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EinfUhrung Industriemechaniker/-in

EINFUHRUNG

1 Bildungs- und Erziehungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule hat geméal3 Art. 11 BayEUG die Aufgabe, den Schilerinnen und Schi-
lern berufliche und allgemein bildende Lerninhalte unter besonderer Berlicksichtigung der
Anforderungen der Berufsausbildung zu vermitteln. Die Berufsschule und die Ausbil-
dungsbetriebe erflllen dabei in der dualen Berufsausbildung einen gemeinsamen Bil-
dungsauftrag.

Die Aufgabe der Berufsschule konkretisiert sich in den Zielen,

eine Berufsfahigkeit zu vermitteln, die Fachkompetenz mit allgemeinen Fahigkeiten
humaner und sozialer Art verbindet,

berufliche Flexibilitdt zur Bewdaltigung der sich wandelnden Anforderungen in Ar-
beitswelt und Gesellschaft auch im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas zu
entwickeln,

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 fur ihre Aufgabe spezifischen Padagogik ausrichten, die
Handlungsorientierung betont;

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

ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot gewahrleisten, um unterschiedli-
chen Fahigkeiten und Begabungen sowie den jeweiligen Erfordernissen der Arbeits-
welt und der Gesellschaft gerecht zu werden;

auf die mit Berufsaustibung und privater Lebensfiihrung verbundenen Umweltbedro-
hungen und Unfallgefahren hinweisen und Moglichkeiten zu ihrer Vermeidung bzw.
Verminderung aufzeigen.

Die Berufsschule soll dariiber hinaus im allgemein bildenden Unterricht, und soweit esim
Rahmen berufsbezogenen Unterrichts moglichist, auf die Kernprobleme unserer Zeit ein-
gehen, wie z. B.

Arbeit und Arbeits osigkeit,

friedliches Zusammenleben von Menschen, Vdlkern und Kulturen in einer Welt unter
Wahrung ihrer jeweiligen kulturellen Identitét,

Erhaltung der nattirlichen Lebensgrundlagen sowie

Gewaéhrleistung der Menschenrechte.
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Industriemechaniker/-in Einflhrung

2 Ordnungsmittel und Stundentafeln
Ordnungsmittel

Den Lehrplanrichtlinien® liegen der Rahmenlehrplan firr den Ausbildungsberuf Industrie-
mechaniker/Industriemechanikerin — Beschluss der Kultusministerkonferenz vom
25.03.2004 — und die Verordnung uber die Berufsausbildung zum Industriemechani-
ker/zur Industriemechanikerin vom 13. Juli 2004 (BGBI. I, Nr. 34, Seite 1502 ff) zugrun-
de.

Der Ausbildungsberuf Industriemechaniker/Industriemechanikerin ist dem Berufsfeld Me-
talltechnik zugeordnet. Die Ausbildungszeit betragt 3,5 Jahre.

! Lehrplanrichtlinien unterscheiden sich von herkémmlichen Lehrplanen darin, dass die Formulierungen der
Lernziele und Lerninhalte aus den KMK -Rahmenlehrplanen im Wesentlichen unverandert ibernommen wer-
den.
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EinfUhrung Industriemechaniker/-in

Stundentafeln

Den Lehrplanrichtlinien liegen die folgenden Stundentafeln zugrunde:

Einzeltagesunterricht 15Tage 15Tage 1/1Tag
Facher Jost. 10 Jost. 11 Jost. 12/13
Religionslehre 1 1 1
Deutsch 1 1 1
Sozialkunde 1 1 1
3 3 3

Instandhaltung 2,5 1 1 1
Fertigungstechnik 5 55 3 1
Bauelemente 25 2 1 2
Automatisierungstechnik - 15 1 2

10 10 6 6
Zusammen 13 13 9
Blockunterricht 12 Block- 12 Block- 14 Block-

wochen

Facher Jost. 10 Jost. 11 Jost. 12/13
Religionslehre 3 3 3
Deutsch 3 3 3
Sozialkunde 3 3 3
Sport 2 2 2

11 11 11
Instandhaltung 7 3 5
Fertigungstechnik 14 16 11
Bauelemente 7 4 6
Automatisierungstechnik - 5 6

28 28 28
Zusammen 39 39 39

Wahlunterricht?

2 gemaR BSO in der jeweils gilltigen Fassung
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Industriemechaniker/-in Einflhrung

3 Leitgedanken fur den Unterricht an Berufsschulen

Lernen hat die Entwicklung der individuellen Personlichkeit zum Inhalt und zum Ziel.

Geplantes schulisches Lernen erstreckt sich dabel auf vier Bereiche:

— Aneignen von bildungsrelevantem Wissen,

— Einlben von manuellen bzw. instrumentellen Fertigkeiten und Anwenden einzelner
Arbeitstechniken, aber auch gedanklicher Konzepte;

— produktives Denken und Gestalten, d. h. vor allem selbststéandiges Bewdltigen berufs-
typischer Aufgabenstellungen;

— Entwickeln einer Wertorientierung unter besonderer Beriicksi chtigung beruf sethischer
Aspekte.

Diese vier Bereiche stellen Schwerpunkte dar, die einen Rahmen fur didaktische und me-
thodische Entscheidungen geben. Im konkreten Unterricht werden sie oft ineinander flie-
[3en.

Die enge Verkniipfung von Theorie und Praxisist das grundsétzliche didaktische Anlie-
gen der Berufsausbildung. Fur die Berufsschule heif3t das: Theoretische Grundlagen und
Erkenntnisse miissen praxisorientiert vermittelt werden und zum beruflichen Handeln be-
fahigen. Neben der Vermittlung von fachlichen Kenntnissen und der Eintibung von Fer-
tigkeiten sind im Unterricht verstérkt Gberfachliche Qualifikationen anzubahnen und zu
fordern.

Lernen wird erleichtert, wenn der Zusammenhang zur Berufs- und Lebenspraxis immer
wieder deutlich zu erkennen ist. Dabei spielen konkrete Handlungssituationen, aber auch
in der Vorstellung oder Simulation vollzogene Operationen sowie das gedankliche Nach-
vollziehen und Bewerten von Handlungen eine wichtige Rolle. Methoden, die Handlungs-
kompetenz unmittelbar férdern, sind besonders geeignet und sollten deshalb in der Unter-
richtsplanung angemessen berticksichtigt werden. Handlungskompetenz wird verstanden
alsdie Bereitschaft und Fahigkeit des Einzelnen, sich in gesellschaftlichen, beruflichen
und privaten Situationen sachgerecht sowie individuell und sozial verantwortlich zu ver-
halten.

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisches Konzept, das fach- und handlungs-
systematische Strukturen miteinander verschrankt. Dieses Konzept |asst sich durch unter-
schiedliche Unterrichtsmethoden verwirklichen.

Im Unterricht ist zu achten auf

— enesorgfdtige und rationelle Arbeitsweise,

— Sparsamkeit beim Ressourceneinsatz,

— die gewissenhafte Beachtung aller MalRnahmen, die der Unfallverhitung und dem
Umweltschutz dienen,

— sorgfaltigen Umgang mit der deutschen Sprache in Wort und Schrift.

Im Hinblick auf die Fahigkeit, Arbeit selbststandig zu planen, durchzufihren und zu kon-
trollieren, sind vor alem die bewusste didaktische und methodische Planung des Unter-
richts, die fortlaufende Absprache der Lehrer fur die einzelnen Féacher bis hin zur gemein-
samen Planung f&chertbergreifender Unterrichtseinheiten erforderlich. Dartiber hinaus ist
im Sinne einer bedarfsgerechten Berufsausbildung eine kontinuierliche personelle, organi-
satorische und didaktisch-methodische Zusammenarbeit mit den anderen Lernorten des
dualen Systems sicherzustellen.
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EinfUhrung Industriemechaniker/-in

4 Verbindlichkeit der Lehrplanrichtlinien

Die Ziele und Inhalte der Lehrplanrichtlinien bilden zusammen mit den Prinzipien des
Grundgesetzes fir die Bundesrepublik Deutschland, der Verfassung des Freistaates Bay-
ern und des Bayerischen Gesetzes Uber das Erziehungs- und Unterrichtswesen die ver-
bindliche Grundlage fur den Unterricht und die Erziehungsarbeit. Im Rahmen dieser Bin-
dung trifft der Lehrer seine Entscheidungen in p&dagogischer Verantwortung.

Die Inhalte der Lehrplanrichtlinien werden innerhalb einer Jahrgangsstufe in der Reihen-
folge behandelt, die sich aus der gegenseitigen Absprache der Lehrkréfte zur Abstimmung
des Unterrichts ergibt. Sind mehrere Lernfelder in einem Fach gebiindelt, so ist deren Rei-
henfolge nicht verbindlich. Ebenso sind dann die Zeitrichtwerte der Lernfelder als Anre-
gung gedacht.

5 Ubersicht Uiber die Facher und Lernfelder

Jahrgangsstufe 10

Instandhaltung

Warten technischer Systeme 84 Std.

Fertigungstechnik

Fertigen von Bauelementen mit handgefihrten Werkzeugen 84 Std.

Fertigen von Bauelementen mit Maschinen 84 Sta.
168 Std.

Bauelemente

Herstellen von einfachen Baugruppen 84 Std.

Jahrgangsstufe 11

Instandhaltung

Instandsetzen von technischen Systemen 36 Std.

Fertigungstechnik

Fertigen von Einzelteilen mit Werkzeugmaschinen 72 Std.

Fertigen auf numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen 60 Std.

Uberwachen der Produkt- und Prozessqualitét 60 Std.
192 Std.

Bauelemente

Montieren von technischen Teilsystemen 48 Std.

Automatisier ungstechnik
Installieren und Inbetriebnehmen steuerungstechnischer Systeme 60 Std.

Seite 5



Industriemechaniker/-in Einflhrung

Jahrgangsstufen 12/13

Instandhaltung

Instandhalten von technischen Systemen 70 Std.

Fertigungstechnik

Planen und Realisieren technischer Systeme 84 Std.

Optimieren von technischen Systemen 70 Sta.
154 Std.

Bauelemente

Herstellen und Inbetriebnehmen von technischen Systemen 84 Std.

Automatisier ungstechnik
Sicherstellen der Betriebsfahigkeit automatisierter Systeme 84 Std.

6 Berufsbezogene Vorbemerkungen

Lernfelder kdnnen zeitlich nacheinander oder parallel angeboten werden. Dies erfordert
eine besonders exakte Abstimmung zwischen den Kollegen.

Hohe Innovationsgeschwindigkeit im technischen Bereich verlangt grundsétzlich Koope-
ration zwischen Schule und Betrieb. Projektbezogen kénnen lernorttibergreifend Betriebs-
erkundungen und Schulungen mit Klassen durchgefiihrt werden.

Betriebspraktika des Lehrpersonals werden empfohlen.

In den einzelnen Lernfeldern sollen technol ogische, rechnerische und praktische Aspekte
eines Arbeitsprozesses verkniipft werden. Das Uben und Vertiefen mathematischer Inhalte
muss wahrend der gesamten Ausbildung in ausreichendem Mal3e sichergestellt sein.

Die Vermittlung der Qualifikations- und Bildungsziel e sollte an exemplarischen berufs-
orientierten Aufgabenstellungen erfolgen. Die Lehrplanrichtlinien enthalten daher keine
methodische Festlegung. Alle Unterrichtsmethoden sind einsetzbar. Sie sollten aber mog-
lichst abwechslungsreich im Sinne der Handlungs- und Projektorientierung angewendet
werden. Um der geforderten Handlungsorientierung gerecht zu werden, sind f ir den Un-
terricht integrierte Fachréaume anzustreben.

Industriemechanikerinnen/Industriemechaniker sind tberwiegend in den beruflichen
Handlungsfeldern Herstellen, Montieren, Instandhalten und Automatisieren von techni-
schen Systemen eingesetzt. Die genannten Handlungsfelder werden durch die jeweiligen
Lernfelder abgebildet. Innerhalb der Handlungsfelder bauen die Lernfelder der einzelnen
Jahrgangsstufen aufeinander auf.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen aus:
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EinfUhrung Industriemechaniker/-in

Industriemechanikerinnen/Industriemechaniker

- planen und organisieren Arbeitsabléufe, kontrollieren und bewerten Arbeitsergebnisse,

- prufen mechanische und physikalische Grof3en,

- stellen Bauelemente durch manuelle und maschinelle Fertigungsverfahren her,

- erstellen und optimieren Programme und bedienen numerisch gesteuerte Maschinen,
Geréte oder Anlagen,

- montieren und demontieren Maschinen, Geréte, Vorrichtungen und Anlagen

- nehmen Systeme und Anlagen einschlief3lich der Steuerungs- und Regeleinrichtungen
in Betrieb und weisen Kunden ein,

- fuhren Instandhaltungsarbeiten durch und stellen die Betriebsfahigkeit technischer Sys-
teme sicher,

- erstellen technische Dokumentationen,

- wenden Normen und Richtlinien zur Sicherung der Prozess- und Produktqualitét an
und tragen im Betrieb zur standigen Verbesserung von Arbeitsablaufen bei.

Ausgangspunkt der didaktisch-methodischen Gestaltung der Lernsituationen in den ein-
zelnen Lernfeldern soll der Geschéfts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfel -
des sein. Dieser ist in den Zielformulierungen der einzelnen Lernfelder abgebildet. Die
Ziele der Lernfelder sind mal3geblich fur die Unterrichtsgestaltung und stellen zusammen
mit den erganzenden Inhalten den Mindestumfang dar. Die fachlichen Inhalte der einzel-
nen Lernfelder sind nur generell benannt und nicht differenziert aufgelistet. Die Schule
entscheidet im Rahmen ihrer M6glichkeiten in Kooperation mit den Ausbildungsbetrieben
eigenstandig tber die inhaltliche Ausgestaltung der Lernfelder. Es besteht ein enger sach-
licher Zusammenhang zwischen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan
fur die betriebliche Ausbildung. Es wird empfohlen, fur die Gestaltung von exemplari-
schen Lernsituationen in den einzelnen Lernfeldern beide Plane zugrunde zu legen. Die
einzelnen Schulen erhalten somit mehr Gestaltungsauf gaben und eine erweiterte didakti-
sche Verantwortung.

Sl-Einheiten und technische Vorschriften (Normen) sind durchgehend einzuhalten.

Sachgerechte Dokumentation und mediale Aufbereitung sind Unterrichtsprinzip. In die-
sem Zusammenhang sollte das Unterrichtsfach Deutsch in die Erarbeitung der beruflichen
Handlungskompetenz einbezogen werden.

Die Lernfelder sind fur die Schilerinnen und Schiller verbindlich. Inhaltliche und zeitliche
Schwerpunktverschiebungen sind allerdings denkbar.

Die englischsprachlichen Inhalte sind in die Lernfelder integriert.

Die Lehrplanrichtlinien enthalten die Zeitrichtwerte flr Blockbeschulung. Fir den Einzel-
tagesunterricht sind diese Zeitrichtwerte schulintern anzupassen.

Zur Veranschaulichung der fachlichen Kenntnisse sowie zur Eintibung von Fertigkeiten
sind Stundenanteile in den jeweiligen Lernfeldern ausgewiesen, um exemplarisch fach-
praktische Lerninhalte (fpL) vermitteln zu konnen.
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Industriemechaniker/-in Lehrplanrichtlinien

LEHRPLANRICHTLINIEN

INSTANDHALTUNG

Jahrgangsstufe 10

Lernfeld 84 Std.
Warten technischer Systeme fpL 24 Std.

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schiller bereiten die Wartung von technischen Systemen insbesondere
von Betriebsmitteln vor und ermitteln EinflUsse auf deren Betriebsbereitschaft. Dabei be-
werten sie die Bedeutung dieser Instandhal tungsmal3nahme unter den Gesichtspunkten Si-
cherheit, Verflgbarkeit und Wirtschaftlichkeit.

Sie lesen Anordnungspl éne, Wartungspldne und Anleitungen auch in englischer Sprache. Sie
planen Wartungsarbeiten und bestimmen die notwendigen Werkzeuge und Hilfsstoffe. Sie
wenden die Grundlagen der Elektrotechnik und der Steuerungstechnik an und erkl&ren ein-
fache Schaltplane in den verschiedenen Gerétetechniken.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes. Dabei berlicksichtigen
sie besonders die Sicherheitsvorschriften fur elektrische Betriebsmittel. Sie messen und be-
rechnen elektrische und physikalische Gréf3en. Sie bewerten und diskutieren ihre Arbeitser-
gebnisse und stellen diese dar.

Inhalte
Grundbegriffe der Instandhaltung

Wartungsplane

Anordnungsplane

Betriebsanleitungen

Betriebsorgani sation

Verschleif3ursachen, Stérungsursachen

Schmier- und Kahlschmierstoffe, Entsorgung
Korrosionsschutz und Korrosionsschutzmittel
Funktionsprifung

Instandhaltungs- und Ausfallkosten, Stérungsfolgen
Schadensanalyse

Groflen im elektrischen Stromkreis, Ohm’ sches Gesetz
Gefahren des el ektrischen Stroms, elektrische Sicherheit
Normen und Verordnungen
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Lehrplanrichtlinien Industriemechaniker/-in

FERTIGUNGSTECHNIK
Jahrgangsstufe 10

Lernfeld 84 Std.
Fertigen von Bauelementen mit handgefihrten Werkzeugen  fpL 24 Std.

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schiller bereiten das Fertigen von beruf stypischen Bauel ementen mit
handgefUhrten Werkzeugen vor. Dazu werten sie Anordnungsplane und einfache technische
Zeichnungen aus.

Sie erstellen und &ndern Teilzeichnungen sowie Skizzen fir Bauelemente von Funktionsein-
heiten und einfachen Baugruppen. Stiicklisten und Arbeitspléne werden auch mit Hilfe von
Anwendungsprogrammen erarbeitet und erganzt.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Technologien planen sie
die Arbeitsschritte mit den erforderlichen Werkzeugen, Werkstoffen, Halbzeugen und
Hilfsmitteln. Sie bestimmen die notwendigen technol ogischen Daten und fihren die erfor-
derlichen Berechnungen durch.

Die Schulerinnen und Schiler wahlen geeignete Prifmittel aus, wenden diese an und erstel-
len die entsprechenden Prifprotokolle.

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

Die Schilerinnen und Schiler dokumentieren und prasentieren die Arbeitsergebnisse.
Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und des Umwel tschutzes.

Inhalte
Teilzeichnungen

Gruppen- oder M ontagezei chnungen
Technische Unterlagen und Informationsguellen
Funktionsbeschreibungen

Fertigungspléne

Eisen- und Nichteisenmetalle

Eigenschaften metallischer Werkstoffe
Kunststoffe

Allgemeintoleranzen

Halbzeuge und Normteile

Bankwerkzeuge, Elektrowerkzeuge

Hilfsstoffe

Grundlagen und Verfahren des Trennens und des Umformens
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Prifen

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

Normen
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Lehrplanrichtlinien Industriemechaniker/-in

FERTIGUNGSTECHNIK

Jahrgangsstufe 10
Lernfeld 84 Std.
Fertigen von Bauelementen mit M aschinen fpL 24 Std.

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiller bereiten das maschinelle Herstellen von beruf stypischen Bau-
elementen vor. Dazu werten sie Gruppenzeichnungen, Anordnungsplane und Stiicklisten
aus. Sie erstellen und andern Teilzeichnungen und die dazugehdrigen Arbeitspléne auch mit
Hilfe von Anwendungsprogrammen.

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

Sie planen die Fertigungsablaufe, ermitteln die technol ogischen Daten und fhren die not-
wendigen Berechnungen durch.

Sie verstehen den grundsétzlichen Aufbau und die Wirkungsweise der Maschinen und wéah-
len diese sowie die entsprechenden Werkzeuge auftragsbezogen unter Beachtung funktiona-
ler, technol ogischer und wirtschaftlicher Kriterien aus und bereiten die Maschinen fir den
Einsatz vor.

Die Schilerinnen und Schiller entwickeln Beurteilungskriterien, wahlen Prifmittel aus und
wenden sie an, erstellen und interpretieren Prufprotokolle.

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

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

Sie kennen die EinflUsse des Fertigungsprozesses auf Mal3e und Oberfléachengiite. Sie setzen
sich mit den Einflissen auf den Fertigungsprozess auseinander und berticksi chtigen dabei
die Bedeutung der Produktqualitét.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und des Umweltschutzes.

Inhalte

Technische Zeichnungen und Informationsquellen
Fertigungsplane

Funktionsbeschreibungen

Auswahlkriterien fur Prafmittel und Anwendungen
|SO- oleranzen

Oberflachenangaben

Messfehler

Bohren, Senken, Reiben, Frasen, Drehen
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Funktionseinheiten von Maschinen und deren Wirkungsweise
Standzeiten von Werkzeugen

Fertigungsdaten und deren Berechnungen

Khl- und Schmiermittel

Grundlagen des Qualitdtsmanagements

Werkzeug- und Maschinenkosten, Materialverbrauch, Arbeitszeit
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Lehrplanrichtlinien Industriemechaniker/-in

BAUELEMENTE
Jahrgangsstufe 10
Lernfeld 84 Std.
Her stellen von einfachen Baugruppen fpL 24 Std.

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiller bereiten das Herstellen von einfachen Baugruppen vor. Dazu
lesen sie berufstypische Gesamt- und Gruppenzeichnungen, Anordnungsplane und einfache
Schaltpléne und kénnen die Funktionszusammenhange der Baugruppen beschreiben und
erklaren.

Sie erstellen und &ndern Teil- und Gruppenzeichnungen sowie Stiicklisten und wenden In-
formationen aus technischen Unterlagen an. Auch unter Verwendung von Lernprogrammen
planen sie einfache Steuerungen und wéahlen die entsprechenden Bauteile aus.

Sie beschreiben die sachgerechte Montage von Baugruppen und vergleichen Montagevor-
schlége auch unter Anwendung fach- und englischsprachlicher Begriffe. Einzelteile werden
systematisch und normgerechnet gekennzeichnet. Die Schillerinnen und Schiiler verwenden
M ontageanl eitungen und entwickeln Montagepléne unter Berlicks chtigung von Montage-
hilfsmitteln und kundenspezifischen Anforderungen.

Sie unterscheiden Flgeverfahren nach ihren Wirkprinzipien und ordnen sie anwendungsbe-
zogen zu.

Sie wéhlen die erforderlichen Werkzeuge, Normteile und V orrichtungen produktbezogen
aus und organisieren einfache Montagearbeiten im Team.

Sie entwickeln Prufkriterien fr Funktionsprifungen, erstellen Priifplane und Prifprotokolle
und dokumentieren und préasentieren diese. Sie bewerten Priifergebnisse, beseitigen Quali-
tatsmangel, optimieren Montageabl &ufe und berticksichtigen deren Wirtschaftlichkeit.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und des Umweltschutzes.

Inhalte
Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Anordnungspléne

Technische Informationsguellen
Funktionsbeschreibungen

Stiickliste und Montagepléne

M ontagebeschreibungen

Werkzeuge, Vorrichtungen

Werk-, Hilfs- und Zusatzstoffe

Grundlagen des kraft-, form- und stoffschlissigen Fligens
Normteile

Grundlagen des Qualitdtsmanagements
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Funktionsprifung

Kraft- und Drehmomentberechnungen
Grundlagen der Steuerungstechnik
Arbeitsorganisation und Arbeitsplanung
Montagekosten

Seite 14



Lehrplanrichtlinien Industriemechaniker/-in

INSTANDHALTUNG

Jahrgangsstufe 11

Lernfeld 36 Std.
| nstandsetzen von technischen Systemen fpL 12 Std.

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiller setzen technische Systeme instand. Sie planen Instandset-
zungsmal3nahmen fir technische Systeme unter Berticksichtigung betrieblicher und wirt-
schaftlicher Forderungen. Dazu beschaffen sie die notwendigen technischen Informationen.

Die Schilerinnen und Schiler demontieren Teilsysteme in Baugruppen und Bauelemente
unter Berticksichtigung der jeweiligen Schnittstellen und wéahlen die erforderlichen Werk-
zeuge und Hilfsmittel aus.

Sie analysieren Fehler und dokumentieren diese. Sie ermitteln die zu ersetzenden Bauele-
mente, planen die Ersatzbeschaffung und wahlen geeignete Hilfs- und Betriebsstoffe aus.
Sie ersetzen die defekten Bauelemente und montieren das System.

Waéhrend der Instandsetzung entscheiden sie, ob und welche Unterstiitzung von anderen
Fachabteilungen notwendig ist.

Die Schilerinnen und Schler prifen die Funktion und bereiten die Abnahme vor.

Sie planen die fachgerechte Entsorgung der defekten Teile und der verbrauchten Hilfsstoffe.
Sie wenden die Bestimmungen zur Arbeitssicherheit und zum Umweltschutz an.

Inhalte
Gesamtzeichnungen

Schaltplane

Zustands- und ausfallbedingte I nstandsetzung
Stillstandszeiten, Ausfallkosten
Abnutzungsvorrat

Verschleild

Schmierstoffe

Fehleranalyse
Instandsetzungsvorschriften

I nspektionsberichte
Ersatzteillisten

Demontage-/M ontagepl éne

Abnahmeprotokoll
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FERTIGUNGSTECHNIK

Jahrgangsstufe 11
Lernfeld 72 Std.
Fertigen von Einzelteilen mit Werkzeugmaschinen fpL 24 Std.

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schuler fertigen auftragsbezogen unter Beriicksichtigung des Arbeits-
und Umweltschutzes Werkstiicke aus verschiedenen Werkstoffen auf Werkzeugmaschinen.

Sie entnehmen Gruppenzeichnungen, Teilzeichnungen, Skizzen und Stiicklisten die notwen-
digen Informationen. Sie erstellen und &ndern Skizzen und Teilzeichnungen auch mit Hilfe
von Anwendungsprogrammen. Die Schulerinnen und Schiler wahlen unter technologischen
Aspekten geeignete Fertigungsverfahren aus. Sie entscheiden, ob vor der spanenden Ferti-
gung Verfahren zum Andern von Stoffeigenschaften durchgefuinrt werden miissen. Sie legen
notwendige technol ogische Daten fest und wahlen die erforderlichen Hilfsstoffe aus. Fur das
gewdhlte Fertigungsverfahren erstellen sie Arbeitsplane, wahlen Spannmittel fir Werksti-
cke und Werkzeuge aus und richten die Maschine zur Fertigung ein.

Die Schulerinnen und Schiller entwickeln Prifplane auf der Grundlage der Vorschriften zum
Qualitétsmanagement. Sie wahlen Prifmittel aus, fuhren und interpretieren Prufprotokolle.
Sie dokumentieren und présentieren die Arbeitsergebnisse, bewerten sie und entwickeln
Alternativen.

Sie untersuchen die Einfllsse des Fertigungsprozesses auf Mal3e, Oberflachengtte und
Form. Sie ermitteln die Fertigungskosten und beurteilen die Wirtschaftlichkeit der ausge-
wahlten Fertigungsverfahren.

Die Schilerinnen und Schiler begriinden ihre Entscheidungen und reagieren sachbezogen
auf Kritik an ihrer Arbeit.

Inhalte
Technische Informationsguellen

Spanende Fertigungsverfahren
Bearbeitungsparameter
Schneidstoffe

Werkstoffnormung

Gluhverfahren

Hauptnutzungszeit
Khlschmierstoffe

Prufanweisungen

Prifmittelauswahl und -tberwachung
Attributive und variable Prifmerkmale
Form- und Lagetoleranzen
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FERTIGUNGSTECHNIK

Jahrgangsstufe 11
Lernfeld 60 Std.
Fertigen auf numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen fpL 12 Std.

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schiler fertigen Bauelemente durch Einzel- und Serienfertigung auf
numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen. Sie lesen und erstellen Skizzen und Teilzeich-
nungen und entnehmen ihnen die erforderlichen Informationen fir die CNC-Fertigung.

Sie ermitteln die technologischen und geometrischen Daten fur die Bearbeitung und erstel -
len Arbeits- und Werkzeugpléne. Die Schilerinnen und Schiller planen die Einspannung fur
Werkstlicke und Werkzeuge und richten die Werkzeugmaschine ein. Sie entwickeln CNC-
Programme auch durch grafische Programmierverfahren und tberprifen sie durch Simulati-
onen.

Unter Anwendung ausgewahlter Elemente des Qualitétsmanagements erstellen sie Priifplane
auch im Hinblick auf die Serienfertigung. Sie wahlen Prifmittel aus, bewerten die Priifer-
gebnisse und optimieren auf dieser Grundlage den Fertigungsprozess, indem sie die Einflus-
se der Fertigungsparameter auf Mal3e, Oberflachengiite und Produktivitét berticksichtigen.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeitsschutzes an CNC-Maschinen.

Inhalte
K oordinatenbemal3ung

Arbeitsplan, Werkzeugplan, Einrichteblatt
Aufbau und Funktion von CNC-Maschinen
Koordinatensysteme

Bezugspunkte

Geometriedaten

Technologiedaten

Programmaufbau

Werkzeugkorrekturen

Attributive und variable Merkmal spriifung
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FERTIGUNGSTECHNIK

Jahrgangsstufe 11
Lernfeld 60 Std.
Uberwachen der Produkt- und Prozessqualitét fpL 12 Std.

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiler Gberwachen die Produkt- und Prozessqualitét und fihren Ma-
schinen- und Prozessf&higkeitsuntersuchungen nach Auftrag und Anweisung durch. Sie pla-
nen die Durchflhrung, nehmen Prozessdaten auf und bewerten die ermittelten Kenngréfien
auch mit Hilfe von Grafiken. Sie unterscheiden systematische von zufélligen Einflussgréfizen
und ermitteln diese fir ausgewahlte Prozesse anhand von Ursache-Wirkungs-
Zusammenhangen. Die Schilerinnen und Schiller wenden statistische Verfahren der Quali-
tatssicherung in der laufenden Produktion auch unter Verwendung von Anwendersoftware
an. Sie dokumentieren die Einhaltung der Prozess- und Produktqualitét nach Kundenvorga-
ben. Sie Uberwachen den Produktionsprozess mit Methoden der Qualitatssicherung in der
Massen- und Serienfertigung. Dabei nehmen sie Prozesskenngrof3en fir variable und attribu-
tive Produktmerkmale auf und fuhren und interpretieren Prozessregelkarten. Sie dokumen-
tieren den zeitlichen Verlauf eines Prozesses und leiten aus den Qualitatsdaten Korrektur-
mal3nahmen am Prozess ab.

Sie préasentieren Qualitétsdaten, diskutieren Konsequenzen fir den Produktionsprozess und
sichern die Ergebnisse.

Inhalte
Qualitatsnormen

Statistische Prozessregelung

Qualitatsregelkarten

Ursache-Wirkungs-Diagramme

Maschinenfahigkeitsindizes

Prozessfahigkeitsindizes

Normalverteilung

Histogramme

Standardabwei chung, arithmetischer Mittelwert, Medianwert, Spannweite
Prifanwei sungen
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BAUELEMENTE
Jahrgangsstufe 11
Lernfeld 48 Std.
Montier en von technischen Tellsystemen fpL 12 Std.

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schiller planen die Montage von technischen Teilsystemen. Mit Hilfe
von technischen Zeichnungen, Anordnungsplanen und Stticklisten fihren sie eine Funkti-
onsanalyse durch.

Sie erstellen Montageplane unter Berticksichtigung von Funktionen und Eigenschaften der
Bauelemente.

Die Schilerinnen und Schiler ermitteln die fur die Montage notwendigen Kennwerte, wah-
len die erforderlichen Werkzeuge und Hilfsmittel aus und montieren die Baugruppen.

Sie fuhren die Funktionskontrolle durch und erstellen Prufprotokolle. Sie bewerten Priifer-
gebnisse, optimieren Montageabl dufe und berticksichtigen deren Wirtschaftlichkeit.

Sie dokumentieren und présentieren die Arbeitsergebnisse. Dabel wenden sie verschiedene
Formen der Visualisierung an.

Inhalte
Achsen und Wellen

Gleitlager

Walzlager

Fuhrungen

Dichtungen

Reibung, Warmedehnung
Welle-Nabe-Verbindungen
Fléchenpressung
Festigkeitskenngrofien
Passungsarten

Passungssysteme
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AUTOMATISIERUNGSTECHNIK
Jahrgangsstufe 11

Lernfeld 60 Std.
Installieren und I nbetriebnehmen steuerungstechnischer Systeme
fpL 24 Std.

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schler installieren steuerungstechnische Systeme und nehmen siein
Betrieb.

Aus Schaltpldnen und anderen Dokumentationen ermitteln sie fur Steuerungen in
unterschiedlichen Gerétetechniken die zu verwendenden steuerungstechnischen
Komponenten sowie den Funktionsablauf. Dabei benutzen sie Herstellerunterlagen, auch in
englischer Sprache.

Die Schulerinnen und Schiller planen und realisieren den Aufbau der Steuerung. Sie nehmen
das steuerungstechnische System unter Beriicksichtigung des Arbeitsschutzes in Betrieb. Sie
entwickeln Strategien zur Fehlersuche und zur Optimierung des steuerungstechnischen Sys-
tems und wenden diese an.

Sie dokumentieren und présentieren ihre Ergebnisse auch unter Verwendung von geeigneten
Anwendungsprogrammen.

Inhalte

Technologieschema

Pneumatische und hydraulische Leistungsteile
Versorgungseinheit

Sensoren

Stoff-, Energie-, Informationsfluss
Stromlaufpléane

Druckmedien

Dricke, Kréfte, Geschwindigkeiten, Volumenstrom
Betriebsarten

Anlagensicherheit
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INSTANDHALTUNG
Jahrgangsstufen 12/13
Lernfeld 70 Std.
I nstandhalten von technischen Systemen fpL 14 Std.

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schiller halten technische Systeme instand, indem sie Mal3nahmen zur
Verbesserung der Verfugbarkeit und Zuverlassigkeit planen und durchfihren. Sie nehmen
Kundenauftréage zur Instandhaltung von technischen Systemen an.

Sie untersuchen Systeme hinsichtlich der Ursachen der festgestellten Fehler. Dazu nutzen sie
technische Unterlagen auch in englischer Sprache. Sie grenzen Teilsysteme ab und bestim-
men die Eingangs- und Ausgangsgrofien.

Die Schilerinnen und Schuler wahlen geeignete Prifverfahren und Prifmittel aus und wen-
den diese an. Aus den Fehlerursachen und der Fehlerhaufigkeit ermitteln sie Schwachstellen,
analysieren und bewerten diese unter Anwendung geeigneter Methoden auch hinsichtlich
Belastung und Verschleil3. Sie beraten den Kunden beztiglich méglicher Malinahmen zur
Verbesserung und erstellen die hierfir notwendigen Unterlagen und Pléne.

Die Schilerinnen und Schiler beschaffen die notwendigen Bauelemente, stellen die Funkti-
onsfahigkeit des technischen Systems wieder her und dokumentieren ihre Ergebnisse. Nach
Abschluss der Instandhaltung tbergeben sie das technische System dem Kunden.

Sie beriicksichtigen wirtschaftliche und rechtliche Folgen von Instandhal tungsarbeiten und
deren Einfluss auf die Qualitétsanforderungen an die Produktion und das Produkt.

Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte
Ausfallbedingte, zustandsbedingte und vorbeugende Instandhaltung

Schadensanalyse

Werkstoffprufverfahren

Warmebehandlungsverfahren

Statistische Fehlerauswertung

Paretoanalyse

Kostenvoranschlége

Ausfallzeiten

Instandhaltungskosten

Produkthaftung unter Beachtung des Qualitatsmanagements
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FERTIGUNGSTECHNIK

Jahrgangsstufen 12/13
Lernfeld 84 Std.
Planen und Realisieren technischer Systeme fpL 28 Std.

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiler planen und realisieren technische Systeme. Sie analysieren
Projektauftrage im Hinblick auf ihre Durchfihrbarkeit und definieren die Ziele.

Die Schilerinnen und Schiller tibernehmen die Projektorgani sation, dokumentieren den Pro-
jektfortschritt, analysieren und bewerten den Verlauf und leiten notwendige Maf3nahmen
ein. Sie beachten die Vorgaben des Qualitdtsmanagements und sichern dadurch die Qualitét
von Produkten und Prozessen.

Sie erstellen Dokumentationen und présentieren ihre Ergebnisse. Dabei verwenden sie aktu-
elle Informations- und Kommunikationsmedien.

Die Schilerinnen und Schiiler beurteilen Projektergebnisse und Handlungsprozesse unter
lern- und arbeitsorganisatorischen, technischen, 6kologischen und 6konomischen Aspekten.

Inhalte
Lasten-/Pflichtenheft

Projektstrukturplan
Evaluation
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FERTIGUNGSTECHNIK

Jahrgangsstufen 12/13
Lernfeld 70 Std.
Optimieren von technischen Systemen fpL 14 Std.

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiller optimieren technische Systeme. Dabei untersuchen sie sto-
rungsfrei arbeitende Systeme und Produktionsabl&ufe hinsichtlich der Optimierungsmog-
lichkeiten in Bezug auf Ergonomie, Gesundheits-, Umweltschutz und Wirtschaftlichkeit.

Sie erarbeiten Verbesserungsvorschldge auch unter Berticksi chtigung technologischer Ent-
wicklungen sowie neuer Werk- und Hilfsstoffe. Die Schilerinnen und Schiller présentieren
die Vorschlége, moderieren die Entscheidungsfindung in Arbeitsgruppen, schéatzen den wirt-
schaftlichen Nutzen ein und entscheiden Uber eine Weiterleitung der Optimierungsvorschl &
ge an das betriebliche Vorschlagswesen.

Sie planen Optimierungsmal3nahmen und entscheiden Uber eine eigenverantwortliche
Durchfiihrung. Sie dokumentieren die durchgefihrten Arbeiten.

Inhalte
Arbeitsorganisation

| deenmanagement

Wissensmanagement
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BAUELEMENTE
Jahrgangsstufen 12/13

Lernfeld 84 Std.
Herstellen und Inbetriebnehmen von technischen Systemen fpL 28 Std.

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiler stellen technische Systeme her und nehmen sie in Betrieb.
Anhand von Gesamtzei chnungen beschreiben sie Funktionszusammenhange von Bauele-
menten und Baugruppen. Sie nehmen Anderungsauftrage entgegen, fertigen Skizzen an,
fuhren notwendige Berechnungen durch und wahlen geeignete Fertigungsverfahren aus. Die
Schillerinnen und Schiler wahlen Bauelemente und Baugruppen nach Funktion bzw. Vor-
gabe aus.

Sie planen den Arbeitsablauf auch unter Berticksichtigung ergonomischer Gesichtspunkte.

Sie legen Montagehilfsmittel fest und stellen die Einzelteile fir die Montage zusammen. Die
Schillerinnen und Schiller entscheiden, ob Fachabteilungen hinzuzuziehen sind.

Sie flgen Teilsysteme zu Gesamtsystemen und nehmen sie in Betrieb. Die geforderten Pa-
rameter werden eingestellt, gepruft und dokumentiert. Die Schulerinnen und Schiiler erstel-
len Bedienungsanleitungen. Sie protokollieren die Ubergabe des technischen Systems an den
Kunden.

Die Schilerinnen und Schuler beachten die V orschriften des Arbeits- und Umweltschutzes
sowie konomische Gesichtspunkte.

Inhalte
Pflichtenheft

Getriebe

Kupplungen

Pumpen

Elektrische Antriebe

M echanische und el ektrische KenngrdfRen und Kennlinien
Schweil3en, Kleben

Hebezeuge

Anschlagen von Lasten

Sicherheitseinrichtungen

Kundengespréch
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AUTOMATISIERUNGSTECHNIK
Jahrgangsstufen 12/13

Lernfeld 84 Std.
Sicherstellen der Betriebsfahigkeit automatisierter Systeme  fpL 28 Std.

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiller sichern die Betriebsfahigkeit automatisierter Systeme. Hierzu
analysieren sie automatisierte Systeme unter Verwendung von technischen Dokumentatio-
nen auch in englischer Sprache.

Fur einzelne Teilsysteme entwickeln sie unter Berlicksichtigung des vorgegebenen Prozess-
ablaufes und der Herstellerunterlagen L dsungen zur Prozessoptimierung.

Zur Behebung von Betriebsstérungen erarbeiten sie Strategien zur Fehlereingrenzung, wen-
den sie an und beseitigen die Fehler unter Berlicksichtigung wirtschaftlicher Aspekte.

Die Schulerinnen und Schiler modifizieren Systeme, testen, dokumentieren und prasentie-
ren ihre Lésungen. Sie berticksichtigen notwendige Mal3nahmen zum Arbeitsschutz beim
Umgang mit Fertigungs- und Handhabungssystemen.

Sie bewerten die 6konomischen und gesellschaftlichen Aspekte der Automatisierungstech-
nik.

Inhalte
Elektropneumatische und el ektrohydraulische Funktionseinheiten

Steuerung

Regelung

Programmierbare Steuerungen
Betriebsarten

Ablaufsprache, Funktionsbausteinsprache
Flexible Handhabungssysteme
Schnittstellen

Instandhaltungsvorschriften
Sicherheitseinrichtungen
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Anhang

ANHANG

Mitglieder der L ehrplankommission:

Marc Baumgart Schweinfurt
Robert Bohm Wei(3enburg
Hanns Deniffel Memmingen
Frank Dullinger Vilshofen
Maximilian Koglmeier Minchen
Josef Lammers Minchen
Ludwig Muhlegger Altétting
Robert Reitberger NUrnberg
Alfred Weingartner Munchen
Peter Wollinger Deggendorf
August Deinbdck ISB, Minchen
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