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Vorwort

Mit Einfihrung dieses Lehrplans bestimmen erstmals Lernmodule die Struktur rhein-
land-pfalzischer Lehrplane fur die berufliche Weiterbildung in der Fachschule. Der
damit verbundene Wandel von einer fachsystematischen zur handlungssystemati-
schen Struktur vollzieht sich vor dem Hintergrund veranderter Arbeitsstrukturen in
den Unternehmen: Erfolgreiche berufliche Tatigkeit erfordert hohe Flexibilitat und ei-
genverantwortliches Arbeiten im Sinne gestiegener Qualitatsanforderungen.

Wesentliches Merkmal der neuen Fachschul-Lehrplane ist die Auswahl und Ausrich-
tung unterrichtlicher Themen und Lerninhalte und der damit verbundenen Kompeten-
zen nicht mehr ausschlielBlich an wissenschaftlichen Disziplinen bzw. Teildisziplinen,
sondern insbesondere an beruflichen Handlungsfeldern. Damit wird der Wandel von
der Wissensvermittiung zur Kompetenzvermittlung deutlich. Ziel modularisierter
Lehrplane ist, die Handlungskompetenz der Fachschulerinnen und Fachschuler nicht
nur in ihrem beruflichen Umfeld, sondern auch in ihrer privaten Lebensflhrung nach-
haltig zu fordern. Dieser Paradigmenwechsel begann mit der EinfGhrung von Lernfel-
dern in der Berufsschule.

Weiteres Kennzeichen der neuen Lehrplane ist deren bewusst angestrebte Gestal-
tungsoffenheit. Durch die groliere Selbststandigkeit und Eigenverantwortung der
Lerngruppen wird die Entwicklung der gesamten Fachschule im Sinne einer Profilbil-
dung deutlich gestarkt.

Allen, die an der Erarbeitung des Lehrplans mitgewirkt haben, sei an dieser Stelle
nochmals herzlich gedankt. Besonderer Dank gilt den Mitgliedern der Lehrplankom-
mission, die den Mut besessen haben, sich auf dieses neue curriculare Gestaltungs-
prinzip bei ihrer Arbeit einzulassen. Ich bin Uberzeugt, dass der Lehrplan ein wichti-
ges Instrumentarium ist, die Qualitat des Unterrichts zu steigern und die Fachschule
attraktiver und erwachsenengerechter zu machen.

Doris Ahnen
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1. Vorgaben fiir die Lehrplanarbeit

Rechtliche Rahmenbedingungen
Grundlage fur diesen Lehrplan bildet die Fachschulverordnung fur in modularer Organisati-
onsform gefiuihrte Bildungsgange vom 2. Oktober 2003 (Amtsblatt 1/2004, S. 2 ff.) in ihrer

letzten Fassung.

Der erfolgreiche Besuch der Fachschule (vgl. § 13 LVO-FS)

— flhrt zu berufsqualifizierenden Abschliissen der beruflichen Fortbildung

— vermittelt eine vertiefte berufliche Fachbildung

— fordert die Allgemeinbildung

— befahigt, leitende Aufgaben in der mittleren Fihrungsebene zu Gibernehmen (§ 2 LVO-FS)
— berechtigt zum Studium an Fachhochschulen in Rheinland-Pfalz (§ 8 (6) SchulG)."

Mit dem erfolgreichen Abschluss der Fachschule Technik ist die Berechtigung verbunden,

die Berufsbezeichnung
— Staatlich geprufte Automatisierungstechnikerin
— Staatlich geprufter Automatisierungstechniker

zu fihren (§§ 13, 15 LVO-FS).

' KMK-Beschluss vom 05.06.1998 i. d. F. vom 22.10.1999 findet Berlcksichtigung



Zeitliche Rahmenbedingungen
Der Lehrplan geht von folgender Stundentafel aus:

Stundentafel fir die Fachschule

Fachbereich Technik
Fachrichtung Automatisierungstechnik
Schwerpunkt Produktionsautomatisierung
Lernmodule Gesamtstundenzahl
Vollzeit Teilzeit
A. Pflichtmodule
I. Fachrichtungsiibergreifender Bereich
1. Grundlegende Elemente und Handlungen 80 80
(EinfUhrungsphase) (kLF)
2. Berufsbezogene Kommunikation in einer Fremdsprache 160 120
3. Kommunikation und Arbeitstechniken 120 100
4. Gestalten eines prozessorientierten Qualitdtsmanagements im 160 120
Unternehmen
Il. Fachrichtungsbezogener Bereich
5. Erstellen technischer Dokumentationen mit Standardsoftware** 80 60
6. Automatisieren und Vernetzen mit Industrie-PC 200 160
7. Projektieren und Betreiben von Feldbussystemen** 80 60
8. Planen, Programmieren und Inbetriebnehmen von Handhabungs- 120 100
systemen**
9. Projektieren und Inbetriebnehmen von automatisierten Be- 320 260
triebseinrichtungen**
lll. Schwerpunktbezogener Bereich
10. Planen und Steuern von Betriebsablaufen mit PPS-Systemen** 160 120
11. Gestalten und Projektieren mit CAD-Systemen*" 160 120
12. Fertigungsplanung mit NC-gesteuerten Maschinen**" 240 200
13. Qualitatsiiberwachung mit SPC***" 120 100
14. Planen von Produktionsanlagen*** 160 120
15. Abschlussprojekt 80 80
B. Wahlpflichtmodule 160 120
16. Berufs- und Arbeitspadagogik
17. Regionalspezifisches Lernmodul
18. Zusatzqualifizierendes Lernmodul
Pflichtstundenzahl 2400 1920

*[**[***| Fpr = Klassenteilung gem. Nr. 6 u. 7 der VV Uber die Klassen- und Kursbildung an berufsbildenden Schulen
vom 2. Juli 1999 in der jeweils geltenden Fassung

" Zwei dieser Lernmodule sind nach § 6 der Fachschulverordnung — Technik, Wirtschaft, Gestaltung sowie Er-
nahrung und Hauswirtschaft — modulare Organisationsform fiir die Abschlussprifung auszuwahlen.




Curriculare Rahmenbedingungen
Die im Lehrplan ausgewiesenen Lernmodule, Handlungssituationen/Ziele und Kompetenzen
sind fir den Unterricht verbindlich. Die Reihenfolge ihrer Umsetzung wahrend der Schulzeit

bleibt der einzelnen Schule eigenverantwortlich tberlassen.

In den ausgewiesenen Zeitansatzen fur die Lernmodule sind die Zeiten fur den Padagogi-

schen Freiraum und die Leistungsfeststellung enthalten.

Den Unterschieden in Vorbildung, Lernausgangslagen und Interessen der Fachschilerinnen
und Fachschiler tragt der Lehrplan durch seine Konzeption als Offenes Curriculum Rech-
nung. Somit gehen die fachschulspezifischen Padagogischen Freirdume, die den erwachse-
nen Schilerinnen und Schiilern selbstgesteuerte, von den Lehrerinnen und Lehrern mode-
rierte Lernprozesse ermoglichen, tber die allgemeinen Regelungen zu ,Padagogischer Frei-
raum und schuleigene Schwerpunktsetzung® (VV des MBWW vom 2. Juni 2000, Amtsblatt
12/2000, S. 420, insbes. Ziff. 1 und 2) hinaus.

Die Schule legt vor Beginn des Unterrichts die zeitliche Abfolge der Lernmodule iber die
Dauer des Bildungsganges fest, wobei die vorgesehene Wochenstundenzahl einzuhalten ist.
Die Festlegung wird in Abstimmung mit den Schulen vorgenommen, die innerhalb der Regi-

on Lernmodule mit gleicher Bezeichnung fuhren (§ 4 (1) LVO-FS).

Die Verwaltungsvorschrift des Kultusministeriums Gber die Arbeitsplane fir den Unterricht an
allgemeinbildenden und berufsbildenden Schulen vom 30. April 1981 (Amtsblatt 12/1981, S.
291) verlangt als Planungshilfe fur die Unterrichtsgestaltung das Erstellen eines Arbeitsplans
auf der Grundlage des geltenden Lehrplans. Die Aufgabe der Bildungsgangkonferenz bzw.
der einzelnen Lehrkraft besteht darin, im Hinblick auf die Lerngruppe und die Unterrichtszeit
einen entsprechenden Arbeitsplan zu erstellen, der u. a.

— eine inhaltliche und organisatorische Zuordnung festlegt

— eine didaktische Konkretisierung ausweist

— Verknupfungen mit anderen Lernmodulen, Handlungssituationen/Zielen und den ver-
schiedenen Kompetenzen aufzeigt

— Zeitansatze vorsieht
— methodische Hinweise enthalt
— Medien benennt

— sonstige Hilfen zur Umsetzung des Lehrplans in Unterricht anbietet.

Fir den Arbeitsplan ist es notwendig, dass sich alle Lehrkrafte einer Klasse zu einem Team
zusammenschliel3en und sich beziglich Vorgehensweisen sowie modulibergreifenden Lehr-
Lern-Arrangements bei der Realisierung der Handlungssituationen/Ziele gemeinsam ab-

stimmen.



Die notwendige Koordination der Inhalte der einzelnen Lernmodule ist in den schulinternen
Arbeitsplanen vorzunehmen. Aufgabe von Lehrerinnen und Lehrern ist es, die curricularen
Vorgaben des Lehrplans in bezug auf den Bildungsauftrag der Fachschule unter Berticksich-
tigung schulischer bzw. regionaler Besonderheiten zu konkretisieren und umzusetzen. Die
damit verbundene umfassende curriculare Planungsarbeit und die Realisierung des hand-
lungsorientierten Lehr-Lern-Konzepts erfordert die Weiterentwicklung bisheriger Unterrichts-
strategien. Eine auf Orientierungs-, Erkenntnis- und Handlungsfahigkeit in komplexen, reali-
tatsnahen Systemen zielende berufliche Weiterbildung ist nicht mehr allein mit Lehr-Lern-
Situationen vereinbar, in denen moglichst effektiv in gegebenen Zeitrahmen bewahrte beruf-
liche Fertigkeiten begrindet werden. Auch die Vermittlung einer Fllle an Detailwissen, das
zudem nach Wissenschaftsgebieten bzw. Schulfachern von einander getrennt und damit von
beruflichen Handlungsvollziigen losgeldst ist, erscheint hierfir unzureichend. Die angestreb-
te berufliche Handlungskompetenz ist nicht durch ein lineares Abarbeiten des Lehrstoffes zu
erreichen, sondern es gilt, die fachlich relevanten Probleme und Inhaltsstrukturen in einen
durchgangigen situativen Kontext zu stellen und aus diesem heraus mit den Lernenden zu

erarbeiten und zu systematisieren.

Konkrete und zentrale Planungsgrundlage fur die Umsetzung lernmodulorientierter Lehrpla-
ne ist der Jahres- bzw. Bildungsgang-Arbeitsplan. Er dient der Planung und Kontrolle bei der
Umsetzung des Lehrplans in Unterricht. In ihm sind die im Bildungsgangteam getroffenen
Absprachen und Planungen zusammen gefasst. Die Reihenfolge der Lernmodule, die
schwerpunktmafig zu vermittelnden Kompetenzen, die Inhalte sowie die Zeitansatze werden

den Lehrenden dort zugeordnet.

Das Erstellen eines Jahres- bzw. Bildungsgang-Arbeitsplans setzt zwingend die genaue
Kenntnis der in den Lernmodulen ausgewiesenen Kompetenzen und Inhalte voraus. Nur dann
ist es erst moglich, die entsprechenden Absprachen lber Kompetenzen, Inhalte, Methoden
und Zeiten der jeweiligen Lernsituationen zu treffen und insbesondere unnétige Dopp-
lungen und Wiederholungen zu vermeiden. Dabei verlangt das Prinzip der Teilnehmerorientie-
rung ein hohes Mal} an Flexibilitdt bei der konkreten Ausgestaltung des vereinbarten Rah-

mens.

Die bei den einzelnen Lernmodulen, Handlungssituationen/Zielen und Kompetenzen ange-
fuhrten Hinweise dienen als Orientierungshilfe fir die Umsetzung des Lehrplans in Unter-
richt; sie erheben keinen Anspruch auf Vollstandigkeit, sondern verstehen sich als didak-
tisch-methodische Empfehlungen und geben z. B. bevorzugte Unterrichtsverfahren fur
exemplarisches Lernen oder geeignete Unterrichtshilfen/Medien an. Die Hinweisspalte soll
der Lehrerin und dem Lehrer auch dazu dienen, Anmerkungen zum eigenen Unterricht und

zur Lehrplanerprobung aufzunehmen.



Hingewiesen wird auf die Ausfiihrungen in der Landesverordnung zur/zum

Umsetzung der Lernmodule in Unterricht (§ 3 (3))

Leistungsfeststellung (§ 5)
Abschlussprojekt (§ 7)
— Zertifizierung (§ 9).

Schilerbezogene Rahmenbedingungen
Aufnahmevoraussetzungen im Fachbereich Technik der Fachschule sind in der Regel nach

§14 (1)

1. der Abschluss einer mindestens zweijahrigen, einschlagigen, bundes- oder landesrecht-
lich geregelten Berufsausbildung sowie der Abschluss der Berufsschule, sofern wahrend
der Berufsausbildung die Pflicht zum Berufsschulbesuch bestand, und eine anschliel3en-
de, mindestens einjahrige Berufstatigkeit oder

2. der Abschluss der Berufsschule und eine mindestens funfjahrige Berufstatigkeit



2. Leitlinien des Bildungsganges

Tatigkeits- und Anforderungsprofil
Unter Automatisieren versteht man das Einsetzen technischer Mittel, um einen Vorgang
selbststandig ablaufen zu lassen. Diese Definition nach DIN 19233 beschreibt global die

Aufgaben eines Automatisierungstechnikers.

Neben fundierten Kenntnissen aller zum System gehérenden Komponenten ist insbesondere
Systemdenken erforderlich. Die Automatisierungstechnikerin und der Automatisierungstech-
niker muss in der Lage sein, technische und betriebswirtschaftliche Zusammenhange zu er-

kennen und in funktionalen Abhangigkeiten zu denken.

Er plant selbststandig oder im Team mit Meistern und Ingenieuren ganze Neuanlagen auto-
matisierter Systeme, ebenso Teilanlagen und den Einsatz bzw. die Integration von Maschi-
nen innerhalb bestehender Systeme mit dem Ziel der Qualitatsverbesserung und Kostenmi-
nimierung. Zu seinen Aufgaben gehért auch die Uberwachung dieser Systeme, deren War-
tung und die Fehlersuche bei Stérungen. Da die funktionstbergreifende Integration ver-
schiedener Technologien und betriebswirtschaftlicher Faktoren ein besonderes Kennzeichen
der Automatisierungstechnik ist, wird ein hohes Maf} an Team- und Kommunikationsfahigkeit

erwartet.

Die Innovationsintervalle in der Automatisierungstechnik verkiirzen sich rasant. Der Automa-
tisierungstechniker muss daher in der Ausbildung befahigt werden, sich standig neu zu orien-

tieren und sich auf neue Organisationskonzepte, Technologien und Verfahren einzustellen.

Um Produktionsprozesse automatisieren zu kénnen, bendtigt die Automatisierungstechnike-
rin und der Automatisierungstechniker im wesentlichen Kompetenzen in bezug auf die pro-
zessunabhangigen Komponenten der Automatisierungstechnik, wie Sensoren, Antrieben, u.
a., als auch auf die prozessabhangige Dimension der Automatisierungstechnik, hier insbe-

sondere die Realisation von Maschinenablaufen.

Die Aufteilung des Bildungsgangs in die beiden Schwerpunkte Produktionsautomatisierung
und Prozessautomatisierung ermdglicht eine Vertiefung in bestimmten Tatigkeitsfeldern. So
ist der Automatisierungstechniker mit dem Schwerpunkt Produktionsautomatisierung in sei-
ner Tatigkeit tendenziell ndher an dem zu automatisierenden Objekt, also der Anlage. Die
Automatisierungstechnikerin und der Automatisierungstechniker mit dem Schwerpunkt Pro-
zessautomatisierung wird sich mehr mit den Gbergeordneten Mitteln, den Automatisierungs-
systemen und den Verfahren der Automatisierung, also mit Steuern und Leiten befassen.
Schulische Aus- und Weiterbildung soll zur Personlichkeitsentwicklung beitragen und zur
Handlungskompetenz flhren.

Handlungskompetenz



Damit die Fachschuilerinnen und Fachschiler das Tatigkeits- und Anforderungsprofil erfiillen
kbnnen, mussen sie eine entsprechende Handlungskompetenz besitzen. Ziel der Hand-
lungskompetenz ist die Bereitschaft und Fahigkeit des Menschen, sich in gesellschaftlichen,
beruflichen und privaten Situationen sachgerecht, durchdacht sowie individuell und sozial
verantwortlich zu verhalten. Sie entfaltet sich in Dimensionen wie Fachkompetenz, Sozial-

kompetenz oder Methodenkompetenz.

Die Fachkompetenz umfasst die Bereitschaft und Fahigkeit, auf der Grundlage fachlichen
Wissens und Kénnens Aufgaben und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet

und selbststandig zu 16sen und die Ergebnisse zu beurteilen.

Zur Methodenkompetenz zahlen Methoden allgemeiner Erkenntnisgewinnung (z. B. Infor-
mationsaufnahme und -verarbeitung, d. h. die Fahigkeit zur selbststadndigen Aneignung neu-
er Kenntnisse und Fahigkeiten) und spezielle fachwissenschaftliche Methoden/Arbeits-
techniken (z. B. Optimierung, Denken in Modellen oder Prasentationstechniken), um selbst-

standig Lésungswege fur komplexe Arbeitsaufgaben anwenden zu kénnen.

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

Struktur des Bildungsganges

Der Unterricht in der Fachschule umfasst fachrichtungsibergreifende, fachrichtungs- und
schwerpunktsbezogene Lernmodule. Lernmodule sind thematisch abgegrenzte Einheiten;
sie orientieren sich an konkreten beruflichen Aufgabenstellungen und Handlungsfeldern so-

wie an betrieblichen Ablaufprozessen und deren Organisationsstrukturen.

Die Lernmodule sind offen formuliert und erfordern Flexibilitat in ihrer Umsetzung in Unter-
richt, der soweit wie moglich in Projekten realisiert werden soll. Die offene Formulierung im
Zusammenhang mit dem (den) Wahlpflichtmodul(en) ermoglicht der jeweiligen Schule, ein

eigenstandiges Profil zu entwickeln.

Die Ziele der Lernmodule sind nur dann erreicht, wenn sie in Verbindung mit den entspre-

chenden Methoden- und Sozialkompetenzen vermittelt werden.

Weil Lernmodule mehrdimensional ausgelegt und in sich weitgehend abgeschlossen sind,
kdnnen auch Interessenten, die nicht am gesamten Bildungsgang interessiert sind, einzelne
Lernmodule fir eine ,Anpassungsfortbildung“ nutzen. Ihnen wird dadurch eine weitere Mog-

lichkeit erdffnet, den sich standig veranderten Qualifikationsanforderungen der technischen



Entwicklung und der Unternehmen zu entsprechen oder eigenen beruflichen Neigungen

nachzugehen.



3. Konzeption der Lernmodule

Der Bildungsgang Automatisierungstechnik hat das Ziel Fachkrafte zu qualifizieren, dass sie
vielfaltige technologische, planerische, organisatorische und kooperative Aufgaben l6sen

kénnen, mit denen sie in Betrieben, Ingenieur- und Projektierungsbuiros konfrontiert werden.

Bei der Umsetzung des Lehrplans sind diejenigen Unterrichtsmethoden bevorzugt anzuwen-
den, die die Eigeninitiative und Selbststandigkeit von Lernprozessen fordern. Ausgangspunkt
des handlungsorientierten Lernens sind daher meist komplexe, mehrdimensionale Aufgaben
bzw. Problemstellungen. Die Lernmodule bieten durch ihre thematische Abgrenzung und ihre
Ausrichtung auf betriebliche Gegebenheiten den Lernenden soweit als moglich (und sinnvoll)
an, sich mit realen Berufssituationen auseinander zu setzen. Die Auseinandersetzung mit
maoglichst realen Handlungssituationen erfordert sowohl selbststandiges Arbeiten als auch

die Fahigkeit zur Teamarbeit.

Die projektorientierte Arbeitsweise ist deshalb die favorisierte Methode bei der Umsetzung
der Lernmodule in Unterricht. Diese Methode gewahrleistet in besonderem Malie mehrdi-
mensionales Arbeiten, die Verknlipfung von Theorie und Praxis und das Arbeiten im Team.
Das bedeutet aber nicht, dass bei projektorientierter Vorgehensweise grundsatzlich ,fachun-
systematisch® gearbeitet wird, sondern dass je nach Bedarf d. h. soweit es der jeweilige
Stand der projektorientierten Arbeitsweise erfordert, fachsystematische Kenntnisse und Fa-
higkeiten zu erarbeiten sind. In diesem Zusammenhang und vor dem Hintergrund der offe-
nen Formulierung der Lernmodule ist es zwingend erforderlich, dass alle im Bildungsgang
Unterrichtenden bei der Erstellung des Arbeitsplanes sich sehr intensiv mit den gegebenen-
falls erforderlichen fachsystematischen Bedurfnissen auseinandersetzen und diese festle-
gen. In diesem unmittelbarem Zusammenhang steht die Festlegung der Reihenfolge der

Lernmodule.

Der Unterricht sollte so angelegt werden, dass der Bezug zur Praxis unmittelbar erkennbar
wird und dass er zu fundierten Fach-, Methoden- und Sozialkompetenzen, entsprechend den
beruflichen Anforderungen, flihrt. Methoden- und Sozialkompetenzen werden im Lehrplan
als lernmodullbergreifende Kompetenzen gekennzeichnet. Fachkompetenzen sind als mo-

dulspezifische Kompetenzen ausgewiesen.

In den Lernmodulen des fachrichtungsibergreifenden Bereichs werden

— die Fachschulerinnen und Fachschiler umfassend in den Bildungsgang eingewiesen und
mit der Struktur und den Arbeitsweisen des Bildungsganges vertraut gemacht.

— vorhandene Unterschiede im Bereich der naturwissenschaftlich-mathematischen Kompe-
tenzen soweit als mdglich ausgeglichen.

— Fremdsprachenkenntnisse berufsspezifisch aufgrund der zunehmenden fremdsprachli-
chen Anforderungen in den Unternehmen weiterentwickelt.
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In typischen beruflichen Handlungssituationen erweitern die Fachschulerinnen und Fach-
schiler ihren allgemeinen und fachspezifischen Wortschatz sowie ihre miindliche und
schriftliche Sprachkompetenz sowohl im produktiven als auch im rezeptiven Bereich.

Grammatik, Orthographie und Phonetik werden in ihrer Bedeutung fiur die Kommunikation
erkannt und Defizite innerhalb beruflicher Handlungssituationen aufgearbeitet. Dabei sind
kommunikativ-soziale Erfolgserlebnisse mindestens ebenso hoch zu bewerten wie
sprachlich-formale Richtigkeit.

Neben anderen Kompetenzen erwerben die Teilnehmerinnen und Teilnehmer auch eine
interkulturelle Kompetenz, die sie zur konstruktiven Interaktion mit Menschen aus anderen
Kulturen befahigt.

— Kommunikationsmethoden und Arbeitstechniken vermittelt, die sowohl flr das innerbe-
triebliche Arbeiten als auch fir die Zusammenarbeit mit Kunden erforderlich sind.

— Dbetriebswirtschaftliche Zusammenhange bei der Auftragsabwicklung unter Qualitdtsma-
nagementgesichtspunkten vermittelt, wie sie bei gegenwartiger Arbeitsweise der Unter-
nehmen gefordert werden.

Die Struktur von zentral gefiihrten, funktional gegliederten Unternehmen mit mangelnder
,2Kundenorientierung“ wird aufgrund des Wettbewerbsdruckes seit einiger Zeit durch um-
fassende und tiefgreifende Veranderungen aufgeldst. Prozessorientierte Sichtweisen be-
gleitet von umfassenden Qualitdtsmanagementvorstellungen verandern sie. Dies bedeutet
eine zielorientierte Steuerung der Wertschopfungskette der Unternehmen hinsichtlich
Qualitat, Zeit, Kosten und Kundenzufriedenheit mit dem Ziel, nicht-wertschépfende Anteile
soweit als mdglich zu beseitigen und die Kundenzufriedenheit zu erhéhen. In diesem Zu-
sammenhang werden Kompetenzen, Verantwortung und Aufgaben dahingehend neu ge-
ordnet, dass Selbstbestimmung und Selbstkontrolle erfolgreich durchgefiihrt werden kann.
Fir diese Arbeitsweisen sind Kompetenzen des Erkennens von Zusammenhangen im Un-
ternehmen, Kenntnisse von Qualitditsmanagementelementen, einschliellich der entspre-
chenden Qualitdatsmanagementwerkzeuge zwingend erforderlich.
In den fachrichtungsbezogenen Lernmodulen (LM 5 bis LM 9) werden diejenigen Inhalte
bzw. Kompetenzen vermittelt, die bei fast allen Automatisierungsaufgaben vorzufinden sind.
Es mussen immer technische Dokumentationen erstellt bzw. Uberarbeitet werden und somit
ist ein sicherer Umgang mit einem PC und dessen Standard-Office-Software (LM 5) notwen-
dig. Im Bereich der Automatisierung findet ein Groldteil der Kommunikation in Datennetzen
statt, so dass auch hier der fachgerechte Umgang wichtig ist. Bei fast allen Automatisie-
rungsaufgaben sind grundlegende Elemente aus den Bereichen Steuerungstechnik (z. B. E-
lektro-Pneumatik, SPS) (LM 9), Kommunikationssysteme (z. B. Schnittstellen, Bus-Systeme)

(LM 6, LM 7) und der automatisierten Handhabung (z. B. Roboter) (LM 8) anzutreffen.

Bei der Umsetzung der fachrichtungs- und schwerpunktbezogenen Lernmodule sind
Elemente der fachrichtungsibergreifenden Lernmodule soweit als mdglich aufzugreifen und
anzuwenden, d. h. Prasentieren von Arbeitsergebnissen, Referieren zu vorgegebenen
Themen bzw. zu Themen aus dem beruflichen Erfahrungsbereich der Fachschilerinnen und
Fachschiiler, Bertcksichtigung von Qualitdtsmanagementgesichtspunkten, Moderieren von
Teams und Prasentationen, Bearbeiten von Projekten unter Gesichtspunkten des Projekt-

managements.
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Im Abschlussprojekt sollen die Fachschilerinnen und Fachschiler die im bisherigen Verlauf
erworbenen Kompetenzen lernmoduliibergreifend durch selbststandige Bearbeitung, Doku-
mentation und Prasentation einer von der Schule selbst oder in Zusammenarbeit mit einem
Unternehmen vorgegebenen Aufgabenstellung anwenden und vertiefen. Das Thema fur das
Abschlussprojekt kann sowohl von Schule, von Fachschilerinnen und Fachschilern als auch
von Unternehmen vorgeschlagen werden. Gegenstand und Ziel des Abschlussprojekts mus-

sen die Beteiligten untereinander abstimmen.
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3.1 Lernmoduliibergreifende Kompetenzen

Methodenkompetenzen

1.

Aufgabenstellungen analysieren
— Problemkreise aufgliedern
— Arbeitsziele erkennen

. Informationen beschaffen und auswahlen

— Rechtsvorschriften anwenden
— Normen beachten
— technische Unterlagen erarbeiten

Informationen werten

— Produkte vergleichen

— manipulative Ansatze/Tendenzen erkennen
— Gitemalstabe selbststandig erkennen

. Lésungsstrategien entwickeln

— Ldsungswege selbstandig auffinden
— Realisierbarkeit von Losungswegen abschatzen
— Ablaufplane erstellen

Aufgaben I6sen und Ergebnisse zusammenstellen

— Normen und Vorschriften anwenden

— Versuche durchfiihren

— Ergebnisse tabellarisch erfassen

— Zeichnungen und Skizzen anfertigen

— Referate ausarbeiten

— Ergebnisse fachwissenschaftlich mit Hilfe entsprechender Medien prasentieren
— Laborversuche durchfiihren und interpretieren

— alternative Lésungswege aufzeigen

— Branchensoftware anwenden

Arbeitsstrategien und Ergebnisse hinterfragen
— Beurteilungskriterien definieren

— Analyse durchflhren

— Wartungen durchfiuhren
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Methodenkompetenzen (Fortsetzung)

7.

Lernpsychologlsche Fahigkeiten entwickeln
eigenes Lernvermdégen einschatzen

— eigenen Lernwillen starken

— Lernen vorbereiten

— Lernhandlungen ausfiihren

— sich in neue Sachverhalte, Techniken und
Methoden selbststandig einarbeiten

— Vorgange verstehen, Auswirkungen fur die
Zukunft einschatzen

— abwagen und folgerichtig reagieren

— Abstraktionsfahigkeit schulen

— objektives Beurteilungsvermdgen schaffen

— Rollenflexibilitat Gben

— Transferfahigkeit weiterentwickeln

— kreatives Verhalten férdern

Sozialkompetenzen

1.

Teamfahigkeit entwickeln

— Einfihlungsvermégen zeigen

— sich um soziale Verantwortung bemuihen

— sachliche Argumentation anstreben

— Konfliktfahigkeit trainieren

— sich mit Arbeitsergebnissen identifizieren und sie mitverantworten

Personlichkeitsbildung durch die Gruppe férdern
— Selbstvertrauen starken

— Selbstbewusstsein entwickeln

— Verantwortungsbewusstsein zeigen

— Gewissenhaftigkeit anerkennen

— Eigeninitiative fordern

— Selbstkritik anregen



Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

3.2 Lernmodulspezifische Kompetenzen (Fachkompetenzen)

Lernmodul 1: Grundlegende Elemente und Handlungen (Einfuhrungsphase) (kLF)

(80 VVZ/80 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele

Hinweise zum Unterricht

1. Ubergang von der Arbeits- in die Lernsi-
tuation gestalten

2. Lerntechniken und Arbeitsweisen ken-
nenlernen

Wege und Methoden des selbststandigen
Lernens in ihrer Bedeutung erkennen und
anwenden

3. Unterschiede, besonders in mathema-
tisch-naturwissenschaftlichen Berei-
chen, ausgleichen

z. B. Vorstellung des Organisations-
plans und Erlauterung der Lernmodule
durch die Lehrkrafte

Lernhindernisse (Hemmungen) wer-
den aufgedeckt und abgebaut, z. B.
wahrend eines mehrtagigen Seminars
aulierhalb der Schule

EinfUhren in den gegenwartigen Er-
kenntnisstand des selbststandigen
Lernens, das Grundlage des ,Lernen
lernens” ist

Individuelle Unterschiede, z. B. durch
entsprechende Tests (zusammenge-
stellt von der Klassenkonferenz) fest-
stellen

Defizite gemeinsam oder individuell
unter Anwendung der Lerntechniken
und Arbeitsweisen aufarbeiten
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 2: Berufsbezogene Kommunikation in einer Fremdsprache
(160 VZ/120 TZ Std.)?

Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht

1. Fremdsprache in typischen Berufssitua- mindliche Kommunikation:
tionen miindlich und schriftlich verwen- — face to face
den — body language
— socializing, small talk
— telefonieren
— prasentieren
— Konferenzen
— Interviews
schriftiche Kommunikation
— Korrespondenz
— Memos, Protokolle, Notizen

einfaches Ubersetzen und Dolmet-
schen

2. Mit Personen verschiedener betriebli-
cher Funktionsbereiche in der Fremd-
sprache oder als Mediatorin und Media-
tor kommunizieren

. Informationen aus fremdsprachlichen

Quellen beschaffen und berufsrelevante
Sachverhalte in der Fremdsprache oder
als Mediatorin und Mediator bearbeiten,

prasentieren und bewerten

4. Den zur Bewaltigung interkultureller
Gesprachssituationen erforderlichen

sozio-kulturellen Hintergrund aufarbei-

ten

2 Stundenansatz siehe Stundentafel des Bildungsganges

recherchieren
Erschlielungstechniken

Nutzen von Kommunikationsmedien
Methoden der Textauswertung

Die Reihenfolge der berufsrelevanten
Themen muss in Absprache mit den
Fachlehrerinnen und Fachlehrern fest-
gelegt werden, die die entsprechenden
Module behandeln.

soziale, wirtschaftliche, kulturelle, geo-
graphische, historische, politische In-
formationen einholen, soweit sie fir die
gewahlten Kommunikationsanlasse
von Bedeutung sind
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 3: Kommunikation und Arbeitstechniken (120 VZ/100 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele

Hinweise zum Unterricht

1. Sachverhalte dokumentieren

Fir betriebliche Bereiche Dokumentatio-
nen in Form von Berichten, Referaten und
Datensammlungen mit Hilfe von Techni-
ken des wissenschaftlichen Arbeitens (z.
B. Recherchen in Bibliotheken und Inter-
net) rechnerunterstitzt erstellen

2. Lerntechniken anwenden

Allgemeine Bedingungen und Organisati-
on des Lernens erfahren

3. Sachverhalte prasentieren

Bei der Planung von Vortragen angemes-
sene Kommunikationsmittel (z. B. Flip-
chart, PC, Folien, Pinnwande) einsetzen
Beim Vortragen rhetorische Regeln be-
achten und entsprechende Prasenta-
tionstechniken anwenden.

4. Besprechungen leiten

Beratungen und Besprechungen unter
Beachtung entsprechender Regeln (z. B.
Korpersprache und Rhetorik) zielgerichtet
und adressatenorientiert durchflihren
Problemldse-, Kreativitats- und Entschei-
dungstechniken (z. B. Zielanalyse, Brain-
storming, Morphologie, Kosten-Nutzen-
Analyse, Netzplantechnik und Simulation)
einsetzen

Lebenslanges Lernen

Mitschrift und Mitarbeit
Hausaufgaben

Umgang mit Vokabeln und Fachter-
mini

Regeln lernen, auswendig lernen
Texte bearbeiten

Allgemeine Geschéftstechniken
Referieren

Vorbereitung auf Prifungen
Eselsbricken

Fremd- und selbstgesteuertes Ler-
nen

z. B. Einsatz einer Videoaufzeichnung
zur Analyse von Vortragen

Besprechungen simulieren, z. B.
Verkaufsgesprache als Rollenspiel

In allen Handlungssituationen sollen
die Fachschiulerinnen und Fachschu-
ler eigene und fremde Leistungen
bewerten.
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 3: Kommunikation und Arbeitstechniken (120 VZ/100 TZ Std.) (Fortsetzung)

Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht

5. Projekte managen

Projekte mit Hilfe entsprechender Metho- inhaltliche Auswahl der Projekte aus
den der Zielfindung, der Teamarbeit, der dem jeweiligen Bildungsgang bzw. in
Projektplanung, des Zeitmanagements Abstimmung mit anderen Lernmodu-
und der Mitarbeiterflihrung planen und len

durchflhren

Wichtige Informationen in konzentrierter
Form mit Hilfe entsprechender Prasenta-
tionstechniken weitergeben und bei Bedarf
Strategien des Konfliktmanagements ein-
setzen
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 4: Gestalten eines prozessorientierten Qualitaitsmanagements im Unter-
nehmen (160 VZ/120 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht

1. Unternehmensileitbild entwickeln

Marktorientiertes Zielsystem als eine Diffe-
renzierung in strategische und operative
Ziele beschreiben

Geeignete Messgroflen fir die Beurteilung
der Zielerreichung ermitteln

Ausgehend von den festgelegten Zielen im
Sinne von Corporate Identity ein Unter-
nehmensleitbild entwickeln

. Geschaftsprozesse darstellen und opti-
mieren

Geschafts- und Teilprozesse (interne und
externe Kunden) mit Hilfe entsprechender
Werkzeuge (Problemlése- und Entschei-
dungstechniken, z. B. FluRdiagramme, Pri-
oritdtenmatrix, Paretodiagramm) darstellen,
analysieren und anhand prozessorientierter
Kennzahlen (z. B. Durchlaufzeiten, Liefer-
fahigkeit, Lieferzuverlassigkeit) beurteilen

. Aufbauorganisation in prozessorientier-
ten Unternehmen entwickeln

Umwandlung einer funktionalen Organisa-
tionsstruktur in eine prozessorientierte Or-
ganisationsstruktur anhand der Zielsetzung
(z. B. Konzentration auf Wertschopfungs-
prozesse, Verschlankung der Ablaufe, Mi-
nimierung der Schnittstellen, Prozessver-
antwortlichkeiten) darstellen

Eine konkrete Unternehmenssituation
wird als Fall vorgegeben. Ergéanzun-
gen im Hinblick auf den betrieblichen
Erfahrungshorizont der Fachschiile-
rinnen und Fachschiiler sollten mdg-
lich sein.

Das entwickelte Unternehmensleitbild
kann auch als Grundlage einer Ge-
schaftsordnung in der Fachschule
verwendet werden. Weitere Gesichts-
punkte kdnnen in einer spateren
Handlungssituation zur Personalfiih-
rung bericksichtigt werden.

z. B. den Prozess von der Produktidee
bis zu einer Einfihrung des Produkts
am Markt entwickeln

Dabei Gesichtspunkte der Forschung
& Entwicklung, Produktionspro-
grammplanung, Produkteinfliihrung
und des Qualitdtsmanagements be-
ricksichtigen

z. B. unter Einsatz eines Produkti-
onsmanagement-Programms oder ei-
ner Prozessmodellierungssoftware
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 4: Gestalten eines prozessorientierten Qualitaitsmanagements im Unter-
nehmen (160 VZ/120 TZ Std.) (Fortsetzung)

Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht

4. Elemente eines Qualitaitsmanagement-
systems in Geschaftsprozessen darstel-

len
Elemente eines QM-Systems (z. B. nach z. B. anhand von mangelhaften Ge-
ISO 9000ff.; EFQM) entwickeln schaftsprozessen

5. Controllinginstrumente zur Beurteilung
von Geschaftsprozessen anwenden

Betriebliche Teilprozesse anhand von aus-
gewahlten Controllinginstrumenten

(z. B. Kostenrechnungsverfahren/Kalkula-
tion, Soll-Ist-Analyse der Unternehmenszie-
le, Return on Investment) im Hinblick auf
das vorliegende Zielsystem beurteilen

6. Personalentwicklungs- und Personal-
flilhrungsprozesse entwickeln und dar-

stellen
Méoglichkeiten der Ermittlung des Personal- Rollenspiel
entwicklungsbedarfs darstellen und den Sensibilitat fordern (schulen)

Personalentwicklungsprozess strukturieren
Zielvereinbarungen mit einer speziellen
Mitarbeitergruppe entwickeln und Mess-
grolien festlegen

7. Rechtliche Rahmenbedingungen bei der
Gestaltung von Geschaftsprozessen be-
riicksichtigen

Mit Gesetzestexten arbeiten z. B. Schadensfalle
Unterschiedliche Interessen abwagen Kriterien der Produkthaftung
Beweismittel wirdigen

Rechtswege aufzeigen

Vertrage formulieren und analysieren
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 5: Erstellen technischer Dokumentationen mit Standardsoftware
(80 VZ/60 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht

Bedienungsanleitungen, Stiicklisten, Wer- unter Einsatz von OFFICE-Paketen
bematerialien (z. B. Folien, Homepages)

und Medien zum Prasentieren von Arbeits-

ergebnissen erstellen; existierende Doku-

mente weiterverarbeiten (z. B. Einbinden

von Grafiken in Texte).

Datenaustausch erfolgt Gber Diskette, LAN,
e-Mail, Texterkennung (OCR)
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 6: Automatisieren und Vernetzen mit Industrie-PC (200 VZ/160 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht

1. Produktionssituationen analysieren und
einen Industrie-PC zur Steuerung von
Automatisierungsaufgaben einsetzen
Erforderliche Hardware, Software und
Schnittstellen (parallele/serielle Schnittstel-
le, 1/0 Karte) bewerten und auswahlen

Steuerungsprogramme mit einer héheren aktuelle Software z. B. C++ oder
Programmiersprache erstellen Delphi
Mensch-Maschine-Interaktion analysieren z. B. Uber Touchscreen

und realisieren

2. Betriebssysteme (z. B. Windows/Unix)
unter Beachtung von Hardwarekonfigu-
ration und Hardwareerweiterung sach-
gerecht installieren und verwalten
Verfahren zur Datensicherung (rechtli-
cher Rahmen, Wiederherstellungsver-
fahren, Datenschutz) und zum Viren-
schutz planen und einsetzen
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 7: Projektieren und Betreiben von Feldbussystemen (80 VZ/60 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht
1. Feldbussysteme fiir automatisierte Wenn moglich, kann die Projektie-
Prozesse anhand rung der Feldbussysteme auch in
- des erforderlichen Informations- die Projektierung/Parametrierung
flusses eines Steuerungssystems (nach
- der topologischen Gegebenheiten IEC 1131) mit eingebunden werden.

- der Verfluigbarkeitsanspriiche

- den Umgebungsbedingungen (z. B.
Chemieanlage, Explosionsschutz)

- der Kompatibilitdt zu vorhandenen
Systemen

- der Handhabbarkeit

auswahlen, aufbauen und in Betrieb

nehmen

2. Fehler unter Einsatz von Diagnose-
hilfsmitteln systematisch suchen und
beseitigen
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 8: Planen, Programmieren und Inbetriebnehmen von Handhabungs-
systemen (120 VZ/100 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht

Handhabungsaufgaben mit einem freipro-
grammierbaren Handhabungssystem (i. a.
ein Industrieroboter) realisieren

Aufgabenstellungen analysieren und eine Einsatz von firmenspezifischen Aus-
symbolische Darstellungsweise (z. B. VDI wahlprogrammen

2860) erarbeiten

Verschiedene Handhabungseinrichtungen hin- z. B. kann die Handhabungseinrich-
sichtlich ihrer KenngréRRen vergleichen und tung auch mit einer héheren Pro-
bewerten grammiersprache programmiert
Greifereinsatze fur die Werkstickhandhabung werden.

nach den erforderlichen Greifprinzipien planen
und optimieren

Unter Ausnutzung produktspezifischer Beson-
derheiten (z. B. Pallettierung) und unter Be-
ricksichtigung der geltenden Arbeitsschutz-
mafRnahmen (z. B. EN 292/EN 775) die Hand-
habungseinrichtung programmieren und opti-
mieren. Dazu eine Kommunikation zwischen
Handhabungssystem und Peripherie aufbau-
en

Planung, Programmierung und Inbetriebnah-
me der Handhabungsaufgabe dokumentieren
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 9: Projektieren, Programmieren und Inbetriebnehmen von automatisierten
Betriebseinrichtungen (320 VZ/160 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele

Hinweise zum Unterricht

1. Bindre Steuerungsaufgaben analysieren
und unter Beachtung einschlagiger Si-
cherheitsvorschriften (z. B. NOT-AUS-
Einrichtung) mit SPS realisieren

Geeignete bindre Sensoren und Aktoren
sowie deren elektropneumatische Stellglie-
der auswahlen und einbringen

Auf der Basis von Schrittketten (DIN
40719T6) SPS-Programme erstellen (z. B.
in AWL, FUP und Ablaufsprache)

Normgerechte Schaltungsunterlagen mit
CAD erstellen

Auftretende Fehler bei der Inbetriebnahme
systematisch suchen und beheben
Teilldsungen zur Gesamtanlage zusammen-
fuhren und in Betrieb nehmen

auftretende Fehler bei der Inbetriebnahme
systematisch suchen und beheben. Dabei
Plane und Programme aktualisieren.
Erflllung des Pflichtenheftes Uberprufen
Anlage an den Kunden ibergeben

2. Komplexe Automatisierungsaufgaben
mit Handhabungssystemen analysieren.
Ein Pflichtenheft festlegen, das auch
QualitatssicherungsmafRnahmen vor-
schreibt. Technologieschema erstellen,
Anlage kalkulieren

Gesamtaufgabe in Teilaufgaben gliedern
und von Arbeitsgruppen unter Beachtung
einschlagiger Sicherheitsvorschriften I16sen.
Dazu Schnittstellen zwischen Automatisie-
rungssystemen und Handhabungssystemen
definieren, z. B. als E-A- oder Buskopplung

Einsatz von DIN Vorschriften
z. B. DIN VDE 0113, DIN 40719

Erstellung von SPS-Programmen,
die die Grundoperationen (Spei-
cherfunktion, Zeitfunktion, Zahler-
funktion, Vergleichsfunktion) des
Automatisierungssystems umfassen

Dieser Teil des Lernmoduls soll als
Projekt unter Beachtung von Pro-
jektmanagementmethoden durchge-
fuhrt werden (vgl. LM 3) und die
Kompetenzen aus den LM 7 und 8
integrieren

Uber die technische Ausfiihrung
hinaus soll fur Qualitatssicherungs-
und Qualitatsverbesserungsmal}-
nahmen sowie fir Kostenminimie-
rung im Prozess und bei der Aus-
flhrung der Automatisierungsanla-
ge sensibilisiert werden
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 9: Projektieren, Programmieren und Inbetriebnehmen von automatisierten
Betriebseinrichtungen (320 VZ/160 TZ Std.) (Fortsetzung

Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht

Dokumentation normgerecht erstellen
Teilldsungen zur Gesamtanlage zusam-
menflhren und in Betrieb nehmen
auftretende Fehler bei der Inbetriebnahme
systematisch suchen und beheben. Die
Plane und Programme dabei aktualisieren.
Erfillung des Pflichtenheftes Uberprifen
Anlage an den Kunden Ubergeben
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 10: Planen und Steuern von Betriebsablaufen mit PPS-Systemen
(160 VZ/120 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht

1. Produktionssituationen von der Ange-
botsbearbeitung bis zum Versand unter
Mengen-, Termin- und Kapazitatsvorga-
ben planen, steuern und iiberwachen

Notige Betriebsdaten erfassen und auswer-
ten (z. B. Daten Uber Personal,
Betriebsmittel (BDE), Erzeugnis, Auftrag)

2. Produktions- und Mengenplanung
durchfiihren (z. B. mittels ABC- oder
XYZ-Analyse)

Betriebliche Strategien hinsichtlich Be-
schaffung und Disposition anwenden
MaRnahmen zur Kostenreduktion und zur
Einhaltung der Liefertermine analysieren
Geeignetes PPS-System einsetzen



Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 11: Gestalten und Projektieren mit CAD-Systemen (160 VZ/120 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele

Hinweise zum Unterricht

1.

Zeichnungen erstellen

Flr automatisierte Produktionsanlagen
norm- und fertigungsgerechte Zeichnun-
gen, Plane und einfache Konstruktionen
fur automatisierte Produktionsanlagen mit
CAD-Systemen erstellen

Geeigneter Strategien der Zeichnungser-
stellung (z. B. Raster, Hilfslinien,
Koordinateneingaben,
Flachenverknipfungen) und
Zeichnungsstrukturierungshilfen (z. B.
Layertechnik, Makrotechnik) anwenden

CAD-Daten von Normteilen und Halbzeu-
gen Ubernehmen

CAD-Systeme den Erfordernissen und be-
trieblichen Gegebenheiten anpassen

Objekte erstellen

3D-Objekte durch die Ubernahme und
Weiterbearbeitung von 2D-Daten oder die
Generierung und Verknlpfung von 3D-
Grundkoérpern erzeugen und verarbeiten

Bei der Vermittlung der CAD-
Grundlagen ist auf eine weitgehend
systemunabhangige Erarbeitung der
funktionalen Zusammenhange zu
achten, die den Lernenden eine
schnelle Einarbeitung in die Handha-
bung mdglichst vieler CAD-Systeme
ermoglicht. Die erarbeiteten Zusam-
menhange werden an einem oder
mehreren CAD-Systemen ange-
wandt.

CD-Normteilkataloge

siehe LM 5, 15, 16
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 11: Gestalten und Projektieren mit CAD-Systemen (160 VZ/120 TZ Std.)
(Fortsetzung)

Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht

3. CAD-Daten weiterverarbeiten

Uber geeignete Schnittstellen (z. B.
DXF, IGES, HPGL) die CAD-Daten zur
weiteren Verwendung im Bereich der
NC-Fertigung (z. B. Drehen, Frasen,
Erodieren, Laserschneiden) der Tech-
nischen Dokumentation sowie der Vi-
sualisierung und Animation (z. B. durch
Rendern, Einbinden in Simulationen)
aufbereiten und zur Verfiigung stellen
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 12: Fertigungsplanung mit NC-gesteuerten Maschinen (240 VVZ/200 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht

1. Fertigungsverfahren auswihlen

Far die Herstellung und Bearbeitung von
Werkstlicken unter Berlicksichtigung
zerspanungstechnischer Einflussgréfien
und betriebswirtschaftlicher Uberlegungen
geeignete NC-Fertigungsverfahren aus-
wahlen

2. Programme erstellen

NC-Programme erstellen, dokumentieren Auf steuerungsibergreifende Ver-
und optimieren mittlung der Programmiergrundla-
Verschiedene Programmierverfahren und gen ist zu achten.
Programmierhilfen wie die Unterpro-

grammtechnik, die Programmierung mit- vgl. LM 13

tels Bearbeitungszyklen, werkstattorien-
tierte Programmierung (WOP) und die
Programmierung mit Hilfe von steuerung-
sunabhangigen Programmiersystemen
anwenden

CAD-Daten einbinden

Arbeitsplane festlegen und die erforderli-
chen Datenblatter fir die Werkzeuge und
die Spannmittel bereitstellen

3. NC-Fertigungsprogramme testen

Werkzeuge vermessen und NC-Ma-
schinen fur die Bearbeitung einrichten
Eingabe bzw. Ubernahme von NC-
Programmen sowie deren Simulation und
Test durchflhren

Werkstlicke mit optimierten NC-Program-
men auf NC-Maschinen fertigen
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 12: Fertigungsplanung mit NC-gesteuerten Maschinen (240 VZ/200 TZ Std.)

(Fortsetzung)
Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht
4. QualitdtsmanagementmaBnahmen vgl. LM 15
durchfiihren

Qualitat der fertigen Produkte prifen und
beurteilen und im Bedarfsfalle durch Ver-
anderung entsprechender Parameter oder
Programmteile optimieren

Anfallende Daten in geeigneter Weise do-
kumentieren und archivieren
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Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 13: Qualitatstiberwachung mit SPC (120 VZ/100 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele Hinweise zum Unterricht

1. Mathematische Grundlagen der Fehler-

rechnung fir eine Wareneingangs- und z. B. Wahrscheinlichkeit
Warenausgangskontrolle anwenden Haufigkeit
Klassierung
systematische und zufallige
Fehler

Mittelwerte und Streumalie in
Stichprobe und Grundgesamt-
heit

Gauldsche Normalverteilung
Lieferantenbewertung
Erstmusterprifung

Die Statistik soll in diesem Modul
grundlegend im Hinblick auf andere
Module (z. B. LM 14 und LM 16)
besprochen werden.

2. Qualitatsiiberwachung von Ferti- Vorhandene CAD-Daten kénnen in
gungsauftragen mit SPC und entspre- die Prifplane eingearbeitet wer-
chende Priifplane realisieren den. Bezeichnungssystematiken in

betrieblichen Ablaufen (Zeich-
nungsnummer, Artikelnummer,
Hierarchien usw.) sollten bertick-
sichtigt werden.

Prifmittel unter Bericksichtigung der
Prafmittelfahigkeit vergleichen und bewer-
ten

3. Ergebnisse durch SPC (Qualititsregel-
karten) ermitteln, auswerten und inter-
pretieren



Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 14: Planen von Produktionsanlagen (160 VZ/120 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele

Hinweise zum Unterricht

1. Produktionsprozesse hinsichtlich
sach- und kostengerechtem Einsatz
von Menschen und Maschinen analy-
sieren

2. Zusammenwirken verschiedener Pro-
zesskomponenten simulieren

3. Varianten der Produktionsverfahren
erzeugen, analysieren und vergleichen

4. SicherheitsmaBnahmen und Genehmi-
gungsverfahren planen

z. B. Kapazitats- und Durchfluss-
regelung

Auslastungsanalyse

Personal- und Anlageneinsatzpla-
nung

z. B. zur Durchfiihrung einer
Investitionsplanung



Fachschule

Fachbereich Technik

Fachschule Automatisierungstechnik
Fachrichtung Produktionsautomatisierung

Lernmodul 15: Abschlussprojekt (80 VZ/80 TZ Std.)

Handlungssituationen/Ziele

Hinweise zum Unterricht

Fachliche Probleme selbststindig erken-
nen, analysieren, strukturieren, beurteilen,
praxisgerechte (auch alternative) Lésun-
gen entwickeln, dokumentieren und pra-
sentieren

Beratung zu den Schwerpunkten der
Aufgabenstellung durch die Lehrkrafte

Festlegen der vorlaufigen Struktur und
Form der Dokumentation und Arbeits-
planung

Die Projektarbeit sollte in Teamarbeit
durchgeflhrt werden und lernmo-
dullbergreifende Themen zum Inhalt
haben.

Themen konnen z. B. entstehen aus

Kontakten von Fachschulerinnen
und Fachschuilern oder Lehrkraf-
ten mit Unternehmen

Vorgaben von Lehrkraften zur Ak-
tualisierung der Unterrichtsinhalte
und zur Entwicklung des Schulpro-
fils in der Offentlichkeit.

Die Prasentation kann auch vor meh-
reren Fachschulklassen und zusam-
men mit Vertretern von Unternehmen
erfolgen.



