalte darstellen, Protokolle anfertigen,
englische Fachbegriffe in der Kommunikation
anwenden

h) Informationen auch aus englischsprachigen
technischen Unterlagen und Dateien
entnehmen und verwenden

i) Teambesprechungen organisieren und durch-
fihren, Ergebnisse dokumentieren und prasen-
tieren




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

3

j) Konflikte erkennen, zur Konfliktldsung
beitragen

k) Betriebsdaten-Informations-Systeme hand-
haben

Planen und Organisieren
der Arbeit

(§ 3 Absatz 2 Abschnitt B
Nummer 6)

a) Arbeitsablaufe unter Beachtung technologi-
scher, wirtschaftlicher, betrieblicher und
terminlicher Vorgaben und Kennwerte auch im
Team planen, Teilaufgaben organisieren

b) Montagepléne erstellen

c) Arbeitsplatz unter Berticksichtigung betrieb-
licher Vorgaben einrichten

d) Werkzeuge und Materialien termingerecht
anfordern, prifen, transportieren und bereit-
stellen

e) Instrumente zur Auftragsabwicklung sowie der
Terminverfolgung anwenden

f) betriebswirtschaftlich relevante Daten erfassen
und bewerten

g) Lésungsvarianten prifen, darstellen und deren
Wirtschaftlichkeit vergleichen

h) eigene Qualifikationsdefizite feststellen, Qualifi-
zierungsmoglichkeiten nutzen

i) unterschiedliche Lerntechniken anwenden

Durchfiihren von
qualitatssichernden
MaBnahmen

(§ 3 Absatz 2 Abschnitt B
Nummer 7)

a) betriebliche Qualitatssicherungssysteme im
eigenen Arbeitsbereich anwenden

b) Arbeitsmittel auf VerschleiB und Beschadigung
prifen, MaBnahmen einleiten

¢) Prifverfahren und Prifmittel auswahlen und
anwenden

d) Arbeitsergebnisse kontrollieren, beurteilen und
dokumentieren

e) Ursachen von Qualitatsabweichungen fest-
stellen

f) KorrekturmaBnahmen einleiten und dokumen-
tieren

g) zur kontinuierlichen Verbesserung von Arbeits-
vorgéangen im eigenen Arbeitsbereich beitragen

h) Maschinendaten in betriebliche Datensysteme
einpflegen und auswerten

i) produktions- und instandsetzungstechnische
Daten erfassen, beurteilen und dokumentieren

j) Einsatzfahigkeit von Prifmitteln feststellen und
dokumentieren

15



Rahmenlehrplan
fur den Ausbildungsberuf
Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerin
(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 22. Marz 2013)

Teil I:
Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fir den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die Standige Konferenz
der Kultusminister der Lander beschlossen worden und mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bun-
des (erlassen vom Bundesministerium fiir Wirtschaft und Technologie oder dem sonst zustandigen Fachministe-
rium im Einvernehmen mit dem Bundesministerium firr Bildung und Forschung) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan baut grundsétzlich auf dem Niveau des Hauptschulabschlusses bzw. vergleichbarer Ab-
schliusse auf. Er enthalt keine methodischen Festlegungen fur den Unterricht. Der Rahmenlehrplan beschreibt
berufsbezogene Mindestanforderungen im Hinblick auf die zu erwerbenden Abschlisse.

Die Ausbildungsordnung des Bundes und der Rahmenlehrplan der Kultusministerkonferenzsowie die Lehrplane
der Lander fur den berufslibergreifenden Lernbereich regeln die Ziele und Inhalte der Berufsausbildung. Auf die-
sen Grundlagen erwerben die Schiler und Schuilerinnen den Abschluss in einem anerkannten Ausbildungsberuf
sowie den Abschluss der Berufsschule.

Die L&nder Ubernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrplane um. Im zweiten
Fall achten sie darauf, dass die Vorgaben des Rahmenlehrplanes zur fachlichen und zeitlichen Abstimmung mit
der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten bleiben.

Teil lI:
Bildungsauftrag der Berufsschule
Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erflillen in der dualen Berufsausbildung einen gemeinsamen Bil-
dungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigensténdiger Lernort, der auf der Grundlage der Rahmenvereinbarung tber die
Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 15.03.1991 in der jeweils glltigen Fassung) agiert. Sie
arbeitet als gleichberechtigter Partner mit den anderen an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen und hat
die Aufgabe, den Schiilern und Schilerinnen berufsbezogene und berufsiibergreifende Handlungskompetenz zu
vermitteln. Damit werden die Schiler und Schilerinnen zur Erflllung der spezifischen Aufgaben im Beruf sowie
zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und der Gesellschaft in sozialer, 6konomischer und 6kologischer Verantwor-
tung, insbesondere vor dem Hintergrund sich wandelnder Anforderungen, beféhigt. Das schlieBt die Férderung
der Kompetenzen der jungen Menschen

e zur personlichen und strukturellen Reflexion,

e zum lebensbegleitenden Lernen,

e zur beruflichen sowie individuellen Flexibilitat und Mobilitat im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas
ein.

Der Unterricht der Berufsschule basiert auf den fiir jeden staatlich anerkannten Ausbildungsberuf bundesein-

heitlich erlassenen Ordnungsmitteln. Darliber hinaus gelten die fir die Berufsschule erlassenen Regelungen und
Schulgesetze der Lander.

Um ihren Bildungsauftrag zu erfiillen, muss die Berufsschule ein differenziertes Bildungsangebot gewahrleis-
ten, das
¢ in didaktischen Planungen fiir das Schuljahr mit der betrieblichen Ausbildung abgestimmte handlungsorien-
tierte Lernarrangements entwickelt,

¢ einen inklusiven Unterricht mit entsprechender individueller Férderung vor dem Hintergrund unterschiedlicher
Erfahrungen, Fahigkeiten und Begabungen aller Schiiler und Schiilerinnen erméglicht,

e flr Gesunderhaltung sowie spezifische Unfallgefahren in Beruf, fur Privatleben und Gesellschaft sensibilisiert,
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* Perspektiven unterschiedlicher Formen von Beschéaftigung einschlieBlich unternehmerischer Selbststéandig-
keit aufzeigt, um eine selbstverantwortliche Berufs- und Lebensplanung zu unterstitzen,

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

Zentrales Ziel von Berufsschule ist es, die Entwicklung umfassender Handlungskompetenz zu férdern. Hand-
lungskompetenz wird verstanden als die Bereitschaft und Befahigung des Einzelnen, sich in beruflichen, gesell-
schaftlichen und privaten Situationen sachgerecht durchdacht sowie individuell und sozial verantwortlich zu ver-
halten.

Handlungskompetenz entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Selbstkompetenz und Sozial-
kompetenz.

Fachkompetenz
Bereitschaft und Fahigkeit, auf der Grundlage fachlichen Wissens und Kénnens Aufgaben und Probleme ziel-
orientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststandig zu I6sen und das Ergebnis zu beurteilen.

Selbstkompetenz!

Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Persdnlichkeit die Entwicklungschancen, Anforderungen und Ein-
schrankungen in Familie, Beruf und &ffentlichem Leben zu klaren, zu durchdenken und zu beurteilen, eigene
Begabungen zu entfalten sowie Lebenspléne zu fassen und fortzuentwickeln. Sie umfasst Eigenschaften wie
Selbststandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit, Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zu
ihr gehéren insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Wertvorstellungen und die selbstbestimmte Bin-
dung an Werte.

Sozialkompetenz

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

Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lernkompetenz sind immanenter Bestandteil von Fach-
kompetenz, Selbstkompetenz und Sozialkompetenz.

Methodenkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit zu zielgerichtetem, planmaBigem Vorgehen bei der Bearbeitung von Aufgaben und
Problemen (zum Beispiel bei der Planung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, kommunikative Situationen zu verstehen und zu gestalten. Hierzu gehért es, eigene
Absichten und BedUrfnisse sowie die der Partner wahrzunehmen, zu verstehen und darzustellen.
Lernkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, Informationen Uber Sachverhalte und Zusammenhénge selbststédndig und gemein-
sam mit anderen zu verstehen, auszuwerten und in gedankliche Strukturen einzuordnen. Zur Lernkompetenz
gehdrt insbesondere auch die Fahigkeit und Bereitschaft, im Beruf und Giber den Berufsbereich hinaus Lerntech-
niken und Lernstrategien zu entwickeln und diese fir lebenslanges Lernen zu nutzen.

Teil llI:
Didaktische Grundsatze

Um dem Bildungsauftrag der Berufsschule zu entsprechen werden die jungen Menschen zu selbststédndigem
Planen, Durchfiihren und Beurteilen von Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer Berufstétigkeit beféhigt.

Lernen in der Berufsschule zielt auf die Entwicklung einer umfassenden Handlungskompetenz. Mit der didak-
tisch begrlindeten praktischen Umsetzung — zumindest aber der gedanklichen Durchdringung — aller Phasen
einer beruflichen Handlung in Lernsituationen wird dabei Lernen in und aus der Arbeit vollzogen.

Handlungsorientierter Unterricht im Rahmen der Lernfeldkonzeption orientiert sich prioritar an handlungssyste-
matischen Strukturen und stellt gegenliber vorrangig fachsystematischem Unterricht eine veranderte Perspek-

1 Der Begriff ,Selbstkompetenz* ersetzt den bisher verwendeten Begriff ,,Humankompetenz®. Er berlicksichtigt starker den spezifi-
schen Bildungsauftrag der Berufsschule und greift die Systematisierung des DQR auf.
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tive dar. Nach lerntheoretischen und didaktischen Erkenntnissen sind bei der Planung und Umsetzung hand-
lungsorientierten Unterrichts in Lernsituationen folgende Orientierungspunkte zu beriicksichtigen:
¢ Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fir die Berufsausiibung bedeutsam sind.

¢ Lernen vollzieht sich in vollstdndigen Handlungen, méglichst selbst ausgefihrt oder zumindest gedanklich
nachvollzogen.

¢ Handlungen férdern das ganzheitliche Erfassen der beruflichen Wirklichkeit, zum Beispiel technische, sicher-
heitstechnische, 6konomische, rechtliche, 6kologische, soziale Aspekte.

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

¢ Handlungen berticksichtigen auch soziale Prozesse, zum Beispiel die Interessenerkldrung oder die Konflikt-
bewaltigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs- und Lebensplanung.

Teil IV:
Berufsbezogene Vorbemerkungen
Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsausbildung zum Fertigungsmechaniker und zur Fertigungsmecha-

nikerin ist mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung zum Fertigungsmechaniker und zur Fertigungsmechani-
kerin vom 02.04.2013 (BGBI. | S. 648) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerin (Beschluss
der Kultusministerkonferenz vom 14.05.1997) wird durch den vorliegenden Rahmenlehrplan aufgehoben.

Die fir den Prufungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde erforderlichen Kompetenzen werden auf der Grund-
lage der ,Elemente fir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-
technischer Ausbildungsberufe® (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 07.05.2008) vermittelt.

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

Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerinnen montieren Einzelteile oder Baugruppen zu industriellen
Serienerzeugnissen. Sie arbeiten beispielsweise im Maschinen- und Anlagenbau, der Haushaltsgeréteindustrie,
im Fahrzeugbau sowie bei Herstellern medizintechnischer Gerate. Fertigungsmechaniker und Fertigungsmecha-
nikerinnen Uben ihre beruflichen Aufgaben meist im Rahmen einer Prozesskette in Montagegruppen aus. Als Teil
einer Prozesskette sind sie an der Prozesssicherung, der Einhaltung von Qualitdtsstandards und an MaBnahmen
zur kontinuierlichen Verbesserung von Prozessabldufen, Fertigungsqualitat und Arbeitssicherheit unmittelbar be-
teiligt.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen aus:

Die Schilerinnen und Schiiler

e |eiten ihre Arbeitsaufgaben auf der Grundlage von Montage-, Arbeits- und Wartungsplanen, Konstruktions-

zeichnungen und Verfahrensanweisungen ab,

e stimmen die Verteilung der anfallenden Arbeiten in Gruppengesprachen ab,

e montieren und fiigen Bauteile zu Baugruppen und Baugruppen zu komplexen Maschinen, Anlagen oder Kraft-
fahrzeugen,

e verlegen, montieren und schlieBen elektrische Leitungen, elektrische und elektronische Bauteile und Baugrup-
pen an,

¢ priifen funktionale, qualitative und sicherheitsrelevante Funktionen an Baugruppen und an fertigen Produkten,
¢ kontrollieren verantwortlich die ausgeflihrten Arbeiten und fihren gegebenenfalls Nacharbeiten durch,

e nutzen fir ihre Tatigkeiten vorgegebene Maschinen, Montage-Hilfseinrichtungen, Transportmittel und Werk-
zeuge,

¢ bedienen und nehmen automatisierte Produktionssysteme in Betrieb,
e gestalten, Uberwachen und optimieren Produktionsablaufe,

e beteiligen sich aktiv an Gruppengesprachen zur Verbesserung von Prozesssicherheit und Qualitat, zur Opti-
mierung von Gruppenarbeitsplatzen sowie zur gruppeninternen Arbeitsabstimmung,

e flihren und interpretieren Statistiken und Protokolle, insbesondere Uber Qualitatsdaten,
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e fihren die notwendigen Einstell-, Pflege- und Wartungsarbeiten an den von ihnen benutzten Maschinen, Anla-
gen und Werkzeugen durch,

e arbeiten, insbesondere durch prozesssichernde Hinweise und Informationen, mit vor- und nachgelagerten
Bereichen und dem Produktionsteam zusammen.

Ausgangspunkt der didaktischmethodischen 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 Lernfelder sind maBgeblich flr die Unterrichtsgestaltung und
stellen zusammen mit den ergénzenden Inhalten den Mindestumfang dar. Die fachlichen Inhalte der einzelnen
Lernfelder sind nur generell benannt und nicht differenziert aufgelistet. Die Lernfelder thematisieren jeweils einen
vollstandigen beruflichen Handlungsablauf. Die Schule entscheidet im Rahmen ihrer Méglichkeiten in Koopera-
tion mit den Ausbildungsbetrieben eigenstandig Uber die inhaltliche Ausgestaltung der Lernfelder. Die einzelnen
Schulen erhalten somit mehr Gestaltungsaufgaben und eine erweiterte didaktische Verantwortung. Es besteht
ein enger sachlicher Zusammenhang zwischen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan fir die
betriebliche Ausbildung. Es wird empfohlen, fiir die Gestaltung von exemplarischen Lernsituationen in den ein-
zelnen Lernfeldern beide Plane zugrunde zu legen.

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

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

Handlungsfeld 1. Jahr 2. Jahr 3.Jahr
Herstellen von Produkten | LF 1: LF &:
Bauelemente mit hand- Herstellen von Baugruppen
gefihrten Werkzeugen
fertigen
LF2:
Bauelemente mit
Maschinen fertigen
Montieren LF 3: LF 6: LF9:
und Demontieren Baugruppen herstellen und | Bauteile und Baugruppen Elektrische und elektro-
von Baugruppen montieren montieren und demon- nische Bauteile und
tieren Baugruppen montieren
LF 10:
Funktionen von
Baugruppen und Gesamt-
produkten priifen und
einstellen
Einrichten und in Betrieb LF7: LF11:
nehmen von Produktions- Automatisierte Anlagen in Montage- und Demontage-
anlagen; Uberwachen, Betrieb nehmen, bedienen | prozesse sicherstellen
Steuern und Optimieren und Uberwachen LF 12:
des Produktionsablaufs Montage- und Demontage-
prozesse Uberwachen und
optimieren
Sichern LF 4: LF 8:
und Optimieren des Technische Systeme Betriebsbereitschaft von
Produktionsprozesses instand halten Maschinen und Anlagen
gewdbhrleisten
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Die fremdsprachlichen Ziele sind mit 40 Stunden in die Lernfelder integriert.

Mathematische, naturwissenschaftliche, technische Inhalte sowie sicherheitstechnische, 6konomische bzw.
betriebswirtschaftliche und 6kologische Aspekte sind in den Lernfeldern integrativ zu vermitteln.

Einschlagige Normen und Rechtsvorschriften sowie Vorschriften zur Arbeitssicherheit sind auch dort zugrunde

zu legen, wo sie nicht explizit erwahnt werden.

Die Ziele der Lernfelder 1 bis 6 sind mit den geforderten Qualifikationen der Ausbildungsordnung fir Teil 1 der

Abschlussprifung abgestimmt.

Die Lernfelder 1 bis 4 im ersten Ausbildungsjahr entsprechen den Lernfeldern 1 bis 4 der Rahmenlehrplane fur
die handwerklichen und industriellen Metallberufe. Eine gemeinsame Beschulung ist deshalb im ersten Ausbil-

dungsjahr méglich.

Teil V:
Lernfelder
Ubersicht liber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Fertigungsmechaniker und Fertigungsmechanikerin
Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden

Nr. 1. Jahr 2.Jahr 3. Jahr
1 | Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen 80

2 | Bauelemente mit Maschinen fertigen 80

3 | Baugruppen herstellen und montieren 80

4 | Technische Systeme instand halten 80

5 | Baugruppen herstellen 60

6 | Bauteile und Baugruppen montieren und demontieren 80

7 | Automatisierte Anlagen in Betrieb nehmen, bedienen und Uberwachen 60

8 | Betriebsbereitschaft von Maschinen und Anlagen gewéhrleisten 80

9 | Elektrische und elektronische Bauteile und Baugruppen montieren 60
10 | Funktionen von Baugruppen und Gesamtprodukten prifen und einstellen 60
11 | Montage- und Demontageprozesse sicherstellen 80
12 | Montage- und Demontageprozesse tiberwachen und optimieren 80

Summen: insgesamt 880 Stunden 320 280 280
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Lernfeld 1: Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauteile nach konstruktiven, technologischen und
qualitativen Vorgaben mit handgefiihrten Werkzeugen herzustellen.

Die Schilerinnen und Schuler planen die Herstellung von berufstypischen Bauelementen mit handgefiihrten Werk-
zeugen. Dazu werten sie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen aus, um werkstliickbezogene Daten (MaBe,
Toleranzen, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) zu erfassen. Sie erstellen, &ndern oder erganzen technische
Unterlagen (Zeichnungen, Stiicklisten, Arbeitsplane) auch mithilfe von Anwendungsprogrammen.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Fertigungsverfahren planen sie die Arbeitsschritte.
Sie bereiten den Werkzeugeinsatz vor, indem sie fir die verschiedenen Werkstoffgruppen (Eisen-, Nichteisen- und
Kunststoffwerkstoffe) die Werkstoffeigenschaften vergleichen und die geeigneten Werkzeuge auswahlen. Sie
berechnen die Bauteilmasse.

Sie entschlisseln Werkstoffbezeichnungen und Angaben fiir Halbzeuge wie Bleche und Profile. Sie erlautern die
Keilwirkung bei der Spanabnahme, bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die werkstoffspezifische Werkzeug-
geometrie (Frei-, Keil- und Spanwinkel). Sie wenden Normen an und bestimmen die Fertigungsparameter.

Die Schulerinnen und Schiiler stellen den Zusammenhang zwischen den Werkstoffeigenschaften und dem Umform-
verhalten des Werkstoffs beim Biegen her. Sie bestimmen und ermitteln die technologischen Daten (Gestreckte
Lange, Rickfederung, Biegewinkel und Biegeradius).

Die Schilerinnen und Schiler wéhlen geeignete Werkzeug- und Werkstiickspannmittel und Hilfsstoffe aus, bereiten
die Herstellung der Bauteile vor und fiihren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz die Bearbeitun-
gen durch. Sie ermitteln Uberschlagig die Material-, Lohn- und Werkzeugkosten.

Die Schulerinnen und Schiler unterscheiden die verschiedenen Priifverfahren (Messen und Lehren), wéhlen geeig-
nete Prifmittel aus, wenden diese an, erstellen die entsprechenden Priifprotokolle und bewerten die Priifergebnisse.

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

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

Sie analysieren technische Dokumente wie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen und Arbeitsplane mit dem
Ziel, fertigungsbezogene Daten (Toleranzen, Passungen, Oberflachenangaben, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnun-
gen) auszuwerten.

Die Schilerinnen und Schiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie erstellen oder ergédnzen Einzelteil-
zeichnungen und Arbeitsplane auch mithilfe von Anwendungsprogrammen.

Sie vergleichen ausgewahlte Fertigungsverfahren und ermitteln unter Berlicksichtigung funktionaler (Funktions- und
Qualitétsvorgaben), technologischer (Fertigungsverfahren) und wirtschaftlicher (Herstellungszeit, Fertigungskosten)
Gesichtspunkte die erforderlichen Fertigungsparameter.

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

Die Schulerinnen und Schiler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die Werkzeuggeometrien. Sie wéhlen werk-
stoffspezifische und schneidstoffspezifische Kiihl- und Schmiermittel aus.

Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den Aufbau und die Wirkungsweise von Werkzeug-
maschinen und deren mechanischen Komponenten. Die Schilerinnen und Schiler bestimmen die erforderlichen
Maschinendaten, bewerten diese und stellen die Ergebnisse in anschaulicher Weise dar.

Die Schilerinnen und Schiler bereiten die Werkzeuge und Maschinen fur die Herstellung der Bauelemente vor. Sie
beurteilen die Sicherheit von Betriebsmitteln, riisten die Maschinen und fithren unter Beachtung der Bestimmungen
zum Arbeits- und Gesundheitsschutz die Bearbeitungen durch.

Sie analysieren die Einfllisse des Fertigungsprozesses auf MaB- und Oberflachengiite und bewerten die Produkt-
qualitét.
Die Schiilerinnen und Schuiler wahlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Prifmittel aus, erstellen Priifplane

und Prifprotokolle. Sie stellen die Einsatzfahigkeit von Prifmitteln fest, prifen die Bauteile, dokumentieren und
bewerten die Priifergebnisse (prif- und fertigungsbezogene Fehler).

Sie dokumentieren und erlautern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und prasentieren die Arbeits-
ergebnisse (Prasentationstechniken) und optimieren eigene Lern- und Arbeitsablaufe.
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Lernfeld 3: Baugruppen herstellen und montieren 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

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

Sie planen die Montage von Baugruppen, indem sie sich einen Uberblick tiber die sachgerechten Montagereihenfol-
gen verschaffen. Die Schulerinnen und Schiler erstellen einen Montageplan und nutzen verschiedene Strukturie-
rungs- und Darstellungsvarianten (Strukturbaum, Tabelle, Flussdiagramm, Explosionszeichnung).

Sie vergleichen die Strukturierungs- und Darstellungsvarianten hinsichtlich ihrer Aussagefahigkeit und der Planungs-
effektivitat. Die Schulerinnen und Schiiler unterscheiden die Wirkprinzipien (kraft-, form-, stoffschliissig) und wahlen
geeignete Fugeverfahren aus. Fur eine sachgerechte Montage bestimmen sie die erforderlichen Werkzeuge, Hilfsmit-
tel und Vorrichtungen und begriinden ihre Auswahl.

Die Schillerinnen und Schiller wahlen die notwendigen Norm- und Bauteile mithilfe technischer Unterlagen (Tabellen-
buch, Normblatter, Kataloge, elektronische Medien, Herstellerunterlagen) aus. Um die konstruktive Auslegung nach-
zuvollziehen und um Montagefehler zu vermeiden, flihren sie die notwendigen Berechnungen durch (Kraft, Dreh-
moment, Flachenpressung, Reibung, Festigkeit von Schrauben, Werkstoffkennwerte). Sie ermitteln die KenngréBen,
erkennen und bewerten die physikalischen Zusammenhénge und filhren die Montage durch.

Die Schilerinnen und Schiller Gbernehmen Verantwortung fir die Sicherheit am Arbeitsplatz fiir sich und andere,
indem sie sich die Auswirkungen bei Nichtbeachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz verdeutlichen.

Die Schilerinnen und Schiiler priifen die Baugruppe auf Funktion und berilicksichtigen dabei die auftragsspezifischen
Anforderungen. Sie entwickeln Prifkriterien, erstellen Prifplane, wenden Priifmittel an und dokumentieren die Ergeb-
nisse in Prifprotokollen.

Fur ein hohes Qualitédtsniveau bewerten die Schulerinnen und Schuler die funktionalen und qualitativen Merkmale
von Bauteilen und Baugruppen und werten Prifprotokolle aus. Sie leiten MaBnahmen zur Qualitédtsverbesserung und
Qualitatssicherung ab. Sie reflektieren den Montageprozess und die angewandten Verfahren. Mégliche Fehler wer-
den systematisch auf ihre Ursachen mit den Werkzeugen des Qualitditsmanagements (Ursachen-Wirkungs- Dia-
gramm) untersucht.

Die Schulerinnen und Schiler erarbeiten und présentieren die Ergebnisse im Team. Sie reflektieren ihre Arbeitsweise,
optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.
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Lernfeld 4: Technische Systeme instand halten 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

Die Schilerinnen und Schiler bereiten die Instandhaltung von Maschinen und Technischen Systemen vor. Dazu
planen sie unter Beachtung der Sicherheit, der Verfiigbarkeit und der Wirtschaftlichkeit die erforderlichen MaBnah-
men.

Sie lesen Betriebs- und Bedienungsanleitungen sowie Instandhaltungspléne fir Maschinen und Technische Sys-
teme, auch in einer fremden Sprache. Die Schulerinnen und Schiler ermitteln die Einflliisse auf die Betriebsbereit-
schaft von Maschinen und Technischen Systemen und beschreiben die Arbeitsschritte zur Inbetriebnahme. Sie
unterscheiden die verschiedenen MaBnahmen zur Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung, Verbesse-
rung).

Die Schilerinnen und Schiler analysieren die Bezeichnungen und Kennzeichnungen von Schmierstoffen, Kiihl-
schmierstoffen, Hydraulikflissigkeiten und Korrosionsschutzmitteln. Sie beschreiben deren Wirkungsweise und Ein-
satzbereiche. Sie analysieren die VerschleiBerscheinungen und stellen die VerschleiBursachen fest. Die Schiilerinnen
und Schiler bereiten die Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzungsarbeiten an Maschinen und Technischen Sys-
temen vor und fiihren diese unter Beachtung der Vorschriften zum Umweltschutz (Entsorgungsvorschriften) und zum
Umgang mit gesundheitsgefahrdenden Stoffen durch.

Die Schulerinnen und Schiler stellen den Zusammenhang zwischen den MaBnahmen zur Instandhaltung, der Pro-
duktqualitat und der Maschinenverfligbarkeit im Rahmen der Qualitétssicherung dar. Durch Sichtpriifung und unter
Beachtung der Sicherheitsvorschriften flr elektrische Betriebsmittel erfassen sie mogliche Storstellen an Maschinen
und Technischen Systemen, priifen die Funktionen von Sicherheitseinrichtungen und beurteilen die Betriebssicher-
heit.

Mithilfe der Grundlagen der Elektrotechnik und Steuerungstechnik erklaren die Schiilerinnen und Schiiler einfache
Schaltplane. Sie messen, berechnen und vergleichen elektrische und physikalische GréBen. Sie beurteilen die
SchutzmaBnahmen und Schutzarten bei elektrischen Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgeflihrten InstandhaltungsmaBnahmen und erstellen eine Schadensanalyse. Sie
beschreiben mdégliche Fehlerursachen und leiten MaBnahmen zu deren Vermeidung und Behebung ab.
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Lernfeld 5: Baugruppen herstellen 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, unter Beriicksichtigung der funktionalen und qualitati-
ven Anforderungen Baugruppen mit Fiigeverfahren herzustellen.

Die Schulerinnen und Schiler analysieren die zur Realisierung der Arbeitsaufgabe notwendigen technischen Unter-
lagen (Einzelteil- und Gesamtzeichnungen, Schnittdarstellungen, Datenblatter und Richtwerttabellen fur Fertigungs-
verfahren). Die erforderlichen Informationsquellen werden von den Schiilerinnen und Schiilern ausgewahlt und die
Informationen auftragsbezogen ausgewertet. Sie erstellen Skizzen fiir die Herstellung von Montagehilfsmitteln.

Die Schulerinnen und Schiler planen den Fertigungsablauf fiir die Vorbereitung der Bauteile durch Umformung
(Freies Biegen, Gesenkbiegen, Rollbiegen, Schwenkbiegen, Profilwalzen) und flr nichtlésbare Fligeverbindungen
(Nieten, Loten, SchweiBen, Kleben). Sie erstellen die erforderlichen Zeichnungen und Skizzen (Zeichnungsangaben
nach DIN fiir SchweiB- und Létverbindungen) und stellen die technischen Unterlagen zusammen.

Die Fliige- und Umformverfahren werden von den Schiilerinnen und Schiilern anwendungsbezogen ausgewahlt. Die
dafiir notwendigen technologischen Daten (Biegewinkel und Biegeradien, Fertigungsparameter fir SchweiB-, L6t-
und Klebeverbindungen) werden aus Tabellen, Diagrammen und Uber Berechnungen ermittelt. Sie wahlen die dafir
notwendigen Betriebs- und Hilfsstoffe aus, berticksichtigen die Werkstoffeigenschaften und deren Verdnderungen
wahrend und nach der Fertigung (Kaltverfestigung, thermische Gefiigebeeinflussung).

Die Schilerinnen und Schiller fithren die Herstellung der Baugruppe unter Berlicksichtigung der Planungsvorgaben
(Fertigungsverfahren, Fertigungskennwerte), der qualitativen (Toleranzen, Passungen, Form- und Lagetoleranzen),
der funktionalen (Beanspruchungsarten der Fluigeflachen, Zug, Druck, Biegung, Abscherung) und der technologi-
schen (Vorbereitung der Fugeflachen) Vorgaben durch. Dabei beachten sie die Vorschriften zum Arbeits- und
Umweltschutz.

Die Schulerinnen und Schiler bewerten unter Beriicksichtigung der Qualitdtsanforderungen das Arbeitsergebnis.
Sie prifen die funktionalen und qualitativen Merkmale der Fligeverbindungen mit geeigneten Prifverfahren, werten
Prifergebnisse aus und dokumentieren die Fertigungs- und Prifdaten.

Die Schilerinnen und Schiiler erarbeiten und reflektieren MaBnahmen im Hinblick auf Fehlervermeidung, Fertigungs-
optimierung und Prozessverbesserung im Team. Sie dokumentieren und erlautern die Auftragsdurchfiihrung und
prasentieren ihre Arbeitsergebnisse.
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Lernfeld 6: Bauteile und Baugruppen montieren und demontieren 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauteile und Baugruppen entsprechend der kunden-
spezifischen Anforderungen zu montieren und zu demontieren.

Die Schilerinnen und Schiiler werten fur Montageauftrage die notwendigen technischen Dokumente, wie Schalt-
und Funktionsplane, Gesamt- und Baugruppenzeichnungen, Sticklisten, Betriebsanleitungen und Herstelleranga-
ben aus. Hieraus identifizieren sie die funktionalen und qualitativen Anforderungen der Bauteile bzw. der Baugruppe.
Mit einer Sichtprifung werden die montagerelevanten Merkmale beurteilt. Auftretende Abweichungen werden doku-
mentiert und MaBnahmen zur Behebung abgeleitet.

Die Schilerinnen und Schdler planen den Ablauf der Montage. Sie wahlen Werkzeuge, Priif- und Montagehilfsmittel
aus und stellen diese nach Vorgaben ein. Die Bauteile und Baugruppen werden sowohl auftragsbezogen vorbereitet
als auch nach Gesichtspunkten der Arbeitsplatzgestaltung, Ergonomie und FlieB- und Werkstattfertigung bereitge-
stellt.

Sie erstellen einen Montageplan und nutzen verschiedene Darstellungsvariationen (Strukturbaume, Tabellen, Fluss-
diagramme, Explosionszeichnungen). Sie wahlen zulassige Transport-, Anschlagmittel und Hebezeuge aus und be-
urteilen die Betriebssicherheit. Die Schilerinnen und Schiiler planen den sachgerechten Transport unter Berlicksich-
tigung der Arbeits- und Sicherheitsvorschriften durch.

Die Schiulerinnen und Schiler fithren die Montage und Demontage nach Teilefolge kundenorientiert durch. Dabei
wenden sie die Wirkprinzipien Iésbarer Fligeverbindungen (kraft- und formschlissig) an. Sie bestimmen insbeson-
dere flr Schraubenverbindungen durch Berechnungen die Montagekennwerte (Festigkeitsklassen flr Schrauben,
Anziehdrehmoment, Spannungen, Vorspannkraft, Reibung). Sie beachten im Montageprozess die Bestimmungen
zum Arbeitsschutz, insbesondere beim Umgang mit elektrischen Betriebsmitteln.

Sie kontrollieren die Funktion der Baugruppen nach Ausrichtung, Befestigung und Sicherung und beurteilen diese
unter Beachtung der Kundenanforderungen. Sie entwickeln Prufkriterien, erstellen Prifplane und dokumentieren die
ermittelten Prifmerkmale.

Bei fehlerhaften Produkten leiten die Schulerinnen und Schiler MaBnahmen zur Fehlerbehebung ab (Nacharbeit). Sie
kennzeichnen die Produkte und erstellen Ubergabeprotokolle. Sie transportieren, lagern und sichern die Produkte
sachgerecht.

Die Schiilerinnen und Schler fiihren mit den am Prozess Beteiligten Gesprache, erkennen Konflikte, tragen zu deren
Loésung bei und beriicksichtigen interkulturelle Unterschiede. Sie beschreiben Verhaltensweisen bei Unfallen und
Brénden. Sie tragen zur Vermeidung auftragsbezogener Umweltbelastungen (wirtschaftliche und umweltschonende
Energie- und Materialverwendung, Vermeidung von Abféllen, umweltschonende Entsorgung) bei.

Die Schilerinnen und Schiiler bewerten ihre Ergebnisse nach Vorgabe des kundenspezifischen Auftrags im Team,
dokumentieren und présentieren ihre Ergebnisse. Sie stellen Ursachen von Qualitatsabweichungen fest und leiten
KorrekturmaBnahmen ein. Im Rahmen der Qualitétssicherung werden Fehler systematisch auf ihre Ursachen hin
untersucht.
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Lernfeld 7: Automatisierte Anlagen in Betrieb nehmen, 2. Ausbildungsjahr
bedienen und liberwachen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, in automatisierten Produktionssystemen die Steue-
rungs- und Regelungstechnik in Betrieb zu nehmen, zu bedienen und zu Giberwachen.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren technische Dokumente wie Technologieschemata, Funktionsdiagramme,
Funktionsplane und Schaltplane. Sie unterteilen die Maschinen und Funktionseinheiten nach deren Arbeitsvermo-
gen, der Prozessenergie und der Energieumwandlung. Sie informieren sich tber den Aufbau und Uber die Steue-
rungs- und Regelungssysteme von Produktionsanlagen. Sie unterscheiden dabei zwischen Eingabeeinheiten, Verar-
beitungseinheiten und Ausgabeeinheiten. Sie erfassen die Funktionen, die Einsatzbereiche und die Aufgaben der
verschiedenen Einheiten zur Prozesssteuerung, Prozessregelung und zur Prozessliberwachung. Sie unterscheiden
die Energieformen (mechanisch, hydraulisch, pneumatisch, elektrisch) und deren Umwandlungen.

Die Schulerinnen und Schiler planen unter Berlicksichtigung technologischer und wirtschaftlicher Beurteilungskrite-
rien die Inbetriebnahme automatisierter Anlagen. Sie ermitteln die physikalischen ProzesskenngréBen (Druck, Kraft,
Leistung, Wirkungsgrad), erstellen Diagramme und werten diese aus. Die Schilerinnen und Schiler grenzen Steue-
rungs- und Regelungseinrichtungen voneinander ab und begrtinden deren Einsatz.

Die Schillerinnen und Schiiler bereiten die Steuerungs- und Regelungseinheiten an automatisierten Anlagen vor.

Die Schilerinnen und Schiller fiihren die Inbetriebnahme der Anlage unter Beachtung der Vorschriften zur Arbeits-
sicherheit durch. Sie Uberpriifen die Sicherheitseinrichtungen und erstellen die Programme zur Ablaufsteuerung. Sie
richten das Produktionssystem ein und bedienen die Anlage.

Die Schiulerinnen und Schiiler Giberwachen und beurteilen den Produktionsablauf, grenzen Prozessstérungen syste-
matisch ein und leiten MaBnahmen zu deren Beseitigung ein.

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

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, InstandhaltungsmaBnahmen an Maschinen und Anla-
gen zu planen, durchzufiihren und deren Betriebsbereitschaft zu gewahrleisten.

Die Schlerinnen und Schuler analysieren Wartungs- und Inspektionspléne von Maschinen und Produktionsanlagen
mit dem Ziel, die darin enthaltenen Vorgaben umzusetzen und damit die Betriebsbereitschaft der Anlagen sicherzu-
stellen. Dabei nutzen Sie verschiedene Strukturierungs- und Darstellungsvarianten (Explosionszeichnung, Tabelle,
Flussdiagramm). Sie beschreiben den Aufbau von Maschinen und Technischen Systemen und unterscheiden nach
Funktionseinheiten.

Sie erfassen die VerschleiBursachen an Bauteilen (VerschleiB- und Korrosionsarten) und planen die Instandhaltungs-
maBnahmen (Wartung, Inspektion, Instandsetzung, Verbesserung).

Die Schilerinnen und Schiler organisieren die Bereitstellung und die Entsorgung der Hilfs- und Betriebsstoffe. Sie
beschreiben die verschiedenen Reibungszustiande und die Aufgaben von Schmierstoffen (Fette, Ole). Die Schiilerin-
nen und Schuler wahlen auftragsbezogen geeignete Schmierstoffe aus und beachten die Vorschriften zur Kennzeich-
nung und Lagerung. Sie ermitteln aus Herstellunterlagen die Schmierstoffeigenschaften und die Anwendungsberei-
che. Die Schilerinnen und Schiiler Gbernehmen Verantwortung fir die Sicherheit am Arbeitsplatz fir sich und
andere. Sie beachten die Gefahrensymbole, Gefahren- und Sicherheitskennzeichnungen und die Vorschriften zum
vorbeugenden Brandschutz. Sie beschreiben Verhaltensweisen bei Branden und leiten MaBnahmen zur Brandbe-
kédmpfung ab. Sie setzen Reinigungs-, Entfettungs- und Schmiermittel unter Berlicksichtigung der Vorschriften des
Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes ein.

Die Schulerinnen und Schiler fiihren die Wartung, Inspektion und Instandsetzung durch, indem sie ihr Wissen tber
die verschiedenen Tatigkeiten im Rahmen der Instandhaltung nutzen. Mit der Inspektion beurteilen sie den Verschlei3
von Bauteilen und leiten InstandsetzungsmaBnahmen ein (Abnutzungsvorrat). Sie inspizieren elektrische Betriebsmit-
tel unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften, lokalisieren mogliche Storstellen an Maschinen und Anlagen und
priifen die Funktionen von Sicherheitseinrichtungen.

Die Schiilerinnen und Schiiler ordnen die Instandhaltung dem betrieblichen Qualitdtsmanagement zu. Sie beurteilen
den Zusammenhang zwischen den MaBnahmen zur vorbeugenden Instandhaltung, der Wartung, der Produktqualitat
und der Maschinenverfiigbarkeit im Rahmen der Qualitatssicherung.

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

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, elektrische Leitungen, Bauteile und Baugruppen nach
Verlege-, Montage- und Anschlusspldanen zu verlegen, zu befestigen, anzuschlieBen und entsprechend den
Sicherheitsvorschriften zu priifen.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren und identifizieren elektrische Leitungen, Bauteile und Baugruppen fiir
Montageaufgaben (Schaltzeichen). Sie planen die Montagevorgéange und ordnen die Bauteile und Baugruppen
montagegerecht nach technischen Unterlagen und Kennzeichnung zu. Die Verlegung von elektrischen Leitungen,
Bauteilen und Baugruppen wird nach Arbeits- und Montageplénen (Schaltplan, Installationsplan, Installationsschalt-
plan, Anordnungsplan, Verbindungsplan, Kabelplan) vorbereitet. Sie unterscheiden Prifzeichen, Schutzklassen und
Schutzeinrichtungen. Die Schilerinnen und Schiller bestimmen die elektrotechnischen KenngréBen (Strom, Span-
nung, Widerstand, Leistung) der Bauteile und Baugruppen.

Die Schilerinnen und Schiiler bereiten Leitungen (Kennzeichnung und Bezeichnungen elektrischer Leiter) anschluss-
fertig (Abmanteln, Abisolieren, Farbkennzeichnung von Adernendhdilsen) vor und bringen die Anschlussteile (elek-
trische Steck- und Klemmverbindungen) an. Sie prifen Leitungen auf Beschédigung der Isolierung sowie auf elektri-
schen Durchgang. Sie filhren die Montage elektrischer und elektronischer Bauteile und Baugruppen unter
Berucksichtigung der Vorschriften zur Arbeitssicherheit durch. Die Schilerinnen und Schuler beachten bei der Mon-
tage die Vorgaben (Anzugsmomente fur Befestigungselemente, Mindestbiegeradius von Leitungen, Befestigungsab-
stand, Verlegearten) und stellen die Montagewerkzeuge und Montagevorrichtungen ein.

Sie beschreiben die MaBnahmen zur Ersten Hilfe am Arbeitsplatz (SofortmaBnahmen bei Elektrounfallen) und die
Sicherheitszeichen. Sie berlcksichtigen bei der Montageplanung und bei der Montage die Gefahren im Umgang mit
elektrischem Strom und ergreifen MaBnahmen zu ihrer Vermeidung. Sie beschreiben Verhaltensweisen bei Branden
und erste MaBnahmen zu Brandbekdmpfung.

Die Schilerinnen und Schiler unterscheiden die Piktogramme fiir die Messtechnik und setzen elektrische Messge-
rate entsprechend den Messprinzipien zur Bestimmung der elektrischen KenngréBen im Niederspannungsbereich
ein (Widerstand, Stromstérke, Spannung, Frequenz). Sie priifen und bewerten die Funktion montierter elektrischer
und elektronischer Bauteile und Baugruppen entsprechend den qualitativen, funktionalen und sicherheitstechni-
schen Vorgaben.

Die Schulerinnen und Schiiler reflektieren den Ablauf der Montage, fertigen Prifprotokolle an und wenden Fachbe-
griffe auch in einer Fremdsprache in der Kommunikation an. Sie arbeiten im Team, erkennen Konflikte und tragen zur
Konfliktldsung bei.
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Lernfeld 10: Funktionen von Baugruppen und Gesamtprodukten 3. Ausbildungsjahr
priifen und einstellen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, die Funktionen von Baugruppen und Gesamtproduk-
ten zu priifen, Daten bei der Inbetriebnahme zu ermitteln, mit vorgegebenen Werten zu vergleichen und ein-
zustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren anhand von Arbeitsauftragen Art und Umfang der zu priifenden Baugrup-
pen und Gesamtprodukte. Sie erstellen Funktionsbeschreibungen Gber das Zusammenwirken von Bauteilen und
Baugruppen wie auch von Gesamtprodukten. Zur Auftrags- und Funktionsanalyse nutzen sie auch technische Doku-
mentationen (Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen, Schalt- und Funktionsplane, Stiicklisten, Betriebsanlei-
tungen, Herstellerangaben, Prifvorschriften).

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Funktionspriifung. Sie legen auftragsbezogen die Prifmerkmale und die
Prifmethode fest. Sie wahlen die Werkzeuge, Prif- und Hilfsmittel aus, stellen deren Einsatzféhigkeit fest und berei-
ten die zu priifenden Baugruppen vor. Sie stellen diese nach Gesichtspunkten der Arbeitsplatzgestaltung und Ergo-
nomie bereit. Die Schulerinnen und Schiler entwickeln aus der Auftragsanalyse die notwendigen Prifplédne und
bereiten Datenbléatter zur Prifdokumentation vor.

Die Schilerinnen und Schuler fithren die Funktionspriifung mechanischer, pneumatischer, hydraulischer, elektri-
scher und elektronischer Baugruppen und Gesamtprodukten unter Beriicksichtigung der Vorschriften zur Arbeits-
sicherheit durch. Dabei wird das Zusammenwirken von Bauteilen und Baugruppen nach Vorgaben und unter Beach-
tung der Qualitdtsanforderungen in Funktionstests gepruft. Die Schilerinnen und Schiuler ermitteln mit festgelegten
Prifroutinen die Kennwerte (betriebsspezifische Daten) bei der Inbetriebnahme, vergleichen diese mit vorgegebenen
Werten (Soll-Ist-Vergleich, Toleranz) und korrigieren bei Funktionsabweichungen. Uber eine Sichtpriifung werden
Montagefehler und Beschadigungen am Gesamtprodukt festgestellt und im Prifprotokoll zusammen mit den Ergeb-
nissen der Funktionsprifung erfasst.

Sie beurteilen die Ursachen von Qualitatsabweichungen und leiten KorrekturmaBnahmen im Rahmen des Qualitéts-
management ein. Dabei tragen sie zur kontinuierlichen Verbesserung von Produktions-, Montage- und Prifvor-
gangen bei. Die Schulerinnen und Schuler pflegen, sichern und archivieren die Daten und Dokumente unter Berlick-
sichtigung des Datenschutzes in einem Betriebsdaten-Informations-System. Sie kennzeichnen die Produkte
(Identifikationssystem) und erstellen ein Ubergabeprotokoll. Sie transportieren, lagern und sichern die Produkte sach-
gerecht.

Die Schilerinnen und Schler erarbeiten, vergleichen und bewerten MaBnahmen im Hinblick auf Fehlervermeidung,
Prozessbeherrschung sowie Prozessverbesserung im Team. Sie erstellen einen Prifbericht und prasentieren ihre
Ergebnisse.
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Lernfeld 11: Montage- und Demontageprozesse sicherstellen 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

Die Schilerinnen und Schuler analysieren technische Dokumente mit dem Ziel, die Systeme im Materialfluss in
ihrem Aufbau und in ihrer Funktionalitat zu beschreiben. Sie unterscheiden die betrieblichen Materialflusssysteme.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Materialfluss, indem sie sich einen Uberblick tiber Funktionen und Sys-
teme beim Fordern, Handhaben und Lagern verschaffen. Sie erarbeiten eine Materialflusssystematik fir den eigenen
Arbeitsbereich mit den zugehdérigen technischen Komponenten und ermitteln die zur Auswahl der Transportmittel
notwendigen KenngréBen (Guteklassen und Festigkeit von Anschlagmitteln). Sie fihren erforderliche Berechnungen
(Krafte, Schwerpunkte, Masse, Traglastsicherheit) durch. Sie wahlen mdgliche Transport- und Anschlagmittel, Hebe-
zeuge, Forderhilfsmittel, Handhabungssysteme, Organisationsformen und technische Komponenten von Lager- und
Transportsystemen anhand von Dokumenten aus. Sie bereiten dabei Konzepte zur Materialdispositionen vor.

Sie fuhren die Sicherstellung des Materialflusses durch, indem sie Werkzeuge und Materialien auswahlen, diese
termingerecht anfordern und Uberprifen. Sie transportieren das Férdergut und lagern es montagegerecht (Lager-
flachenbedarf, Materialmenge, Arbeitsweg). Hierzu ermitteln sie die Durchlaufzeiten. Entsprechend den technischen
Unterlagen und der Kennzeichnung werden die Bauteile und Baugruppen den Montagevorgangen zugeordnet und
die Materialzufiihrung (Handhabungssysteme) eingerichtet und liberwacht. Die Schilerinnen und Schiler erkennen
Stérungen beim Materialfluss und ergreifen MaBnahmen zu deren Beseitigung. Sie Ubernehmen Verantwortung im
Arbeitsbereich fir sich und andere Teammitglieder, indem sie Gesundheits-, Arbeits-, Unfallverhiitungs- und Brand-
schutzvorschriften konsequent umsetzen. In diesem Zusammenhang beachten sie die Vorschriften im Umgang mit
Anschlagmitteln. Sie beachten die Umweltschutzvorschriften beim Umgang mit Rest- und Hilfsstoffen und bei der
Entsorgung von Fertigungsabfallen.

Sie prifen ihnre MaBnahmen, indem sie betriebswirtschaftlich relevante Daten im Materialfluss erfassen, ihre systema-
tische Vorgehensweise darstellen und ihre Lésungsvarianten im Hinblick auf Wirtschaftlichkeit, technischer Machbar-
keit, Umweltschutz, Arbeitsschutz und Ergonomie bewerten.

Die Schiulerinnen und Schiler reflektieren ihre Ergebnisse ergreifen MaBnahmen, um Prozessfehler zu vermeiden
und die Betriebssicherheit zu gewahrleisten.

Lernfeld 12: Montage- und Demontageprozesse iiberwachen und 3. Ausbildungsjahr
optimieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

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

Die Schilerinnen und Schiler analysieren Montage- und Demontageprozesse mithilfe von technischen Unterlagen
(Arbeitspléne, Dokumente der Qualitatssicherung, Prifanweisungen) und beschreiben deren Teilprozesse.

Die Schulerinnen und Schiler informieren sich Uber QualitatssicherungsmaBnahmen und wahlen diese auftragsbezo-
gen aus. Sie planen im Team einen optimierten Montage- und Demontageablauf (Arbeitsabfolge, Arbeitsanweisun-
gen und Arbeitsplatzbeschreibungen) und nutzen zur Darstellung verschiedene Varianten. Sie vergleichen die Ergeb-
nisse hinsichtlich der Prozesssicherheit und der Effektivitat.

Sie fiihren die Prozessoptimierung unter Anwendung der geplanten QualitdtssicherungsmaBnahmen durch. Sie
wenden Werkzeuge des Qualitdtsmanagements zur Problemerkennung (Fehlersammelkarte, Statistische Prozess-
regelung) und Problembehebung (Ursache-Wirkungs-Diagramm an und grenzen Prozessstorungen systematisch
ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler untersuchen und beurteilen Teil- und Gesamtprozesse im Hinblick auf die Prozesssta-
bilitdt. Sie bewerten und dokumentieren (Betriebsdaten-Informations-System) Stérungen der Produktqualitit. Sie
beurteilen die Prozessfahigkeit und leiten MaBnahmen zur Optimierung des Montage- und Demontageprozesses ab.
Sie beachten die Priifmittelfahigkeit fur die ausgewahlten Qualitdtsmerkmale. Wahrend der gesamten Durchflihrung
wird der Prozess auf die geltenden Regeln des Umweltschutzes untersucht und MaBnahmen zur Vermeidung
betriebsbedingter Umweltbelastung entwickelt.

Die Schiilerinnen und Schiiler entwickeln eine Teamarbeitskultur und gestalten die Lernprozesse. Damit die Team-
arbeit nicht durch Konflikte gestort wird, Gben sie sich im Erkennen und Vermeiden von Konflikten und erarbeiten
Maoglichkeiten der Konfliktldsung. Sie berlicksichtigen dabei soziale Beziehungen und individuelle Interessenlagen.
Sie prasentieren ihre Losung unter Beachtung der Aufgabenstellung.
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