RAHMENLEHRPLAN

fUr den Ausbildungsberuf

Verfahrensmechaniker fur Kunststoff- und Kautschuktechnik/
Verfahrensmechanikerin fur Kunststoff- und Kautschuktechnik

(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 08.03.2006)



Tell Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fur den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die
Standige Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lander (KMK) beschlossen wor-
den.

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen
vom Bundesministerium fur Wirtschaft und Technologie oder dem sonst zusténdigen Fach-
ministerium im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fur Bildung und Forschung) ab-
gestimmit.

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

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

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

Die Lander Ubernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrplane
um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass das im Rahmenlehrplan erzielte Ergebnis der
fachlichen und zeitlichen Abstimmung mit der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten
bleibt.



Teil Il Bildungsauftrag der Berufsschule

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

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

Die Berufsschule hat eine berufliche Grund- und Fachbildung zum Ziel und erweitert die vor-
her erworbene allgemeine Bildung. Damit will sie zur Erfullung der Aufgaben im Beruf sowie
zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und Gesellschaft in sozialer und 0kologischer Verantwor-
tung beféhigen. Sierichtet sich dabei nach den fir die Berufsschule geltenden Regelungen der
Schulgesetze der Lander. Insbesondere der berufsbezogene Unterricht orientiert sich auf3er-
dem an den fir jeden staatlich anerkannten Ausbildungsberuf bundeseinheitlich erlassenen
Ordnungsmitteln:

- Rahmenlehrplan der Standigen Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lander
(KMK)

- Verordnung Uber die Berufsausbildung (Ausbildungsordnung) des Bundes fiir die betrieb-
liche Ausbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung Uber die Berufsschule (Beschluss der KMK vom 15.03.1991)
hat die Berufsschule zum Zidl,

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

- berufliche Flexibilitét zur Bewdltigung der sich wandelnden Anforderungen in Arbeits-
welt und Gesellschaft auch im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas zu entwi-
ckeln

- die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Weiterbildung zu wecken

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

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule

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

- unter Berilicksichtigung notwendiger beruflicher Spezialisierung berufs- und berufsfeld-
Ubergreifende Qualifikationen vermitteln

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

- Einblicke in unterschiedliche Formen von Beschaftigung einschliefdlich unternehmerischer
Selbststandigkeit vermitteln, um eine selbstverantwortliche Berufs- und Lebensplanung zu
unterstutzen

- im Rahmen ihrer Méglichkeiten Behinderte und Benachteiligte umfassend stiitzen und
fordern
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- auf die mit Berufsaustibung und privater Lebensfihrung verbundenen Umweltbedrohun-
gen und Unfallgefahren hinweisen und Méglichkeiten zu ihrer Vermeidung bzw. Vermin-
derung aufzeigen.

Die Berufsschule soll dartiber hinaus im algemeinen Unterricht und, soweit esim Rahmen des
berufsbezogenen Unterrichts mdglich ist, auf Kernprobleme unserer Zeit wie zum Beispiel:

- Arbeit und Arbeitslosigkeit,

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

- Erhaltung der natirlichen Lebensgrundlage sowie

- Gewdhrleistung der Menschenrechte

eingehen.

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

Fachkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Beféhigung, auf der Grundlage fachlichen
Wissens und Konnens Aufgaben und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengel eitet
und selbststandig zu 6sen und das Ergebnis zu beurteilen.

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

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

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

M ethodenkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befdhigung zu zielgerichtetem, plan-
malkigem Vorgehen bei der Bearbeitung von Aufgaben und Problemen (zum Beispiel bei der
Planung der Arbeitsschritte).

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

Lernkompetenz ist die Bereitschaft und Beféhigung, Informationen Uber Sachverhalte und
Zusammenhange sel bststandig und gemeinsam mit Anderen zu verstehen, auszuwerten und in
gedankliche Strukturen einzuordnen. Zur Lernkompetenz gehdrt insbesondere auch die F&
higkeit und Bereitschaft, im Beruf und Uber den Berufsbereich hinaus Lerntechniken und
Lernstrategien zu entwickeln und diese fir |ebenslanges Lernen zu nutzen.



Tell 111 Didaktische Grundsatze

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

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

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

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

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

- Handlungen miissen von den Lernenden moglichst selbststéndig geplant, durchgefihrt,
Uberprift, gegebenenfalls korrigiert und schliefdlich bewertet werden.

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

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

- Handlungen sollen auch soziale Prozesse, zum Beispiel der Interessenerkldrung oder der
Konfliktbewdltigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs- und Lebensplanung
einbeziehen.

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

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



Teil IV Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fur die Berufsausbildung zum Verfahrensmechaniker fir
Kunststoff- und Kautschuktechnik/zur Verfahrensmechanikerin fir Kunststoff- und Kau-
tschuktechnik ist mit der Verordnung tber die Berufsausbildung zum V erfahrensmechaniker
fur Kunststoff- und Kautschuktechnik/zur Verfahrensmechanikerin fir Kunststoff- und Kau-
tschuktechnik vom 07.04.2006 (BGBI. | S. 905) abgestimmit.

Der Rahmenlehrplan fur den Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker fur Kunststoff- und
Kautschuktechnik/V erfahrensmechanikerin fir Kunststoff- und Kautschuktechnik (Beschluss
der KMK vom 14.05.1997) wird durch den vorliegenden Rahmenlehrplan aufgehoben.

Fur den Prufungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher Lehrstoff der Berufs-
schule wird auf der Grundlage der "Elemente fUr den Unterricht der Berufsschule im Bereich
Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe® (Beschluss der
KMK vom 18.05.1984) vermittelt.

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

Die Ausbildungsordnung ist aufgrund der erheblichen Unterschiede bei den Produkten, Mate-
rialien und Fertigungsprozessen nach Schwerpunkten gegliedert. Der Rahmenlehrplan folgt
dieser Differenzierung. Er geht von dem Regelfal einer differenzierten Beschulung in
schwerpunktbezogenen Fachklassen im dritten Ausbildungsjahr aus.

Sollte aufgrund geringer Zahlen von Schilerinnen und Schilern eine nach Schwerpunkten
differenzierte Beschulung nicht moglich sein, ist eine gemeinsame Beschulung in den Lern-
feldern des 3. Lehrjahres entsprechend der nachstehenden Tabellen mdglich. Eine gemeinsa-
me Beschulung ist mdglich in denjenigen Lernfeldern, die gleich benannt sind und die eine
gleiche Zielformulierung aufweisen. Im Fale einer gemeinsamen Beschulung ist darauf zu
achten, dass Lernfelder mit den gleichen Lernfeldiberschriften wie auch Zielformulierungen
sich in den Inhalten unterscheiden. Hieraus kann sich ein erhéhter Stundenansatz fur das je-
weilige Lernfeld ergeben. Durch einen gemeinsamen differenzierten Unterricht kann sowonhl
den inhaltlichen Unterschieden der einzelnen Lernfelder, als auch der fachlich unterschiedli-
chen Ausbildungssituation in den einzelnen Betrieben Rechnung getragen werden. Hieraus
ergibt sich bei einer gemeinsamen Beschulung mehrerer Schwerpunkte eine Differenzierung
in Sequenzen.
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Ubersicht der schwer punktbezogenen L ernfelder im 3. Ausbildungsjahr:

Lern- Schwer punkt Std. Schwer punkt Std. Schwer punkt Std.
feld Formteile Halbzeuge M ehr schicht- Kau-
tschukteile
9 Sicherstellen der Fertigungsvor- | 40 Sicherstellen der Ferti- 40 Sicherstellen der Ferti- 40
aussetzungen gungsvoraussetzungen gungsvoraussetzungen
10 Herstellen von Formteilen durch | 80 Herstellen von Habzeugen | 80 Herstellen von Halbzeugen | 80
Spritzgielien durch Extrudieren flr Mehrschicht - Kau-
tschukteile
11 Herstellen von Formteilen durch | 40 Herstellen von Habzeugen | 40 Herstellen von Formteilen| 40
Pressen durch Kalandrieren durch Pressen
12 Herstellen von Formteilen durch | 40 Herstellen von Habzeugen | 40 Herstellen von Mehrschicht | 80
Blasformen durch Beschichten — Kautschukteilen
13 Herstellen von Formteilen durch | 40 Herstellen von Halbzeugen | 40 Uberwachen und Optimie- | 40
Schéumen durch Schéumen ren von Produkt- und Pro-
zessqualitét
14 | Uberwachen und Optimieren 40 | Uberwachen und Optimie- | 40
von Produkt- und Prozessquali- ren von Produkt- und Pro-
tét zessqualitét
Lern- Schwer punkt Std. Schwer punkt Std. Schwer punkt Std.
feld Bauteile Faser wer kstoffe Kunststofffenster
9 Sicherstellen der Ferti- 40 Sicherstellen der Fertigungs- 40 Sicherstellen der Fertigungs- 40
gungsvoraussetzungen voraussetzungen voraussetzungen
10 | Herstellen von Bauteilen 80 Herstellen von Bauteilen durch | 80 Herstellen von Bauteilen durch | 80
durch Bearbeiten von Bearbeiten von Faserverbund- Bearbeiten von Halbzeugen
Halbzeugen werkstoffen
11 | Herstellen von Produkten | 40 Herstellen von Produkten 40 Herstellen von Produkten 80
durch Fugen durch Fugen durch Fugen
12 | Herstellen von Bauteilen 80 Herstellen von Bauteilen durch | 80 Montieren, Demontieren und 40
durch Laminieren Laminieren Instandsetzen von Bauele-
menten
13 | Uberwachen und Optimie- | 40 | Uberwachen und Optimieren | 40 | Uberwachen und Optimieren | 40
ren von Produkt- und von Produkt- und Prozessgua von Produkt- und Prozessgua
Prozessqualitét litét litét




Tell V

Lernfelder

Ubersicht tiber die Lernfelder fur den Ausbildungsber uf
Verfahrensmechaniker fir Kunststoff- und Kautschuktechnik/
Verfahrensmechanikerin fir Kunststoff- und Kautschuktechnik

Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden

Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
1 Auswahlen von Werkstoffen nach anwen- 80

dungsbezogenen Kriterien
2 Fertigen von Bauelementen aus Metallen und 80

Kunststoffen

Herstellen einfacher Baugruppen 80

Warten von Betriebsmitteln 80

Schaffen der Fertigungsvoraussetzungen fur 60

die Kunststoffverarbeitung
6 Instandhalten von Werkzeugen, Maschinen 80

und Zusatzgeraten
7 Analysieren und Prifen der Eigenschaften 60

von Kunststoffen
8 Aufbauen und Prifen von steuerungstechni- 80

schen Systemen
Schwer punkt Formteile (FT)
FT 9 | Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen 40
FT 10 |Herstellen von Formteilen durch Spritzgie- 80

fen
FT 11 | Herstellen von Formteilen durch Pressen 40
FT 12 | Herstellen von Formteilen durch Blasformen 40
FT 13 | Herstellen von Formteilen durch Schaumen 40
FT 14 | Uberwachen und Optimieren von Produkt- 40

und Prozessqualitét




Schwer punkt Halbzeuge (HZ)

HZ 9 | Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen 40

HZ 10 |Herstellen von Habzeugen durch Extrudie- 80
ren

HZ 11 |Herstellen von Halbzeugen durch Kalandrie- 40
ren

HZ 12 |Herstellen von Halbzeugen durch Beschich- 40
ten

HZ 13 | Herstellen von Halbzeugen durch Schdumen 40

HZ 14 | Uberwachen und Optimieren von Produkt- 40
und Prozessgualitét

Schwer punkt M ehr schicht-Kautschukteile (MK)

MK 9 | Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen 40

MK10 | Herstellen von Halbzeugen fir Mehrschicht - 80
Kautschukteile

MK 11 | Herstellen von Formteilen durch Pressen 40

MK 12 | Herstellen von Mehrschicht — Kautschuktei- 80
len

MK 13 | Uberwachen und Optimieren von Produkt- 40
und Prozessqualitét




-10 -

Schwer punkt Bauteile (BT)

BT 9 | Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen 40

BT 10 |Herstellen von Bauteilen durch Bearbeiten 80
von Halbzeugen

BT 11 |Herstellen von Produkten durch Fligen 40

BT 12 | Herstellen von Bauteilen durch Laminieren 80

BT 13 | Uberwachen und Optimieren von Produkt- 40
und Prozessqualitét

Schwer punkt Faser ver bundwer kstoffe (FV)

FV 9 | Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen 40

FV 10 |Herstellen von Bauteilen durch Bearbeiten 80
von Faserverbundwerkstoffen

FV 11 |Herstellen von Produkten durch Fligen 40

FV 12 | Herstellen von Bauteilen durch Laminieren 80

FV 13 |Uberwachen und Optimieren von Produkt- 40
und Prozessqualitét

Schwer punkt Kunststofffenster (KF)

KF9 | Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen 40

KF 10 |Herstellen von Bauteilen durch Bearbeiten 80
von Halbzeugen

KF 11 |Herstellen von Produkten durch Fligen 80

KF 12 |Montieren, Demontieren und Instandsetzen 40
von Bauelementen

KF 13 |Uberwachen und Optimieren von Produkt- 40
und Prozessqualitét

Summen: insgesamt 880 Stunden 320 280 280
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Lernfeld 1:  Auswahlen von Werkstoffen nach 1. Ausbildungs ahr
anwendungsbezogenen Kriterien Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schulerinnen und Schiler wéahlen nach anwendungsbezogenen Kriterien Werkstoffe
aus.

Unter Bericksichtigung der spezifischen Anwendungen beschreiben sie die geforderten
Eigenschaften und dokumentieren diese. Zur Auswahl der Werkstoffe beschaffen sie sich
Informationen und strukturieren diese. Sie ordnen die Werkstoffe nach den festgelegten
Eigenschaften, kennen den Aufbau und ihre Herstellungsverfahren. Die Schilerinnen und
Schiler entscheiden sich auf diesen Grundlagen fur den zu verwendenden Werkstoff. In
Versuchen werden die ausgewahlten Werkstoffe hinsichtlich der festgelegten Eigenschaf-
ten untersucht und die Ergebnisse protokolliert. Die Schilerinnen und Schiler reflektieren
und bewerten ihre Arbeitsergebnisse auch im Team. Sie beachten die Bestimmungen des
Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

Eintellung der Werkstoffe

Eisenmetalle, Nichteisenmetalle

Atommodell, Molekulstruktur, Bindungsarten, Haupt- und Nebenvalenzkréfte
Thermoplaste, Duroplaste, Elastomere

Polymerisation, Polykondensation, Polyaddition

Eigenschaften, physikalisch, chemisch

Zustandsdiagramme

Werkstoffnormung

Kunststofferkennung

Technische Unterlagen, Anwenderprogramme
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Lernfeld 2: Fertigen von Bauelementen aus 1. Ausbildungs ahr
Metall und Kunststoff Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler fertigen einfache Bauelemente aus Metall und Kunststoff.

Fur die Fertigung der Bauelemente planen und dokumentieren sie die Arbeitsschritte der
anzuwendenden Technologien mit den erforderlichen Werkzeugen, Werkstoffen, Halb-
zeugen und Hilfsmitteln. Dazu lesen sie technische Zeichnungen, erstellen und andern ein-
fache Teilzeichnungen. Sie bestimmen die technologischen Daten und fuhren die Berech-
nungen durch. Die Schilerinnen und Schiler wahlen Prifmittel aus und erstellen Prifpléa
ne. In Versuchen erproben sie ausgewahlte Arbeitsschritte sowie aternative M oglichkeiten
und bewerten die Ergebnisse. Sie fertigen die Bauelemente, bewerten die Qualitdt anhand
der angefertigten Prifpléne und halten diese in Prifprotokollen fest. Sie untersuchen die
EinflUsse des Fertigungsprozesses auf die Produktqualitét, auch unter wirtschaftlichen und
technologischen Aspekten. Die Schilerinnen und Schiiler dokumentieren und préasentieren
ihre Arbeitsergebnisse. Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

Sl Einheiten

Volumen, Masse, Dichte

IM essschieber

Lehre

Messfehler
Fertigungsbezogene Bemal3ung
Mal3tol eranzen

Winkel an der Werkzeugschneide, Winkel berechnung
Schnittgeschwindigkeit

Bohren, Sagen, Feilen

Kuhl-, Schmierstoffe

Biegen

Streckenteilungen

Gestreckte Lange

Présentati onstechniken
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Lernfeld 3: Herstellen einfacher Baugruppen 1. Ausbildungs ahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schller fertigen aus Bauel ementen einfache Baugruppen.

Fur die herzustellende Baugruppe planen und dokumentieren sie die Arbeitsschritte unter
Berlicksichtigung der erforderlichen Werkzeuge, Werkstoffe, Halbzeuge und Hilfsmittel.
Dabei unterscheiden sie Fugeverfahren nach ihren Wirkprinzipien und ordnen diese an-
wendungsbezogen zu. Die Schilerinnen und Schiler bestimmen die technologischen Da-
ten und fuhren Berechnungen durch. Sie beschreiben die sachgerechte Montage von Bau-
gruppen, verwenden dabel Stiicklisten, Zeichnungen, sowie Arbeitspldne. Sie bestimmen
produktbezogen Werkzeuge, Normteile und Vorrichtungen, fihren einfache Montagear-
beiten auch im Team durch und verwenden dazu Montageanl eitungen und Montagepléne.
Die Schilerinnen und Schiler entwickeln Prifkriterien fUr Funktionsprifungen, erstellen
Prufplane und Prifprotokolle, dokumentieren und présentieren diese. Sie bewerten die
Prifergebnisse und optimieren die Montageablaufe. Sie beachten die Bestimmungen des
Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

Gewindedarstellung

Schnittdarstellungen

Toleranzen, Passungen

Oberflachenangaben

Kleben, Schwell3en, Schraubverbindungen
Schnappverbindungen, Klemmverbindungen
Reibung

Gruppen- und Gesamtzei chnungen

Schwei 3gruppenzeichnung
Arbeitsorganisation
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Lernfeld 4:  Warten von Betriebsmitteln 1. Ausbildungs ahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schulerinnen und Schiller bereiten die Wartung von Betriebsmitteln vor und ermitteln
Einfllsse auf deren Betriebsbereitschaft.

Sie wenden dazu einsatzbezogene Energietrager und Energieformen an. Sie beziehen ein-
fache Schaltplane und Funktionspléne der Elektro- und Steuerungstechnik ein. Die Schile-
rinnen und Schiller stellen Instandhaltungsmalinahmen unter den Gesichtspunkten Sicher-
heit, Verfugbarkeit und Wirtschaftlichkeit dar. Sie fihren Wartungsarbeiten nach Plan
durch, bestimmen Werkzeuge und Hilfsstoffe und dokumentieren die Durchfihrung der
Wartungsarbeiten. Die Schilerinnen und Schiler beachten die Bestimmungen des Arbeits-
und Umweltschutzes. Sie messen und berechnen physikalische Grof3en der Energietréger
unter Berticksichtigung der Sicherheitsvorschriften fir die Betriebsmittel. Die Schilerin-
nen und Schuler bewerten und diskutieren ihre Arbeitsergebnisse und prasentieren diese.

Inhalte:

Instandhaltung

Betriebsanleitungen

VerschleiBursachen, Stérungsursachen

Stoérungsfol gen, Ausfallkosten

Funktionsprifung

Hilfs- und Betriebsmittel, Wasser, Ole, Gase
Entsorgung, Richtlinien

Grundlagen Pneumatik, Hydraulik

Grofzen im elektrischen Stromkreis, Ohmsches Gesetz, Reihen- und Parallel schaltung
Leistung

Gefahren des elektrischen Stroms, elektrische Sicherheit
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Lernfeld5:  Schaffen der Fertigungsvor aussetzungen 2. Ausbildungsahr
fur die Kunststoffverarbeitung Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiller schaffen die Fertigungsvoraussetzungen fr die Kunststoff-
verarbeitung.

Sie unterscheiden den Aufbau und die Funktionsweise von Maschinen und Gerdten der
wesentlichen Verarbeitungs- und Bearbeitungsverfahren polymerer Werkstoffe. Sie planen
die Aufbereitung von Formmassen und Halbzeugen fur die Verfahrensdurchfihrung. Die
Schulerinnen und Schiler ordnen Formmassen und Halbzeuge verfahrensgerecht zu und
bereiten diese sowie deren Zuschlags- und Hilfsstoffe fur die Verfahrensdurchfihrung vor.
Fur die Inbetriebnahme Uberprifen sie Maschinen, Geréte und Anlagen auf ihre Funkti-
onstichtigkeit und fihren die Aufbereitung der Formmassen und der Halbzeuge durch.
Die Schulerinnen und Schiler interpretieren unter qualitativen Vorgaben das Arbeitser-
gebnis. Sie stellen ihre Ergebnisse unter Verwendung von geeigneten Prasentationsmedien
dar. Fur ihre Arbeit benutzen die Schilerinnen und Schiiler verschiedene Informationsme-
dien und erweitern ihre Kommunikationskompetenz mittels geeigneter Methoden. Sie be-
achten die Bestimmungen des Arbeits- und des Umweltschutzes.

Inhalte:

Uberblick der Fertigungsverfahren
Eingangskontrolle

Zusatz- und Hilfsstoffe

Mischen, Mischerarten

Zerkleinern

Granulieren

Vorplastifizieren

Trocknungsverfahren

Recycling

Transport und Lagerung der Formmassen
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Lernfeld 6: Instandhalten von Werkzeugen, 2. Ausbildungsahr
Maschinen und Zusatzger aten Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiller setzen Werkzeuge, Maschinen und Zusatzgeréte instand.

Fur die Instandhaltung fihren sie eine Systemanalyse von Werkzeugen, Maschinen und
Zusatzgerdten durch, untersuchen deren Teilfunktionen und bestimmen die technischen
Wirkprinzipien. Hierfur lesen, erstellen oder &ndern sie Tell-, Gruppen- und Gesamtzeich-
nungen, Anordnungsplane sowie Stcklisten und Wartungsplane. Sie nutzen technische
Informationsquellen, auch in englischer Sprache. Die Schilerinnen und Schiler inspizieren
und warten Werkzeuge, Maschinen und Zusatzgeréte. Sie erkennen und beurteilen Schaden.
Dies dokumentieren sie in geeigneter Form. Hierzu diskutieren und entwickeln sie auch im
Team mogliche Losungsanséatze und Vorgehensweisen und leiten daraus Problemldsungs-
strategien ab. Die Schilerinnen und Schiller demontieren fachgerecht das technische Sys-
tem und beseitigen die Schaden durch Austausch oder Nacharbeit. Hierzu bestimmen sie
entsprechende Fertigungsverfahren, Priafmittel, Hilfsmittel und Hilfsstoffe, montieren das
technische System und prifen die Gesamtfunktion. Sie beachten die einschldgigen Normen
und die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes. Die Schilerinnen und Schiler
Uberprifen die erarbeiteten Problemldsungsstrategien, reflektieren diese kritisch und leiten
daraus die eigene zukinftige V orgehensweise ab.

Inhalte:

Antriebseinheit

Arbeitseinheit

Mef3-, Regel- und Steuerungseinheit
Riementrieb, Zahnradtrieb
Kupplungen

Lager, Fuhrungen

Kraft- und Bewegungsiibersetzung,
Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad
Drehmomente

Montageplane
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Lernfeld 7. Analysieren und Prufen der 2. Ausbildungsahr
Eigenschaften von Kunststoffen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler analysieren die Eigenschaften von Kunststoffen und prifen
diese.

Ausgehend von einem gegebenen Kunststofferzeugnis leiten sie die anwendungsbezogenen
Eigenschaften ab und entwickeln hieraus die festzulegenden Qualitétsmerkmale des Pro-
dukts. Zur Bestimmung dieser Eigenschaften kennen die Schilerinnen und Schiler unter-
schiedliche Priifverfahren und fiihren Berechnungen durch. Sie planen die Uberprifung der
Qualitdtsmerkmale und erstellen einen Prifplan. Sie reflektieren und bewerten die Arbeits-
ergebnisse auch im Team. Die Schilerinnen und Schiler prifen die festgelegten Eigen-
schaften der Kunststoffe nach dem Prifplan, erstellen Prifprotokolle und beurteilen die
Ergebnisse. Fur ihre Arbeit benutzen die Schilerinnen und Schiler verschiedene Informa-
tionsmedien und Kommunikationstechniken. Sie fuhren eine kritische Reflexion ihrer Ar-
beitsweise durch um eine Weiterentwicklung ihrer Handlungsféhigkeit zu erreichen.

Inhalte:

Harte

Schlagzéhigkeit

Viskositat

Feuchtigkeit

Rohdichte, Schittdichte
KorngroRenverteilung, Rieselfahigkeit
Formbestandigkeit in der Wérme
Zug-, Druck-, Scherfestigkeit
Flachenpressung
Anwenderprogramme
Produkthaftung, Lieferantenbewertung
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Lernfeld 8:  Aufbauen und Prifen von 2. Ausbildungsahr
steuerungstechnischen Systemen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler bauen steuerungstechnische Systeme nach Auftrag auf und
prifen diese auf ihre Funktionsfahigkeit.

Sie analysieren die Problemstellung, entwickeln systematisch die Ldsung, fihren entspre-
chende Berechnungen von physikalischen Grolen in der Steuerungstechnik durch und
erstellen Planungsunterlagen. Auf dieser Grundlage erarbeiten sie Schaltpléne. Sie disku-
tieren und bewerten aternative Losungsmoglichkeiten. Die Schilerinnen und Schiler rea-
lisieren den Schaltungsaufbau und nehmen das steuerungstechnische System in Betrieb. Im
Team entwickeln sie Strategien zur Fehlersuche, wenden diese an und optimieren die L6-
sung. Sie erstellen technische Dokumentationen und présentieren ihre Ergebnisse unter
Verwendung von geeigneten Prasentationsmedien. FUr ihre Arbeit benutzen die Schilerin-
nen und Schiler verschiedene Informationsmedien. Sie beachten die Bestimmungen der
Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes.

Inhalte:

Messen, Steuern, Regeln
Steuerstrecke, Regelkreis
Verknupfungs- und Ablaufsteuerung
Logikplan

Weg-Schritt-Diagramm

Signalart, pneumatisch, elektrisch
Leistungstell, pneumatisch
Druckubersetzer, Hydraulische Presse
Volumenstrom

Schalt- und Stromlaufplan
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Schwer punkt: Formteile

Lernfeld FT 9: Sicherstellen der 3. Ausbildungs ahr
Fertigungsvor aussetzungen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler stellen die Fertigungsvoraussetzungen zur Herstellung von
Kunststofferzeugnissen sicher.

Gemdl3 dem Kundenauftrag und der geforderten Merkmale planen sie den zeitlichen Ein-
satz von Betriebsmitteln und die Bereitstellung der benttigten Materialien. Auf dieser
Grundlage entscheiden sie sich fur adaguate Vorbereitungsmal3nahmen, berechnen die
Daten und fihren die Mal3nahmen aus. Die Schilerinnen und Schiler kontrollieren und
dokumentieren das Ergebnis der auftragsbezogenen Vorbereitungsmal3nahmen um bel
Abweichungen von den geforderten Merkmalen Korrekturen durchzufiihren. Die Schile-
rinnen und Schiler présentieren ihre Arbeitsergebnisse und beurteilen den Handlungspro-
zess auch im Team.

Inhalte:

Mischungsberechnungen
Masseanteile

Rezepturen

Berechnungen zum Trocknen
Warmemenge

Personal einsatz

Materialfluss
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Schwer punkt: Formteile

Lernfeld FT 10: Herstellen von Formteilen durch 3. Ausbildungs ahr
Spritzgielien Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler fertigen Formteile durch Spritzgief3en.

Sie bestimmen ein Spritzgie3verfahren fur die herzustellenden Formteile, fihren eine
Systemanal yse des Prozesses und der Maschine durch, planen und dokumentieren die ent-
sprechenden Arbeitsschritte unter Berticksichtigung des Werkzeugs, der Maschine, der
Werkstoffe und der Peripherien. Die Schulerinnen und Schiler bestimmen die technologi-
sche Daten und fuhren Berechnungen durch. Hierzu nutzen sie unterschiedliche Informa-
tionsmedien, auch in englischer Sprache. Sie analysieren den Aufbau und die Funktion
des Spritzgief3werkzeugs, lesen Tell-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Sticklisten, so-
wie Anordnungsplane und werten diese aus. Die Schilerinnen und Schiler bauen das
Werkzeug in die Spritzgiel3maschine ein, schlief3en die Peripheriegerdte an und sichern
den Materialfluss. Sie stellen die ermittelten Maschinenparameter ein und fahren die An-
lage an. Sie optimieren, auch in Versuchen, die Maschinenparameter. Wéahrend der Pro-
duktion optimieren die Schilerinnen und Schuler den Prozess, auch unter wirtschaftlichen
Gesichtspunkten, und beachten dabei die Einflisse der Maschinenparameter auf die Qua-
litd&tsmerkmale der Formteile. Sie dokumentieren den Produktionsprozess, sowie die Priif-
ergebnisse. Die Schilerinnen und Schiler Gberprifen im Team den Handlungsablauf, re-
flektieren diesen kritisch und leiten daraus zukinftige Vorgehensweisen ab. Sie beachten
die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

Schlief3system, hydraulisch, el ektrisch, mechanisch

Spritzeinheit, Drei-Zonen-Schnecke, Ruckstromsperre, Offene Duise, Verschlussdiise
Zusatzgerdte, Temperiersysteme

Werkzeug, Aufbau, Angusssystem, Entformung
Automatisierungssystem, Handhabungsgeréte

V erfahrensabl auf

Umschaltkriterien, Weg, Zeit, Werkzeuginnendruck, Hydraulikdruck
Einstellparameter, Driicke, Temperaturen, Geschwindigkeiten, Zeiten
Zuhaltekraft, Volumenstrom, Dos erung, Schwindung

Fullstudie, Siegel punkt

Spritzgieffehler

Sonderverfahren

Datenbl &tter
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Schwer punkt: Formteile

Lernfeld FT 11: Herstellen von Formteilen durch 3. Ausbildungs ahr
Pressen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schulerinnen und Schller stellen Formteile durch Pressen her.

Zur Auswahl des Pressverfahrens analysieren sie die Auftragsunterlagen und informieren
sich Uber das Anforderungsprofil des Artikels. Sie nutzen unterschiedliche Informations-
medien, auch in englischer Sprache, und fuhren Fachgespréche. Die Schilerinnen und
Schiler wahlen ein Pressverfahren aus. Um den Prozess und die Maschine charakterisieren
zu kénnen, fihren sie eine Systemanalyse und entsprechende Berechnungen durch. Mit
geeigneten Untersuchungsmethoden bestimmen sie die verarbeitungsrelevanten Eigen-
schaften des Materials. Die Schilerinnen und Schiler ermitteln die Verarbeitungsparame-
ter fUr das Pressverfahren und erstellen einen Arbeitsplan. Sie setzen sich mit dem Aufbau
und der Funktionsweise des Presswerkzeugs auseinander, dazu lesen sie Teil-, Gruppen-
und Gesamtzeichnungen, Stucklisten sowie Anordnungsplane und werten diese aus. Die
Schilerinnen und Schiler fihren das Risten der Maschine durch, kontrollieren die Sicher-
heitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb
und beurteilen die Qualitdt des gefertigten Produkts. Dazu werden Prufverfahren und
Prufmittel ausgewahlt, Prufplane und Prifvorschriften angewendet und die Ergebnisse do-
kumentiert. Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, wahrend der Fer-
tigung die Maschineneinstelldaten und beachten dabei die Einfllisse der Verarbeitungspa-
rameter auf die Qualitatsmerkmale der Pressteile. Die Schillerinnen und Schiler reflektie-
ren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung auch im Team und reagieren sachbezo-
gen auf Kritik an ihrer Arbeit. Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Umwelt-
schutzes.

Inhalte:

Pressverfahren, Formpressen, Spritzpressen, Schichtpressen
Presszyklus

Pressmassenaufbereitung, Tablettierung, Hochfrequenzvorwarmung
Bauformen, Kniehebel presse, hydraulische Presse

Presswerkzeuge, Uberlaufwerkzeuge, Fillraumwerkzeuge

Langen- und V olumenausdehnung, Schwindung

Pressfehler

Nachbehandlungsverfahren, Entgraten

Maschineneinstellkarte

Datenbl &tter
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Schwer punkt: Formteile

Lernfeld FT 12: Herstellen von Formteilen durch 3. Ausbildungs ahr
Blasformen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schulerinnen und Schuler stellen durch Blasformen Formteile her.

Sie planen und koordinieren auf Grundlage des Fertigungsauftrags den Produktionsprozess
unter Berlicksichtigung der qualitativen VVorgaben. Sie beachten sowohl den Materiafluss
als auch den Transport und die Lagerung des Formteils unter 6konomischen und sicher-
heitstechnischen Aspekten. Die Schulerinnen und Schiler nehmen den Einbau des Blas-
werkzeugs mit Hilfe von Hebewerkzeugen vor und stellen die ermittelten Verarbeitungs-
parameter ein. Dazu benutzen sie unterschiedliche Informationsguellen. Die Schilerinnen
und Schiler produzieren die Formteile und prifen die qualitativen Merkmale des fertigen
Formteils. Sie regeln und optimieren den Fertigungsprozess durch Verdndern von Para-
metern. Sie dokumentieren die Fertigungsdaten, erstellen Prifprotokolle und prasentieren
ihre Ergebnisse.

Inhalte:

Extrusionsblasformen
Spritzblasformen

V erfahrensabl auf
Schlauchwerkzeug, Pinolenkopfwerkzeug, Dornhalterwerkzeug, Speicherkopfwerkzeug
Wanddickenregulierung
Spreitzvorrichtung
Blaswerkzeug

Blasdorn, Hohlnadel
Butzenabtrennung
Sonderverfahren
Dichtheitsprifung
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Schwer punkt: Formteile

Lernfeld FT 13: Herstellen von Formteilen durch 3. Ausbildungs ahr
Schaumen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schuler fertigen Formteile aus geschdumten Kunststoffen.

Sie informieren sich anhand der auftragsbezogenen Unterlagen Uber die festgelegten Qua-
litdtsmerkmale des Formteils. Sie unterscheiden die geschdumten Kunststoffe nach Art ih-
res Schaumprozesses und ihrer Eigenschaften. Ausgehend davon planen die Schilerinnen
und Schuler den erforderlichen Material- und Maschineneinsatz und fuhren die Berech-
nungen durch. Sie entscheiden nach dem herzustellenden Formteil und des zu schaumen-
den Kunststoffs Uber die einzusetzende Maschine und das Werkzeug. Sie dokumentieren
dieses in geeigneter Form. Die Schilerinnen und Schiler bestimmen die verarbeitungsre-
levanten Daten, bereiten die Anlage vor und stellen die ermittelten Parameter ein. Sie fah-
ren die Anlage an und schaumen Uber. Zur Sicherstellung der geforderten Qualitdtsmerk-
male prufen sie wahrend des Anfahrvorgangs und der Fertigung das entstandene Formtelil,
um gegebenenfalls Korrekturmal3nahmen durchzufthren. Hierfir werden Prufverfahren
und Prafmittel ausgewahlt, Prifplane und Prifvorschriften angewendet und die Ergebnisse
dokumentiert. Die Schilerinnen und Schiler reflektieren und bewerten die gesamte Auf-
tragsabwicklung auch im Team. Sie informieren das nachfolgende Produktionsteam tber
den Fertigungsprozess, weisen es ein und Ubergeben eine Dokumentation mit den erfor-
derlichen technischen Unterlagen.

Inhalte:

Schaumbare Kunststoffe, bléhfahige Einzelteile, fllissige Ausgangskomponenten, Ther-
mopl astschmel zen

Zdlstruktur, offenzellig, geschlossenzellig, gemischtzellig
Integral schaum

Treibmittel, chemisch, physikalisch

Bechertest

Formfillstudie

Werkzeug

Hochdruckverfahren, Niederdruckverfahren
Styroporverfahren

Hinterschaumen

Einlegeteile

Einstellbericht

Datenbl &tter

Nachfolgeei nrichtungen, Entgraten
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Schwer punkt: Formteile

Lernfeld FT 14:  Uberwachen und Optimieren von 3. Ausbildungs ahr
Produkt- und Prozessqualitat Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler Gberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessquali-
tét.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitdtsmanagements. Hierzu informieren sie sich
Uber Methoden, Techniken und Philosophien zur Sicherung der Qualitét. Mit diesem Hin-
tergrundwissen ordnen die Schilerinnen und Schiler die Qualitétspolitik des Unterneh-
mens ein. Fur auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualitétsmerkmale
und entwickeln daraus Priifpléne. Die Schulerinnen und Schiler setzen sich mit den pro-
zessbedingten Einflussgroflen zur Fehlervermeidung auseinander und dokumentieren die-
se. Sie Uberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenngrél3en fur die Pro-
duktmerkmale auf, dokumentieren und interpretieren diese. Sie halten den Verlauf des
Prozesses fest, priufen die Produktqualitdt und leiten systematisch aus den Qualitétsdaten
maogliche V erbesserungsmal3nahmen im entsprechenden Einsatzgebiet ab und présentieren
dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitéatsnormen

Qualitatsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitatsprufung, Qualitétsaudit, Prifmittel iberwachung

Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
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Schwer punkt: Halbzeuge

Lernfeld HZ 9: Sicherstellen der 3. Ausbildungs ahr
Fertigungsvor aussetzungen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler stellen die Fertigungsvoraussetzungen zur Herstellung von
Kunststofferzeugnissen sicher.

Gemdl3 dem Kundenauftrag und der geforderten Merkmale planen sie den zeitlichen Ein-
satz von Betriebsmitteln und die Bereitstellung der benttigten Materialien. Auf dieser
Grundlage entscheiden sie sich fur adaguate Vorbereitungsmal3nahmen, berechnen die
Daten und fihren die Mal3nahmen aus. Die Schilerinnen und Schiler kontrollieren und
dokumentieren das Ergebnis der auftragsbezogenen Vorbereitungsmal3nahmen um bel
Abweichungen von den geforderten Merkmalen Korrekturen durchzufiihren. Die Schile-
rinnen und Schiler présentieren ihre Arbeitsergebnisse und beurteilen den Handlungspro-
zess auch im Team.

Inhalte:

Mischungsberechnungen
Masseanteile

Rezepturen

Berechnungen zum Trocknen
Warmemenge

Personal einsatz

Materialfluss
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Schwer punkt Halbzeuge

Lernfeld HZ 10:  Herstellen von Halbzeugen durch 3. Ausbildungs ahr
Extrudieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schuler fertigen Halbzeuge aus Kunststoff durch Extrusion.

Sie bestimmen ein Extrusionsverfahren fir die herzustellenden Halbzeuge, fihren eine
Systemanal yse des Prozesses und der Maschine durch, planen und dokumentieren die ent-
sprechenden Arbeitsschritte unter Berlicksichtigung des Werkzeugs, der Maschine, der
Werkstoffe und der Nachfolgeeinrichtungen. Die Schilerinnen und Schiler bestimmen die
technol ogische Daten und fuhren Berechnungen durch. Hierzu nutzen sie unterschiedliche
Informationsmedien, auch in englischer Sprache. Sie analysieren den Aufbau und die
Funktion des Formgebungswerkzeugs, lesen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen,
Stiicklisten, sowie Anordnungspléne und werten diese aus. Die Schilerinnen und Schiler
bauen das Formgebungswerkzeug in die Extrusionglinie ein, schlief3en die Nachfolgeein-
richtungen an und sichern den Materialfluss. Sie stellen die ermittelten Maschinenpara-
meter ein und fahren die Anlage an. Dabel prifen sie das Halbzeug und fuhren je nach Er-
gebnis Korrekturmal3nahmen durch bis das Halbzeug die geforderten Qualitétsmerkmale
aufweist. Wahrend der Produktion optimieren die Schilerinnen und Schiler den Prozess,
auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, und beachten dabel die Einflisse der Ma-
schinenparameter auf die Qualitétsmerkmale des Halbzeugs. Sie dokumentieren den Pro-
duktionsprozess, sowie die Prufergebnisse. Die Schilerinnen und Schiler Uberprifen im
Team den Handlungsablauf, reflektieren diesen kritisch und leiten daraus zukinftige Vor-
gehensweisen ab. Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

Extruderbauarten, Einschneckenextruder, Doppel schneckenextruder
Schneckenbauarten, Scherteile, Mischteile

System Schnecke-Zylinder

Extrusionsverfahren, Profil-, Fachfolien-, Schlauchfolien-, Plattenextrusion
Dusen, Kalibrierung

Nachfol geeinrichtungen, Temperierung, Abzug, Trennung

Ummantelung, Coextrusion

Massedurchsatz, flachenbezogen, léangenbezogen

Dricke, Geschwindigkeiten

Extrusionsfehler
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Schwer punkt Halbzeuge

Lernfeld HZ 11: Herstellen von Halbzeugen durch 3. Ausbildungs ahr
Kalandrieren Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler stellen Halbzeuge durch Kalandrieren her.

Sie analysieren dazu die Auftragsunterlagen und informieren sich Uber die Qualitdtsmerk-
male des Halbzeugs. Die Schilerinnen und Schiler legen den Kalander und die Nachfol-
geeinrichtungen fur das herzustellende Halbzeug fest. Sie filhren eine Systemanalyse der
Kaanderanlage und entsprechende Berechnungen durch. Sie bestimmen die verarbeitungs-
relevanten Eigenschaften des Materials und ermitteln die Parameter fir das Verfahren. Sie
nutzen hierfir unterschiedliche Informationsmedien. Die Schilerinnen und Schler erstel-
len einen Arbeitsplan. Sie fihren das Risten der Kaanderanlage durch, stellen die Para-
meter ein, kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher.
Wahrend des Anfahrens beurteilen sie die Qualitdt des Halbzeugs und fuhren Korrektur-
mal3nahmen durch. Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, wahrend
der Produktion die Parameter und beachten dabei deren Einfllsse auf die Qualitdtsmerk-
male; dazu wenden die Schulerinnen und Schiler Prufverfahren an. Sie dokumentieren den
Produktionsprozess, sowie die Priifergebnisse. Die Schilerinnen und Schiler reflektieren
und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung auch im Team und reagieren sachbezogen
auf Kritik an ihrer Arbeit. Sie beachten die Bestimmungen der Arbeitssicherheit und des
Umweltschutzes.

Inhalte:

V erfahrensabl auf

L-Kaander, F-Kaander, Z-Kalander

Antrieb, Temperierung

Strémungsverhétnisse im Wal zenspalt

Walzendurchbiegung

Lagerkréfte, Flachenpressung

M assedurchsatz

Geschwindigkeiten

Hochtemperatur-, Niedertemperaturverfahren

Nachfol geeinrichtungen, Schneiden, Pragen, Recken, Wickler
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Schwer punkt Halbzeuge

Lernfeld HZ 12: Herstellen von Halbzeugen durch 3. Ausbildungs ahr
Beschichten Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiller beschichten Halbzeuge aus Kunststoff.

Sie bestimmen ein Beschichtungsverfahren fir die herzustellenden Halbzeuge, fihren eine
Systemanal yse des Prozesses und der Maschine durch, planen und dokumentieren die ent-
sprechenden Arbeitsschritte. Sie ermitteln die Verarbeitungsparameter mit Hilfe unter-
schiedlicher Informationsmedien, planen den Material- und Maschineneinsatz und fuhren
Berechnungen durch. Die Schilerinnen und Schiler stellen den Materiafluss sicher, ris-
ten die Beschichtungsanlage, stellen die ermittelten Parameter ein und fahren die Anlage
an. Zur Sicherstellung der geforderten Qualitétsmerkmale prifen sie wahrend des Anfahr-
vorgangs und der Produktion das entstandene Halbzeug, um gegebenenfalls Korrektur-
mal3nahmen durchzufiihren; dazu wenden sie Prifverfahren an, dokumentieren und pra
sentieren die Ergebnisse auch im Team. Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und
Umweltschutzes.

Inhalte:

Beschichtungsmassen, Organosole, Plastisole

Tragerstoffe, Textil, Papier, Kunststoff

Gewebe, Gewirke, Vliese

V orbehandlungsverfahren, Imprégnieren, Sengen

Streichen, Gief3en, Tauchen, Walzenauftrag

Extrusionsbeschichtung, Kalanderbeschichtung, indirektes Beschichten
Gelieren

Kuhlung

Nachfol geeinrichtungen, Warenspeicher
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Schwer punkt Halbzeuge

Lernfeld HZ 13: Herstellen von Halbzeugen 3. Ausbildungs ahr
durch Schaumen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schller fertigen Halbzeuge aus geschaumten Kunststoffen.

Sie informieren sich anhand der auftragsbezogenen Unterlagen Uber die festgelegten Qua-
lit&tsmerkmale des Halbzeugs. Sie unterscheiden die geschdumten Kunststoffe nach Art
ihres Schdumprozesses und ihrer Eigenschaften. Ausgehend davon planen die Schilerin-
nen und Schuler den erforderlichen Material- und Maschineneinsatz und fuhren die Be-
rechnungen durch. Sie entscheiden nach dem herzustellenden Halbzeug und des zu
schaumenden Kunststoffs tber die einzusetzende Maschine und das Werkzeug. Sie doku-
mentieren dieses in geeigneter Form. Die Schilerinnen und Schiler bestimmen die verar-
beitungsrelevanten Daten, bereiten die Anlage vor und stellen die ermittelten Parameter
ein. Sie fahren die Anlage an und schaumen Uber. Zur Sicherstellung der geforderten Qua-
litd&tsmerkmale prifen sie wéhrend des Anfahrvorgangs und der Fertigung das entstandene
Halbzeug, um gegebenenfalls Korrekturmal3nahmen durchzufthren. Hierflr werden Prif-
verfahren und Prifmittel ausgewahlt, Prifplane und Prifvorschriften angewendet und die
Ergebnisse dokumentiert. Die Schilerinnen und Schiler reflektieren und bewerten die ge-
samte Auftragsabwicklung auch im Team. Sie informieren das nachfolgende Produkti-
onsteam Uber den Fertigungsprozess, weisen es ein und Ubergeben eine Dokumentation
mit den erforderlichen technischen Unterlagen.

Inhalte:

Schaumbare Kunststoffe, blahfahige Einzelteile, fllissige Ausgangskomponenten, Ther-
mopl astschmel zen

Zdlstruktur, offenzellig, geschlossenzellig, gemischtzellig
Integral schaum

Treibmittel, chemisch, physikalisch

Bechertest

Blockschaumanlage

Hochdruckverfahren, Niederdruckverfahren
Styroporverfahren

Einstellbericht

Datenbl atter

Nachfol geeinrichtungen, Heil3drahtschneiden

Thermopl astschmel zschaumherstellung
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Schwer punkt Halbzeuge

Lernfeld HZ 14:  Uberwachen und Optimieren von 3. Ausbildungs ahr
Produkt- und Prozessqualitat Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler Gberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessquali-
tét.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitdtsmanagements. Hierzu informieren sie sich
Uber Methoden, Techniken und Philosophien zur Sicherung der Qualitét. Mit diesem Hin-
tergrundwissen ordnen die Schilerinnen und Schiler die Qualitétspolitik des Unterneh-
mens ein. Fur auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualitétsmerkmale
und entwickeln daraus Priifpléne. Die Schulerinnen und Schiler setzen sich mit den pro-
zessbedingten Einflussgroflen zur Fehlervermeidung auseinander und dokumentieren die-
se. Sie Uberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenngrél3en fur die Pro-
duktmerkmale auf, dokumentieren und interpretieren diese. Sie halten den Verlauf des
Prozesses fest, priufen die Produktqualitdt und leiten systematisch aus den Qualitétsdaten
maogliche V erbesserungsmal3nahmen im entsprechenden Einsatzgebiet ab und présentieren
dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitéatsnormen

Qualitatsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitatsprufung, Qualitétsaudit, Prifmittel iberwachung

Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
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Schwer punkt: M ehrschicht-K autschukteile

Lernfeld MK 9:  Sicherstellen der 3. Ausbildungs ahr
Fertigungsvor aussetzungen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler stellen die Fertigungsvoraussetzungen zur Herstellung von
Kunststofferzeugnissen sicher.

Gemdl3 dem Kundenauftrag und der geforderten Merkmale planen sie den zeitlichen Ein-
satz von Betriebsmitteln und die Bereitstellung der benttigten Materialien. Auf dieser
Grundlage entscheiden sie sich fur adaguate Vorbereitungsmal3nahmen, berechnen die
Daten und fihren die Mal3nahmen aus. Die Schilerinnen und Schiler kontrollieren und
dokumentieren das Ergebnis der auftragsbezogenen Vorbereitungsmal3nahmen um bel
Abweichungen von den geforderten Merkmalen Korrekturen durchzufiihren. Die Schile-
rinnen und Schiler présentieren ihre Arbeitsergebnisse und beurteilen den Handlungspro-
zess auch im Team.

Inhalte:

Mischungsberechnungen
Masseanteile

Rezepturen

Berechnungen zum Trocknen
Warmemenge

Personal einsatz

Materialfluss
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Schwer punkt: M ehrschicht-K autschukteile

Lernfeld Herstellen von Halbzeugen fur 3. Ausbildungs ahr
MK 10: M ehr schicht - Kautschukteile Zeitrichtwert: 80 Stunden
Zid:

Die Schulerinnen und Schiler stellen Halbzeuge fur die Weiterverarbeitung zu Mehr-
schicht-Kautschukteilen her.

Zur Verfahrensauswahl analysieren sie die Auftragsunterlagen in Bezug auf das Anforde-
rungsprofil des Halbzeugs. Sie nutzen unterschiedliche Informationsmedien, auch in engli-
scher Sprache. Die Schulerinnen und Schiler bestimmen ein Verarbeitungsverfahren und
legen die Maschine, das Werkzeug und die Nachfolgeeinrichtungen fest. Um den Prozess
und die Maschine charakterisieren zu kénnen, flhren sie eine Systemanalyse und entspre-
chende Berechnungen durch. Sie bestimmen die verarbeitungsrelevanten Eigenschaften
des Materials und ermitteln die Parameter fur das Verfahren. Die Schilerinnen und Schiler
erstellen einen Arbeitsplan. Die Schilerinnen und Schiller risten die Maschine, kontrollie-
ren die Sicherhetsainrichtungen und stellen deren Funktion sicher. Sie nehmen die Ma
schine in Betrieb und beurteilen die Qualitét des Halbzeugs. Dazu werden Prifverfahren
und Prafmittel ausgewahlt, Prifplane und Prifvorschriften angewendet und die Ergebnisse
dokumentiert. Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, wahrend der
Verarbeitung die Parameter und beachten dabel deren Einfllsse auf die Qualitatsmerkmale.
Die Schilerinnen und Schiler reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung
auch im Team und reagieren sachbezogen auf Kritik an ihrer Arbeit. Sie beachten die Be-
stimmungen der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes.

Inhalte:

INnenmischer

Mastikation

Walzwerk, Walzenspalt, Temperierung, Antrieb, Stockblender
Spezialextruder, Pelletizer, Roller-Head-Anlage
Batch-off-Anlage

Kaltfutterextruder, WarmfUtterextruder, Stiftextruder
System Schnecke - Zylinder

Breitschlitzdise

Extrusionsverfahren, Profil, Laufstreifen
Extrusionsfehler

L-Kaander, F-Kaander, Z-Kalander

V erfahrensabl auf

Kaschieren, Friktionieren

Belegen von Cord, Stahlcord

Antrieb, Temperierung

Stréomungsverhdtnisse im Wal zenspal t
Walzendurchbiegung

Lagerkréfte, Flachenpressung

Geschwindigkeiten, Massedurchsatz

Nachfolgeel nrichtungen
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Schwer punkt: M ehrschicht-K autschukteile

Lernfeld MK 11: Herstellen von Formteilen 3. Ausbildungg ahr
durch Pressen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schulerinnen und Schller stellen Formteile durch Pressen her.

Zur Auswahl des Pressverfahrens analysieren sie die Auftragsunterlagen und informieren
sich Uber das Anforderungsprofil des Artikels. Sie nutzen unterschiedliche Informations-
medien, auch in englischer Sprache, und fuhren Fachgespréche. Die Schilerinnen und
Schiler wahlen ein Pressverfahren aus. Um den Prozess und die Maschine charakterisieren
zu kénnen, fihren sie eine Systemanalyse und entsprechende Berechnungen durch. Mit
geeigneten Untersuchungsmethoden bestimmen sie die verarbeitungsrelevanten Eigen-
schaften des Materials. Die Schilerinnen und Schiler ermitteln die Verarbeitungsparame-
ter fUr das Pressverfahren und erstellen einen Arbeitsplan. Sie setzen sich mit dem Aufbau
und der Funktionsweise des Presswerkzeugs auseinander, dazu lesen sie Teil-, Gruppen-
und Gesamtzeichnungen, Stucklisten sowie Anordnungsplane und werten diese aus. Die
Schilerinnen und Schiler fihren das Risten der Maschine durch, kontrollieren die Sicher-
heitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb
und beurteilen die Qualitdt des gefertigten Produkts. Dazu werden Prufverfahren und
Prufmittel ausgewahlt, Prufplane und Prifvorschriften angewendet und die Ergebnisse do-
kumentiert. Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, wahrend der Fer-
tigung die Maschineneinstelldaten und beachten dabei die Einfllisse der Verarbeitungspa-
rameter auf die Qualitatsmerkmale der Pressteile. Die Schillerinnen und Schiler reflektie-
ren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung auch im Team und reagieren sachbezo-
gen auf Kritik an ihrer Arbeit. Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits- und Umwelt-
schutzes.

Inhalte:

Pressmassenaufbereitung, Fell
Bauformen, Kniehebelpresse, hydraulische Presse

Presswerkzeuge

Pressverfahren, Kompressionsverfahren, Transfer-Moulding-Verfahren
Presszyklus

Pressfehler

Vulkanisation, Reifenpresse

Langen- und V olumenausdehnung, Schwindung
Nachbehandlungsverfahren
Maschineneinstellkarte

Datenbl atter
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Schwer punkt: M ehr schicht—K autschukteile

Lernfeld MK 12:  Herstellen von Mehrschicht — 3. Ausbildungs ahr
Kautschukteilen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler stellen Mehrschicht-Kautschukartikel durch ausgewéhlte
Verfahren her.

Sie analysieren die auftragsbezogenen Unterlagen und informieren sich tber das Anforde-
rungsprofil des Artikels. Die Schilerinnen und Schiler legen fur die Fertigungsaufgabe
das Verfahren und die Verarbeitungsmaschine fest. Sie wéahlen das Werkzeug, die Hilfs-
stoffe und die Nachfolgeeinrichtungen aus. Bei ihrer Auswahl beachten sie die Sicher-
stellung des Materiaflusses. Sie ermitteln die Verarbeitungsparameter fir die gewdahlte
Fertigungsanlage. Dazu nutzen sie unterschiedliche Informationsmedien. Die Schilerin-
nen und Schiler bereiten die Anlage vor, stellen die ermittelten Parameter ein und fahren
sie an. Sie fuhren einen Soll- Ist- Vergleich nach Prifplan durch. Bei Abweichungen i-
dentifizieren sie die Ursachen und optimieren die Verarbeitungsparameter. Sie beachten
bei der Prifung geltende Vorschriften und vervollstandigen Protokolle. Die Schilerinnen
und Schuler dokumentieren und présentieren ihre Arbeitsergebnisse. Sie beachten die Be-
stimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes

Inhalte:

Verfahrenszyklus

Injection-Moulding-V erfahren, Schneckenkol ben-Spritzgief3en
Systemanalyse, Spritzeinheit, Schlief3einheit
Schneckenplastifizierung

Werkzeuge, Aufbau, Zuhaltekraft

Druckverfahren, Hochdruck, Tiefdruck
Lésungsverarbeitung, Streichmaschine, Tauchen
Imprégnieren

Konfektionieren

Kesselvulkanisation, Kontinuierliche Vulkanisation
Nacharbeit, Schneiden
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Schwer punkt: M ehrschicht — Kautschukteile

Lernfeld MK 13:  Uberwachen und Optimieren von 3. Ausbildungsjahr
Produkt- und Prozessqualitat Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler Gberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessquali-
tét.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitdtsmanagements. Hierzu informieren sie sich
Uber Methoden, Techniken und Philosophien zur Sicherung der Qualitét. Mit diesem Hin-
tergrundwissen ordnen die Schilerinnen und Schiler die Qualitétspolitik des Unterneh-
mens ein. Fur auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualitétsmerkmale
und entwickeln daraus Priifpléne. Die Schulerinnen und Schiler setzen sich mit den pro-
zessbedingten Einflussgroflen zur Fehlervermeidung auseinander und dokumentieren die-
se. Sie Uberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenngrél3en fur die Pro-
duktmerkmale auf, dokumentieren und interpretieren diese. Sie halten den Verlauf des
Prozesses fest, priufen die Produktqualitdt und leiten systematisch aus den Qualitétsdaten
maogliche V erbesserungsmal3nahmen im entsprechenden Einsatzgebiet ab und présentieren
dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitéatsnormen

Qualitatsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitatsprufung, Qualitétsaudit, Prifmittel iberwachung

Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
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Schwer punkt: Bauteile

Lernfeld BT 9:  Sicherstellen der 3. Ausbildungs ahr
Fertigungsvor aussetzungen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler stellen die Fertigungsvoraussetzungen zur Herstellung von
Kunststofferzeugnissen sicher.

Gemdl3 dem Kundenauftrag und der geforderten Merkmale planen sie den zeitlichen Ein-
satz von Betriebsmitteln und die Bereitstellung der benttigten Materialien. Auf dieser
Grundlage entscheiden sie sich fur adaguate Vorbereitungsmal3nahmen, berechnen die
Daten und fihren die Mal3nahmen aus. Die Schilerinnen und Schiler kontrollieren und
dokumentieren das Ergebnis der auftragsbezogenen Vorbereitungsmal3nahmen um bel
Abweichungen von den geforderten Merkmalen Korrekturen durchzufiihren. Die Schile-
rinnen und Schiler présentieren ihre Arbeitsergebnisse und beurteilen den Handlungspro-
zess auch im Team.

Inhalte:

Mischungsberechnungen
Masseanteile

Rezepturen
Warmemenge
Personaleinsatz
Materialfluss
Zuschnittplan
Verlegeplan
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Schwer punkt: Bauteile

Lernfeld BT 10: Herstellen von Bauteilen durch 3. Ausbildungg ahr
Bearbeiten von Halbzeugen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler stellen Bauteile aus Kunststoff durch verschiedene Verfah-
ren her.

Auf der Grundlage der Produkt- oder Fertigungszeichnung planen sie auftragsbezogen die
Herstellung von Bauteilen. Zum Bearbeiten der Halbzeuge bestimmen sie das Bearbei-
tungsverfahren, nutzen hierbel Informationsmedien, um Fertigungsschritte und Ferti-
gungsparameter zu ermitteln. Sie legen Maschinen, Werkzeuge, Gerédte und Hilfsmittel
fest, bearbeiten die Halbzeuge gemdl? der Fertigungsplanung und Uberwachen den Ferti-
gungsprozess. Wahrend der Bearbeitung kontrollieren und bewerten die Schilerinnen und
Schuler das Bauteil und fuhren gegebenenfalls Korrekturen durch. Sie dokumentieren die
Fertigungs- und Prifdaten in Protokollen und bereiten die bearbeiteten Bauteile und Bau-
gruppen fur die weitere Bearbeitung oder Verarbeitung vor. Sie bewerten den Produkti-
onsprozess, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, arbeiten V erbesserungsvorschl &
ge auch im Team aus und prasentieren diese. Die Schulerinnen und Schiiler halten Be-
stimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes ein.

Inhalte:

Bohrertypen

Kunststofffeilen

Frasen, Drehen, Schleifen

Scheren, Wasserstrahlschneiden, Laserschneiden
Einlegeteile, Anbauteile
Nachbehandlungsverfahren, Tempern, Entgraten, Versiegeln
Gestaltungsrichtlinien, Kerbwirkung
Warmformen, Profilbiegen

Warmedehnung

Auskleideverfahren, Verblenden, Bekleben
Abwicklungen

Oberflachenvorbehandlungen, Homogenisieren
Auskleidungswerkstoffe

Verstérkungsstoffe, Glas-, Kohlefaser
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Schwer punkt: Bauteile

Lernfeld BT 11:  Herstellen von Produkten durch 3. Ausbildungg ahr
Flgen Zeitrichtwert: 40. Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schuler stellen Produkte aus Bauteilen und Baugruppen durch Fi-
gen her.

Sie lesen Gesamtzeichnungen von herzustellenden Baugruppen, erstellen Teilzeichnungen
von Bauteilen und planen das anzuwendende Figeverfahren und den Einsatz von Zusatz-
und Hilfsstoffen. Sie bereiten Bauteile, Baugruppen und Zusatzstoffe auf das Fligeverfah-
ren vor, fuhren Berechnungen durch, ermitteln Prozessparameter und stellen Maschinen-
werte ein. Hierzu nutzen sie unterschiedliche Informationsmedien, auch in englischer
Sprache. Sie verbinden die Bauteile und Baugruppen entsprechend des Arbeitsauftrages
und fuhren Nachbehandlungen durch. Die Schilerinnen und Schiler prifen in regel maf3i-
gen Abstanden die Qualitét der Produkte und erstellen Prifprotokolle. Auf dieser Grund-
lage vergleichen und bewerten sie die Ergebnisse hinsichtlich der gestellten Anforderun-
gen. Sie dokumentieren mogliche Korrekturvorschlége. Die Schilerinnen und Schiler U-
berprifen die erarbeiteten Korrekturvorschldge, reflektieren diese kritisch auch im Team
und leiten daraus die eigene zukiinftige Vorgehensweise ab. Sie beachten den bauteil- und
werkstoffgerechten Transport und die Lagerung der Produkte, sowie die einschlégigen
Normen und die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

Rohrleitungssysteme, Rohrleitungszei chnungen, Durchdringungen
Rohrverbindungen, Rohrbefestigungen

Befestigungselemente, Schelle, Muffe

Schwei3en, Warmgasschwei 3en, Heizelementschweil3en
Nahtaufbau, Nahtvorbereitung

Schwel [3parameter

Schweil3symbole

Kleben, Abbindemechanismen, Klebtechniken
Beanspruchungsarten, Schalung
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Schwer punkt: Bauteile

Lernfeld BT 12: Herstellen von Bauteilen durch 3. Ausbildungg ahr
Laminieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schller stellen Bauteile durch Laminieren her.

Zur Ermittlung der Bauteilanforderungen analysieren sie auftragsbezogene Unterlagen. Sie
bestimmen entsprechend den Anforderungen Laminierverfahren, Werkzeuge, Gerédte und
Hilfsmittel, dazu nutzen sie technische Informationsquellen. Die Schiilerinnen und Schiler
legen die Fertigungsschritte und Fertigungsparameter in einem Arbeitsplan fest und pré&
sentieren diesen. Sie diskutieren und bewerten alternative Lésungsmoglichkeiten, auch
unter wirtschaftlichen Aspekten. Die Schilerinnen und Schiler beachten die Einfltsse der
Fertigungsparameter auf die Mal3haltigkeit und die Oberflachengite des Bauteils. Sie be-
reiten die Werk- und Hilfsstoffe, sowie die Werkzeuge fur den Fertigungsablauf vor und
fertigen die Bauteile durch Laminieren unter Beachtung der Verlegepléne. Sie bestimmen
Prufverfahren und Prifmittel, wenden diese an und reflektieren ihre Arbeitsergebnisse
kritisch. Sie halten die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes ein.

Inhalte:

Prepregsysteme, Autoklaven
Faserarten, Gewebearten, Matrix
Harzansatz, Harzsysteme
Thixotropiemittel, Verdiinnungsmittel
Formwerkzeuge, Trennmittel
Handlaminieren, Faserharzspritzen
Druckverfahren, Harzinjektion
Pressverfahren

Wickeln

Schleudern

Ziehverfahren

Flachengewicht

Verarbeitungsfehler, Faltung, Lufteinschluss
Nachbearbeitung
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Schwer punkt: Bauteile

Lernfeld BT 13:  Uberwachen und Optimieren von 3. Ausbildungsjahr
Produkt- und Prozessqualitat Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler Gberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessquali-
tét.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitdtsmanagements. Hierzu informieren sie sich
Uber Methoden, Techniken und Philosophien zur Sicherung der Qualitét. Mit diesem Hin-
tergrundwissen ordnen die Schilerinnen und Schiler die Qualitétspolitik des Unterneh-
mens ein. Fur auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualitétsmerkmale
und entwickeln daraus Priifpléne. Die Schulerinnen und Schiler setzen sich mit den pro-
zessbedingten Einflussgroflen zur Fehlervermeidung auseinander und dokumentieren die-
se. Sie Uberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenngrél3en fur die Pro-
duktmerkmale auf, dokumentieren und interpretieren diese. Sie halten den Verlauf des
Prozesses fest, priufen die Produktqualitdt und leiten systematisch aus den Qualitétsdaten
maogliche V erbesserungsmal3nahmen im entsprechenden Einsatzgebiet ab und présentieren
dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitéatsnormen

Qualitatsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitatsprufung, Qualitétsaudit, Prifmittel iberwachung

Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
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Schwer punkt: Faserver bundwer kstoffe

Lernfeld FV 9:  Sicherstellen der 3. Ausbildungs ahr
Fertigungsvor aussetzungen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler stellen die Fertigungsvoraussetzungen zur Herstellung von
Kunststofferzeugnissen sicher.

Gemdl3 dem Kundenauftrag und der geforderten Merkmale planen sie den zeitlichen Ein-
satz von Betriebsmitteln und die Bereitstellung der benttigten Materialien. Auf dieser
Grundlage entscheiden sie sich fur adaguate Vorbereitungsmal3nahmen, berechnen die
Daten und fihren die Mal3nahmen aus. Die Schilerinnen und Schiler kontrollieren und
dokumentieren das Ergebnis der auftragsbezogenen Vorbereitungsmal3nahmen um bel
Abweichungen von den geforderten Merkmalen Korrekturen durchzuftihren. Die Schile-
rinnen und Schiler présentieren ihre Arbeitsergebnisse und beurteilen den Handlungspro-
zess auch im Team.

Inhalte:

Mischungsberechnungen
Masseanteile

Rezepturen
Warmemenge
Personaleinsatz
Materialfluss
Zuschnittplan
Verlegeplan
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Schwer punkt: Faserver bundwer kstoffe

Lernfeld FV 10:  Herstellen von Bautellen durch 3. Ausbildungg ahr
Bearbeiten von Faser verbund- Zeitrichtwert: 80 Stunden
wer kstoffen

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler stellen Bauteile aus Kunststoff durch verschiedene Verfah-
ren her.

Auf der Grundlage der Produkt- oder Fertigungszeichnung planen sie auftragsbezogen die
Herstellung von Bauteilen. Zum Bearbeiten der Halbzeuge bestimmen sie das Bearbei-
tungsverfahren, nutzen hierbel Informationsmedien, um Fertigungsschritte und Ferti-
gungsparameter zu ermitteln. Sie legen Maschinen, Werkzeuge, Gerédte und Hilfsmittel
fest, bearbeiten die Halbzeuge gemdl? der Fertigungsplanung und Uberwachen den Ferti-
gungsprozess. Wahrend der Bearbeitung kontrollieren und bewerten die Schilerinnen und
Schuler das Bauteil und fuhren gegebenenfalls Korrekturen durch. Sie dokumentieren die
Fertigungs- und Prifdaten in Protokollen und bereiten die bearbeiteten Bauteile und Bau-
gruppen fur die weitere Bearbeitung oder Verarbeitung vor. Sie bewerten den Produkti-
onsprozess, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, arbeiten V erbesserungsvorschl &
ge auch im Team aus und prasentieren diese. Die Schulerinnen und Schiiler halten Be-
stimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes ein.

Inhalte:

Bohrertypen

Kunststofffeilen

Frasen, Drehen, Schleifen

Scheren, Wasserstrahlschneiden, Laserschneiden
Einlegeteile, Anbauteile
Nachbehandlungsverfahren, Tempern, Entgraten, Versiegeln
Gestaltungsrichtlinien, Kerbwirkung
Abwicklungen

Oberflachenvorbehandlungen, Homogenisieren
Auskleidungswerkstoffe

Verstérkungsstoffe, Glas-, Kohlefaser
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Schwer punkt: Faserver bundwer kstoffe

Lernfeld FV 11:  Herstellen von Produkten durch 3. Ausbildungs ahr
Flgen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schuler stellen Produkte aus Bauteilen und Baugruppen durch Fi-
gen her.

Sie lesen Gesamtzeichnungen von herzustellenden Baugruppen, erstellen Teilzeichnungen
von Bauteilen und planen das anzuwendende Figeverfahren und den Einsatz von Zusatz-
und Hilfsstoffen. Sie bereiten Bauteile, Baugruppen und Zusatzstoffe auf das Fligeverfah-
ren vor, fuhren Berechnungen durch, ermitteln Prozessparameter und stellen Maschinen-
werte ein. Hierzu nutzen sie unterschiedliche Informationsmedien, auch in englischer
Sprache. Sie verbinden die Bauteile und Baugruppen entsprechend des Arbeitsauftrages
und fuhren Nachbehandlungen durch. Die Schilerinnen und Schiler prifen in regel maf3i-
gen Abstanden die Qualitét der Produkte und erstellen Prifprotokolle. Auf dieser Grund-
lage vergleichen und bewerten sie die Ergebnisse hinsichtlich der gestellten Anforderun-
gen. Sie dokumentieren mogliche Korrekturvorschlége. Die Schilerinnen und Schiler U-
berprifen die erarbeiteten Korrekturvorschldge, reflektieren diese kritisch auch im Team
und leiten daraus die eigene zukiinftige Vorgehensweise ab. Sie beachten den bauteil- und
werkstoffgerechten Transport und die Lagerung der Produkte, sowie die einschlégigen
Normen und die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

M echanische Fiigeverfahren
Befestigungselemente
Werkstoffkombinationen

Kleben, Abbindemechanismen, Klebtechniken
Beanspruchungsarten, Schalung
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Schwer punkt: Faserver bundwer kstoffe

Lernfeld FV 12: Herstellen von Bauteilen durch 3. Ausbildungg ahr
Laminieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schller stellen Bauteile durch Laminieren her.

Zur Ermittlung der Bauteilanforderungen analysieren sie auftragsbezogene Unterlagen. Sie
bestimmen entsprechend den Anforderungen Laminierverfahren, Werkzeuge, Gerédte und
Hilfsmittel, dazu nutzen sie technische Informationsquellen. Die Schiilerinnen und Schiler
legen die Fertigungsschritte und Fertigungsparameter in einem Arbeitsplan fest und pré&
sentieren diesen. Sie diskutieren und bewerten alternative Lésungsmoglichkeiten, auch
unter wirtschaftlichen Aspekten. Die Schilerinnen und Schiler beachten die Einfltsse der
Fertigungsparameter auf die Mal3haltigkeit und die Oberflachengite des Bauteils. Sie be-
reiten die Werk- und Hilfsstoffe, sowie die Werkzeuge fir den Fertigungsablauf vor und
fertigen die Bauteile durch Laminieren unter Beachtung der Verlegepléne. Sie bestimmen
Prufverfahren und Prifmittel, wenden diese an und reflektieren ihre Arbeitsergebnisse
kritisch. Sie halten die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes ein.

Inhalte:

Verbundwerkstoffe, Sandwichkonstruktion
Prepregsysteme, Autoklaven

Faserarten, Gewebearten, Matrix
Harzansatz, Harzsysteme
Thixotropiemittel, Verdiinnungsmittel
Formwerkzeuge, Trennmittel
Handlaminieren, Faserharzspritzen
Preformherstellung, Tapelegetechnik
Druckverfahren, Harzinjektion
Pressverfahren

Wickeln

Ziehverfahren

Flachengewicht

Verarbeitungsfehler, Faltung, Lufteinschluss
Nachbearbeitung




Schwer punkt: Faserver bundwer kstoffe

Lernfeld FV 13:  Uberwachen und Optimieren von 3. Ausbildungsjahr
Produkt- und Prozessqualitat Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler Gberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessquali-
tét.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitdtsmanagements. Hierzu informieren sie sich
Uber Methoden, Techniken und Philosophien zur Sicherung der Qualitét. Mit diesem Hin-
tergrundwissen ordnen die Schilerinnen und Schiler die Qualitétspolitik des Unterneh-
mens ein. Fur auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualitétsmerkmale
und entwickeln daraus Priifpléne. Die Schulerinnen und Schiler setzen sich mit den pro-
zessbedingten Einflussgroflen zur Fehlervermeidung auseinander und dokumentieren die-
se. Sie Uberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenngrél3en fur die Pro-
duktmerkmale auf, dokumentieren und interpretieren diese. Sie halten den Verlauf des
Prozesses fest, priufen die Produktqualitdt und leiten systematisch aus den Qualitétsdaten
maogliche V erbesserungsmal3nahmen im entsprechenden Einsatzgebiet ab und présentieren
dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitéatsnormen

Qualitatsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitatsprufung, Qualitétsaudit, Prifmittel iberwachung

Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
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Schwer punkt Kunststofffenster

Lernfeld KF9:  Sicherstellen der 3. Ausbildungs ahr
Fertigungsvor aussetzungen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler stellen die Fertigungsvoraussetzungen zur Herstellung von
Kunststofferzeugnissen sicher.

Gemdl3 dem Kundenauftrag und der geforderten Merkmale planen sie den zeitlichen Ein-
satz von Betriebsmitteln und die Bereitstellung der benttigten Materialien. Auf dieser
Grundlage entscheiden sie sich fur adaguate Vorbereitungsmal3nahmen, berechnen die
Daten und fihren die Mal3nahmen aus. Die Schilerinnen und Schiler kontrollieren und
dokumentieren das Ergebnis der auftragsbezogenen Vorbereitungsmal3nahmen um bel
Abweichungen von den geforderten Merkmalen Korrekturen durchzufiihren. Die Schile-
rinnen und Schiler présentieren ihre Arbeitsergebnisse und beurteilen den Handlungspro-
zess auch im Team.

Inhalte:

Mal3aufnahmen auf der Baustelle

Malie, Fenster, Glas

Bezeichnungen an Fenster, Tiren

Fensterarten, Dreh-, Kipp-, Schwing-, Hebeflligel fenster
Profilkataloge

Glasarten

Anwenderprogramme

Materialfluss

Personal einsatz
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Schwer punkt Kunststofffenster

Lernfeld KF 10: Herstellen von Bauteilen durch 3. Ausbildungg ahr
Bearbeiten von Halbzeugen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler stellen Bauteile aus Kunststoff durch verschiedene Verfah-
ren her.

Auf der Grundlage der Produkt- oder Fertigungszeichnung planen sie auftragsbezogen die
Herstellung von Bauteilen. Zum Bearbeiten der Halbzeuge bestimmen sie das Bearbei-
tungsverfahren, nutzen hierbel Informationsmedien, um Fertigungsschritte und Ferti-
gungsparameter zu ermitteln. Sie legen Maschinen, Werkzeuge, Gerédte und Hilfsmittel
fest, bearbeiten die Halbzeuge gemdl? der Fertigungsplanung und Uberwachen den Ferti-
gungsprozess. Wahrend der Bearbeitung kontrollieren und bewerten die Schilerinnen und
Schuler das Bautell und fuhren gegebenenfalls Korrekturen durch. Sie dokumentieren die
Fertigungs- und Prifdaten in Protokollen und bereiten die bearbeiteten Bauteile und Bau-
gruppen fur die weitere Bearbeitung oder Verarbeitung vor. Sie bewerten den Produkti-
onsprozess, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, arbeiten V erbesserungsvorschl &
ge auch im Team aus und prasentieren diese. Die Schulerinnen und Schiiler halten Be-
stimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes ein.

Inhalte:

Sagen, Frasen, Drehen, Bohren, Scheren
Warmformen, Profilbiegen
Warmedehnung

Profiltypen, Kammersysteme
Oberflachenveredelung
Verstérkungsprofile
Automatisierungssysteme




Schwer punkt Kunststofffenster

Lernfeld KF 11: Herstellen von Produkten durch 3. Ausbildungg ahr
Fugen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schuler stellen Produkte aus Bauteilen und Baugruppen durch Fi-
gen her.

Sie lesen Gesamtzeichnungen von herzustellenden Baugruppen, erstellen Teilzeichnungen
von Bauteilen und planen das anzuwendende Figeverfahren und den Einsatz von Zusatz-
und Hilfsstoffen. Sie bereiten Bauteile, Baugruppen und Zusatzstoffe auf das Fligeverfah-
ren vor, fuhren Berechnungen durch, ermitteln Prozessparameter und stellen Maschinen-
werte ein. Hierzu nutzen sie unterschiedliche Informationsmedien, auch in englischer
Sprache. Sie verbinden die Bauteile und Baugruppen entsprechend des Arbeitsauftrages
und fuhren Nachbehandlungen durch. Die Schilerinnen und Schiler prifen in regel maf3i-
gen Abstanden die Qualitét der Produkte und erstellen Prifprotokolle. Auf dieser Grund-
lage vergleichen und bewerten sie die Ergebnisse hinsichtlich der gestellten Anforderun-
gen. Sie dokumentieren mogliche Korrekturvorschlége. Die Schilerinnen und Schiler U-
berprifen die erarbeiteten Korrekturvorschldge, reflektieren diese kritisch auch im Team
und leiten daraus die eigene zukiinftige Vorgehensweise ab. Sie beachten den bauteil- und
werkstoffgerechten Transport und die Lagerung der Produkte, sowie die einschlégigen
Normen und die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes.

Inhalte:

Schwei 3en, Helzelementschweil3en
Nahtaufbau, Nahtvorbereitung
Schwei3parameter
Schweil3symbole

Kleben, Abbindemechanismen, Klebtechniken
Beanspruchungsarten, Eckfestigkeit
Beschlagsarten, Fenster, Tiren
Verglasung, Verklotzung
Dichtungsprofile, Dichtstoffe
Fugendurchl&ssigkeit

Warme- und Schalldammung
Schlagregendichtigkeit
Windbeanspruchung
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Schwer punkt Kunststofffenster

Lernfeld KF 12 Montieren, Demontieren und 3. Ausbildungg ahr
I nstandsetzen von Bauelementen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schuler montieren und demontieren Kunststofffenster, Fenstertiiren
und Haustren in Bauwerke und setzen diese instand.

Sie planen gemé&l’ dem Kundenauftrag die Montage beziehungsweise die Demontage; dazu
analysieren sie die Einbauzei chnung unter Beachtung der bestehenden Landesbauordnung,
Bestimmungen und Normen. Hieraus leiten sie die Vorgehensweise zur Montage bezie-
hungsweise Demontage ab, erstellen einen Arbeitsablaufplan und beschaffen die festge-
legten Arbeits- und Hilfsmittel. Beim Einbau beziehungsweise Ausbau setzen die Schiile-
rinnen und Schiler den Arbeitsablaufplan um und wenden eine anforderungsgerechte Prii-
fung entsprechend dem Kundenauftrag an. Sie interpretieren und dokumentieren die er-
mittelten Prufergebnisse und fuhren eine kundenorientierte Ubergabe des Bauelements
durch. Demontierte Bauelemente entsorgen sie fachgerecht. Hierbei beachten sie die Be-
stimmungen der Arbeitssicherheit, der Landesbauordnung, sowie des Umweltschutzes.
Die Schilerinnen und Schiler Gberprifen dartber hinaus Kunststofffenster, Fenstertiiren
und Haustiren in Bauwerken und bewerten deren Zustand. Sie fuhren die in ihrem Ver-
antwortungsbereich liegenden Instandhal tungsmal3nahmen durch.

Inhalte:

Befestigungselemente
Dichtstoffe

Dammstoffe

Einbauarten, Anschlagarten
Befestigung im Mauerwerk
L Uftung
Anschlusselemente
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Schwer punkt Kunststofffenster

Lernfeld KF 13:  Uberwachen und Optimieren von 3. Ausbildungsjahr
Produkt- und Prozessqualitat Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zid:

Die Schilerinnen und Schiler Gberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessquali-
tét.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitdtsmanagements. Hierzu informieren sie sich
Uber Methoden, Techniken und Philosophien zur Sicherung der Qualitét. Mit diesem Hin-
tergrundwissen ordnen die Schilerinnen und Schiler die Qualitétspolitik des Unterneh-
mens ein. Fur auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualitétsmerkmale
und entwickeln daraus Priifpléne. Die Schulerinnen und Schiler setzen sich mit den pro-
zessbedingten Einflussgroflen zur Fehlervermeidung auseinander und dokumentieren die-
se. Sie Uberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenngrél3en fur die Pro-
duktmerkmale auf, dokumentieren und interpretieren diese. Sie halten den Verlauf des
Prozesses fest, priufen die Produktqualitdt und leiten systematisch aus den Qualitétsdaten
maogliche V erbesserungsmal3nahmen im entsprechenden Einsatzgebiet ab und présentieren
dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitéatsnormen

Qualitatsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitatsprufung, Qualitétsaudit, Prifmittel iberwachung

Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
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