
Niedersächsisches Kultusministerium 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Materialien 
 
Industriemechaniker 
Industriemechanikerin 
 
Anfängerprojekt 

 

 

Instandhaltung von Werkstückträgern  

für die Montage von Dämpferbeinen 

 

 

Modellversuch 

Geschäfts- und arbeitsprozessbezogene, 
dual-kooperative Ausbildung  
in ausgewählten Industrieberufen  
mit optionaler Fachhochschulreife (GAB) 

 

 

Stand: September 2003 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Herausgeber: Niedersächsisches Kultusministerium 
 Schiffgraben 12, 30159 Hannover 
 Postfach 1 61, 30001 Hannover 
 
 Hannover, September 2003 
 Nachdruck zulässig 
 
Bezugsadresse: http: / / www.bbs.nibis.de 



  

 
 
 
Materialien sind unverbindliche Beispiele als Angebot für die Unterrichtsgestaltung 
der Lehrkräfte nach den Vorgaben der Richtlinien und Rahmenrichtlinien.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Autor dieser Materialien: 
 
 
Kurt Kunze 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Koordination und Redaktion: 

Henning Gerlach, Bernd Schlake 

Niedersächsisches Landesinstitut für Schulentwicklung und Bildung (NLI)  
Keßlerstraße 52  
31134 Hildesheim 

Fachbereich 1, –Ständige Arbeitsgruppe für die Entwicklung und Erprobung 
beruflicher Curricula und Materialien (STAG für CUM)–  



 

 

 



 

 

Vorwort zu den Unterrichtsmaterialien 
 
Die vorliegenden Materialien sind ein Ergebnis aus dem BLK-Modellversuch „Ge-
schäfts- und arbeitsprozessbezogene dual-kooperative Ausbildung in ausgewähl-
ten Industrieberufen mit optionaler Fachhochschulreife“ (GAB). In diesem Modell-
versuch wurden neue Konzepte der industriellen Berufsausbildung erprobt, die da-
durch gekennzeichnet sind, dass … 

• die Trennlinien zwischen den einzelnen Berufen durch einen deutlichen Bezug 
der Ausbildung auf die Arbeits- und Geschäftsprozesse überschritten wird, 

• neue Kooperationsbeziehungen zwischen schulischer und betrieblicher 
Ausbildung aufgebaut werden und  

• sich die Curricula der Berufsausbildung am Entwicklungsprozess der Jugend- 
lichen orientieren. 

Dieser Modellversuch wurde in der Zeit vom 01.02.1999 bis zum 31.01.2003 
durchgeführt und vom Bundesministerium für Bildung und Forschung sowie den 
beteiligten Bundesländern finanziert. Die Projektleitung für den schulischen Teil lag 
beim Niedersächsischen Landesinstitut für Schulentwicklung und Bildung (NLI), die 
wissenschaftliche Begleitung erfolgte durch das Institut Technik und Bildung (ITB) 
der Universität Bremen. 

Parallel dazu wurde auf der betrieblichen Seite ein gleichnamiger BiBB-Modellver-
such an allen Standorten der Volkswagen Coaching GmbH durchgeführt. 

Die im Modellversuch untersuchten Berufe sind zwischenzeitlich z. T. neu geordnet 
worden. Diese Materialien beziehen sich auf die zum Zeitpunkt der Modellver-
suchsdurchführung gültigen Berufe (z. B. „Automobilmechaniker“ statt „Kraftfahr-
zeugmechatroniker“ bzw. „Industrieelektroniker“ statt „Elektroniker für Automati-
sierungstechnik“). Sie beschreiben aber Entwicklungen, die wesentliche Teile dieser 
Neuordnung vorwegnahmen. 

Für die Berufe  

• Automobilmechaniker / Automobilmechanikerin,  

• Industrieelektroniker / Industrieelektronikerin,  

• Industriemechaniker / Industriemechanikerin,  

• Mechatroniker / Mechatronikerin und  

• Werkzeugmechaniker / Werkzeugmechanikerin  

sowie für vier kaufmännische Industrieberufe wurden sogenannte „Beruflicher Ar-
beitsaufgaben“ (BAG) durch Befragung von Facharbeitern empirisch erhoben. Auf 
dieser Basis wurden Kompetenzen und Inhalte der Berufsausbildung bestimmt, 
entwicklungslogisch nach Lernbereichen gegliedert und in lernortübergreifenden 
Berufsbildungsplänen curricular verankert. 

• Lernbereich1: Berufsorientierende Arbeitsaufgaben – Orientierungs- und Über-
blickswissen 

• Lernbereich 2: Systemische Arbeitsaufgaben – Berufliches Zusammenhangswis-
sen 

• Lernbereich 3: Problembehaftete spezielle Arbeitsaufgaben – Detail- und  
Funktionswissen 

• Lernbereich 4: Nicht vorhersehbare Arbeitsaufgaben – Erfahrungsgeleitetes und 
fachsystematisches Vertiefungswissen 



 

 

In den vorliegenden Materialien wird auf die Lernfelder dieser Berufsbildungspläne 
und z. T. auf ebenfalls im Modellversuch entwickelte lernfeldstrukturierte Lehrpläne 
gemäß KMK-Vorgaben Bezug genommen. 

Die für die ausgewählten Berufe vorliegenden Materialien stellen Momentaufnah-
men aus dem Modellversuch dar und sollen exemplarisch die Umsetzung des Mo-
dellversuchsansatzes in konkreten Unterricht aufzeigen. Dabei wird jeweils von ei-
ner betrieblichen Aufgabe als Konkretisierung einer beruflichen Arbeitsaufgabe 
ausgegangen. Die betriebliche Aufgabe und ihre Einbindung in die Arbeits- und 
Geschäftsprozesse wird beschrieben. Die Lernhaltigkeit wird lernortübergreifend im 
Hinblick auf betriebliche und schulische Bildungs- und Qualifizierungsziele analy-
siert. Die anschließende dual-kooperative Ausbildungsplanung mündet für die 
schulische Seite in der Beschreibung von Lernsituationen.  

Die Materialien stellen ein Angebot dar, das Ausgangspunkt für den konkreten Un-
terricht sein kann. Durch entsprechende Modifikationen lassen sich daraus bei Be-
darf Vorlagen für Flipcharts, Plakate, Mindmaps, Tafelbilder u. a. entwickeln, um 
die methodische Variationsbreite des Unterrichts zu ermöglichen. 

 

Für die Berufsgruppen Automobilmechaniker / Automobilmechanikerin, Industrie-
elektroniker / Industrieelektronikerin, Industriemechaniker / Industriemechanikerin 
und Werkzeugmechaniker / Werkzeugmechanikerin liegen Materialien in gedruckter 
Form und auch als Word- bzw. PDF-Dateien unter der Internetadresse 
www.bbs.nibis.de vor. 

 
 
 
 
 
Die Projektleitung beim NLI möchte sich bei allen Autoren für das Engagement und 
die geleistete Arbeit im Modellversuch und bei der Erstellung der Unterrichtsmate-
rialien bedanken. Besonderer Dank gilt auch den Mitarbeitern der Volkswagen Co-
aching GmbH und des Instituts Technik und Bildung in Bremen, ohne deren tat-
kräftige Unterstützung diese Materialien nicht erstellt worden wären. 
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1   Beschreibung der betrieblichen Aufgabe 
 

Im Volkswagenwerk Braunschweig werden im „Geschäftsfeld Dämpfer“ jährlich ca. 
7 Millionen Dämpferbeine zum Einbau in PKWs gefertigt. Für den Transport und 
die Montage der Einzelteile wie Behälterrohr, Kolbenstange usw. zum kompletten 
Dämpferbein werden in großer Stückzahl Werkstückträger in verschiedenen Aus-
führungen benötigt. Diese Werkstückträger müssen zur Gewährleistung eines 
möglichst störungsfreien Produktionsprozesses der Dämpferbeine ständig instand 
gehalten werden. 
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1.1   Art und Umfang der Arbeiten 

Die Werkstückträger werden nach erkannten Störungen im Betriebseinsatz aus 
dem Produktionsprozess ausgeschleust (ausfallbedingte Instandsetzung). Die Aus-
zubildenden müssen die angelieferten Werkstückträger identifizieren, die entspre-
chenden Instandhaltungsdokumente beschaffen, die notwendigen Austauschteile 
bereitstellen und dann die Instandhaltung durchführen. Bei der Durchführung der 
Instandhaltungsarbeiten durch die Auszubildenden werden nicht nur die defekten 
oder verschlissenen Bauteile ausgewechselt, sondern nach Maßgabe der betriebli-
chen Vorschriften alle erforderlichen Wartungs- und Inspektionsarbeiten durchge-
führt. 

Im Sinne einer vorbeugenden Instandhaltung werden häufig auch noch intakte 
Führungen, Dichtungen oder Buchsen ausgetauscht. 

Nach Abschluss der Instandhaltungsarbeiten wird eine Funktionsprüfung auf ei-
nem speziellen Prüfplatz durchgeführt und das Ergebnis protokolliert. Anschlie-
ßend werden die Werkstückträger wieder der Produktion übergeben. 

 

1.2   Einbindung in die Geschäfts- und Arbeitsprozesse 

Die Werkstückträger unterliegen im täglichen Mehrschichtbetrieb einer harten Be-
anspruchung und müssen die an sie gestellten Qualitätsmerkmale stets vollständig 
erfüllen, damit ein störungsfreier Produktionsablauf gewährleistet ist. Durch den 
ständigen Einsatz kommt es zwangsläufig zu Verschleiß und Ausfällen durch de-
fekte Bauteile. Nicht mehr zuverlässig arbeitende Werkstückträger werden vom An-
lagenpersonal aus dem Fertigungsprozess ausgeschleust, mit einem Meldezettel 
versehen und zur Aufarbeitung in die „SPL – Maschineninstandhaltung“ transpor-
tiert. Nach der erfolgten Instandsetzung werden die Werkstückträger von den Aus-
zubildenden der SPL wieder an den Anlagenführer der entsprechenden Montageli-
nie im „Geschäftsfeld Dämpfer“ übergeben. 

 

 

Dämpferbein                               Werkstückträger mit Dämpferbein 
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1.3   Ressourcen 

Die betriebliche Arbeitsaufgabe wird in der Service-, Produktions- und Lerninsel 
(SPL) Maschinen- und Instandhaltung durchgeführt. 

Die SPL – Maschineninstandhaltung ist integriert in dem Service-Center Werktech-
nik in Braunschweig und wird von einem zugeordneten Ausbilder der Volkswagen 
Coaching sowie einem betrieblichen Ausbilder mit 12 Auszubildenden (6 Auszubil-
dende 1. Ausbildungsjahr und 6 Auszubildende 2. bzw. 3. Ausbildungsjahr) im Be-
ruf Industriemechaniker in der Fachrichtung Produktionstechnik des Volkswagen-
werks eingesetzt. Die Verweilzeit von 2 Monaten in der SPL wird für die 36 Auszu-
bildenden des 1. Ausbildungsjahres im Versetzungszeitraum von Monat März bis 
Monat August über Versetzungspläne geregelt. 

Alle Auszubildenden werden im 2. / 3. Ausbildungsjahr nochmals für einen Verset-
zungszeitraum von 2 Monaten in der SPL-Maschineninstandhaltung eingesetzt. 

Ausgestattet ist die SPL mit Bohrmaschinen, Standardwerkzeugen und speziellen 
Prüfvorrichtungen. 

Die Sachausstattung und die Kompetenzen der Ausbildungsbeauftragten und 
Ausbilder ermöglichen es, dass die aus dem Fertigungsprozess des Geschäftsfeldes 
Dämpferbein ausgegliederten Werkstückträger bearbeitet werden können und so-
mit die Bearbeitung des betrieblichen Aufgabe prozessorientiert erfolgen kann. 

 

 

2   Einordnung in das GAB-Curriculum 
2.1   Bezug der betrieblichen Aufgabe zum Lernbereich 

Im Berufsbildungsplan für den Industriemechaniker (ITB Arbeitspapiere 32) sind 
dem Lernbereich 1 die Lernfelder „Wartung und Inspektion von technischen Sys-
temen“, „Mechanische Herstellung von Einzelteilen und Baugruppen“ und „Bedie-
nen bzw. Fahren von Produktionsanlagen“ zugeordnet: 

„In dem ersten Lernbereich sind die Wartung und das Bedienen von Produktions-
anlagen im Normalbetrieb, d. h. die Aufgaben erfolgen an störungsfreien Syste-
men, besonders geeignet, da es sich um wiederkehrende Daueraufgaben handelt. 
Diese können systematisch bearbeitet werden und orientieren sich an festen Re-
geln.“  (Rauner, Kleiner, Meyer: Berufsbildungsplan für den Industriemechaniker, 
ITB-Arbeitspapiere 32, Bremen 2001, S. 12  f.) 

Die Auszubildenden werden in der zweiten Hälfte des ersten Ausbildungsjahres in 
die SPL Maschineninstandhaltung versetzt und führen dort unter Anleitung bzw. 
Betreuung eines Ausbildungsbeauftragten (ABBA) verschiedene Wert schöpfende 
Arbeiten aus. Die am Werkstückträger anfallenden Instandhaltungsarbeiten wer-
den von den Auszubildenden nach vorgegebenen Plänen überwiegend angeleitet 
durchgeführt und geben einen guten Überblick, worum es in ihrem Beruf in der 
Hauptsache geht. Die Auszubildenden lernen die Einbindung des Werkstückträgers 
in den Geschäfts- und Arbeitsprozess kennen und erfahren in einer übersichtlichen 
Arbeitssituation, dass sie Wert schöpfende Arbeiten leisten können. Deshalb ist die 
Bearbeitung dieser betrieblichen Aufgabe hauptsächlich dem Lernbereich 1 (Orien-
tierungs- und Überblickswissen) zuzuordnen. 
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2.2   Bestimmung der Bildungs- und Qualifizierungsziele für die  
        betriebliche Aufgabe 

Im Berufsbildungsplan der Industriemechaniker (ITB-Arbeitspapiere 32) wird im 
Lernfeld 1 die Bedeutung der Wartung als Maßnahme zur Bewahrung des Sollzu-
standes von technischen Systemen betont. Als ein wichtiges Ziel wird die Bereit-
schaft zur Umsetzung von Konzepten des Total-Productive-Maintenance (TPM), im 
Gegensatz zur ausfallbedingten Instandsetzung, beschrieben. Notwendig dafür ist 
die Kenntnis vorhandener Wartungs- und Inspektionspläne, die Durchführung der 
Wartungs- und Inspektionsarbeiten einschließlich der Funktionsprüfung des gewar-
teten Werkstückträgers und deren anschließende Dokumentation. 

 

2.3   Abgleich mit den Zielen im Lernfeld (im Berufsbildungsplan) 

2.3.1   Betriebliche Bildungs- und Qualifizierungsziele 

Im Ausbildungsberuf Industriemechaniker führen die Auszubildenden im Lernbe-
reich 1 Wartungs- und Inspektionsaufgaben unter Anwendung geeigneter Metho-
den, Verfahren und Werkzeuge durch und beurteilen sie. Sie erkennen Zusammen-
hänge zwischen Verschleißerscheinungen und Anlagenstörung und nutzen be-
triebliche und herstellerspezifische Wartungsanweisungen. 

Sie ermitteln den Bedarf an Betriebsstoffen unter Berücksichtigung der betriebli-
chen Vorgaben und beachten bei der Entsorgung die Umweltschutzverordnungen. 

Für den Arbeitsauftrag „Instandhaltung von Werkstückträgern“ wurden folgende 
Ziele formuliert: 

Ziel 1: Durchführung von Wartungs- und Inspektionsarbeiten an vorhandenen Be-
triebseinrichtungen in der VW CG und betrieblichen Fertigungsbereichen. 

Ziel 2: Vorbeugende Instandhaltung an Produktionsanlagen, Maschinen und Be-
triebsmitteln. 

 

2.3.2   Schulische Bildungs- und Qualifizierungsziele 

Im Lernfeld 1 „Wartung und Inspektion von technischen Systemen“ werden die 
Crash-Philosophie (ausfallbedingte Instandhaltung) und Konzepte des Total-Pro-
ductive-Maintenance (TPM, zustandsbedingte Instandhaltung bzw. vorbeugende 
Instandhaltung) unterschieden. Beide Strategien werden bei der Instandhaltung 
des Werkzeugträgers angewendet und können somit unterrichtlich behandelt 
werden. 

Die Schülerinnen und Schüler 

• erkennen die wirtschaftliche bzw. technologische Notwendigkeit von Wartungs- 
und Inspektionsmaßnahmen, 

• erklären die Fachbegriffe aus dem Bereich der Instandhaltung, 

• beschaffen Wartungs- und Inspektionspläne und erläutern diese, 

• planen nach Auftrag Wartungs- und Inspektionsarbeiten und dokumentieren sie 
für den Kunden, 

• beachten die einschlägigen Bestimmungen zur Arbeitssicherheit und zum 
Umweltschutz. 
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2.4   Schnittstellen zu anderen Lernfeldern 

Die anfallenden Instandsetzungsmaßnahmen berühren das Lernfeld 4 „Instandhal-
tung von technischen Systemen“. Hier geht es um die Sicherstellung der Betriebs-
bereitschaft von Produktionsanlagen und die Vermeidung von Stillstandszeiten. 
Dazu wird unter Anwendung geeigneter Methoden, Verfahren und Werkzeuge der 
Sollzustand des Werkzeugträgers wieder hergestellt und abschließend eine Funkti-
onsprüfung durchgeführt.  

 

2.5   Gestaltungspotenzial der betrieblichen Aufgabe 

Das Gestaltungspotenzial bei der Durchführung dieser betrieblichen Aufgabe ist 
gering, da es sich um eine regelmäßig wiederkehrende Arbeit handelt und die in-
haltliche Durchführung aufgrund betrieblicher Vorschriften festgelegt ist. Die Ges-
taltungsmöglichkeiten der Auszubildenden beschränken sich auf die Arbeitsorgani-
sation, z. B. Einzel- , Partner- oder Gruppenarbeit bei der Durchführung des In-
standhaltungsauftrags. 

 

 

3   Dual-kooperative Ausbildungsplanung 
3.1   Inhalte von Arbeiten und Lernen in der betrieblichen Aufgabe 

3.1.1   Arbeitsgegenstände 

Die betrieblichen Arbeitsgegenstände sind der Wartungsauftrag für den konkreten 
Werkstückträger und durch den Bezug zu den verschiedenen Werkstückträgern des 
„Geschäftsfeldes Dämpfer“ die Wartung und Inspektion an technischen Systemen 
ganz allgemein. 

Im Unterricht der Berufsschule werden die folgenden Lerngegenstände themati-
siert: Verschleißkomponenten an Produktionsanlagen, Funktionsgruppen und 
-elemente von Maschinen, Anlagen, Handhabungsgeräten und Transportsystemen. 

 

3.1.2   Werkzeuge, Methoden und Organisation 

Betrieblicherseits zählen dazu Auftragsdisposition, Ersatzteildisposition, Wartungs-
vorschriften und Betriebsanleitungen, Standard- / Spezialwerkzeuge zur Durchfüh-
rung des Auftrags, Ermitteln des Wartungs- und Austauschbedarfs, Funktionsana-
lyse durch Sicht- und Geräuschprüfung, Ermitteln möglicher Verschleißursachen, 
Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Schmierstoffen entsprechend der 
Betriebsvorschriften, Organisation der Auftragsdurchführung, Arbeitsplatzgestal-
tung und –ausstattung, Arbeitsorganisation der Ver- und Entsorgung und evtl. Er-
weiterungsaufträge bei schwerwiegenden Fehlern. 

In der Schule werden Wartungs- und Inspektionspläne (nach DIN 31 051, Repara-
turkonzepte der Anlagenhersteller / -betreiber, mögliche Verschleißursachen und 
Organisation der Auftragsdurchführung behandelt. 

Mit unterschiedlicher Akzentuierung befassen sich beide Lernorte mit Betriebs- und 
Hilfsstoffen, dem Unterscheiden und Zuordnen von Betriebsstoffen, Prüfmit-
teln usw.  
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3.1.3   Anforderungen an Facharbeit und Technik 

Im Betrieb stehen im Vordergrund die werkstattgerechte Auftragsannahme, die 
Gestaltung und Organisation der Annahme bzw. Auftragserweiterung, die termin-
gerechte Wartung, die Einhaltung der Arbeits- und Gesundheitsschutzvorschriften, 
leichte Wartung und Austausch von Komponenten, ökologische Aspekte und Um-
weltschutzvorschriften. 

Die Schule legt den Akzent auf die schnelle und zielgerichtete Auswahl benötigter 
Informationen, die Kenntnis der einschlägigen Arbeits- und Gesundheitsschutzvor-
schriften, die Beachtung ökologischer Aspekte und der Umweltschutzvorschriften. 

 

3.2   Struktur der Aufgabenbearbeitung 

Nach dem GAB-Konzept sollten lernhaltige betriebliche Arbeitsaufträge zuneh-
mend gestaltungsoffen sein und ein selbstständiges Arbeiten der Auszubildenden 
in Teams ermöglichen. 

Da das Anfängerprojekt „Instandhaltung von Werkstückträgern“ dem Lernbereich 
1 zugeordnet ist und die Werkstückträger in einem automatisierten Fertigungspro-
zess eingesetzt sind, sind der Gestaltungsoffenheit offensichtlich enge Grenzen ge-
setzt. 

Die Durchführung des Auftrages erfolgt nach dem Modell der vollständigen Hand-
lung. Dabei sollen sich die Auszubildenden zunächst über den betrieblichen Auf-
trag informieren, die Auftragsbearbeitung selbstständig planen, eine Entscheidung 
treffen und danach den Arbeitsauftrag selbstständig durchführen. Nach der Durch-
führung muss eine Qualitätskontrolle erfolgen. Abschließend ist eine Dokumenta-
tion der Ergebnisse und eine kritische Reflexion vorzunehmen. Diese Struktur findet 
sich auch im Auftragsbuch der VW-CG wieder, in dem die Auszubildenden regel-
mäßig die von ihnen bearbeiteten Aufträge dokumentieren. 
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3.3   Planung und Abstimmung der Ausbildungsorte und -zeiten 

Die betriebliche Aufgabe „Wartung von Werkstückträgern“ ist Bezugspunkt für die 
geplanten Ausbildungselemente und Lernsituationen. Für die Bearbeitung dieser 
Aufgabe stimmen sich die Lernorte Betrieb und Schule hinsichtlich der schwer-
punktmäßigen Vermittlung der Inhalte aus dem vorstehenden Lernfeld des Berufs-
bildungsplanes ab. Die Aufteilung der Inhalte von Arbeit und Lernen ist bewusst 
nicht curricular festgelegt, sondern soll von beiden Lernorten für jedes Projekt bzw. 
jede betriebliche Aufgabe neu abgestimmt werden. Für die „Wartung von Werk-
stückträgern“ ist die nachstehende Aufteilung vereinbart worden: 

 
Coaching / Betrieb Berufsschule 
- Schmieröle und Fette 
- Reinigung 
- Arbeiten mit Wartungsplänen (Intervallen) 
- Wechsel von Betriebsmitteln / Betriebsstoffen 

(z. B. Öle; Filter) 
- Wechseln von Schmiermitteln 
- Justieren der Nachstellkeile 
- Kontrolle von Führungsbahnen 
- Fachgerechte Entsorgung der Betriebsmit-

te / Betriebsstoffe 
- Informieren über Fehlersuche (Begleitkarte), 

Kundenwünsche berücksichtigen. 
- Systematische Fehleranalyse beim Werkstück-

träger durchführen 
- Zeichnungen u. Stückliste abgleichen, Ersatz-

teile bzw. defekte Bauteile im Handlager 
bestellen 

- Werkzeuge Materialien und Prüfmittel bereit-
stellen 

- Demontieren und Reinigen der Bauteile 
- Kontrolle der Neuteile (Verschleißteile) nach 

Zeichnung 
- Montage und Funktion der Neutei-

le / Verschleißteile 
- Prüfvorrichtungen mit dem Einstellmeister 

abnullen 
- Werkstückträger vermessen bzw. Fehler korri-

gieren 
- Werkstückträger mit Inspektionsplan in den 

Fertigungsprozess einschleusen 
- Abnahme des Auftrages durch den Anlagen-

führer 
- Arbeitssicherheits- und Umweltvorschriften 

beachten 

- Bedeutung von Wartung und Inspektion für die 
Betriebsbereitschaft technischer Systeme 

- Analyse und Erstellung von Wartungs- und Inspek-
tionsplänen nach DIN 31 051 

- Grundlagen der Tribologie 
- Normung von Schmierstoffen nach DIN 51502 
- Funktionsanalyse technischer Systeme 
- Umgang mit Wartungsvorschriften und 

Betriebsanleitungen 
- Einflüsse auf die Betriebssysteme technischer Sys-

teme 
- Instandhaltungsstrategien und die Bedeutung 

vorbeugender Instandhaltung 
- Instandhaltungsplanung und -Dokumentation 
- Demontage- / Montagepläne von Baugruppen, 

Betriebsmitteln  und Anlagen 
- Beurteilung von Abnutzungserscheinungen 
- Planung der Funktionsprüfung bzw. Abnahme der 

Beendigung der Instandhaltung 
- Schwachstellenanalyse / - Dokumentation 
- Werkstoffkenntnisse zur Beurteilung von  Ver-

schleißursachen 
- Arbeitssicherheits- und Umweltschutzvorschriften 
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4   Betriebliche Ausbildungselemente 
 

Die Auszubildenden informieren sich mit Unterstützung des Ausbildungsbeauf-
tragten über den Auftrag Werkstückträger. 

Dazu stellen die Auszubildenden anhand der vorliegenden Störungsmeldezettel 
fest, an welcher Produktionsanlage der angelieferte Werkstückträger eingesetzt 
wird. Sie informieren sich vor Ort über die Einbindung und Bedeutung des Werk-
stückträgers innerhalb der Produktionsanlage und innerhalb des gesamten Ferti-
gungsprozess des Dämpferbeins. Sie erfahren, welche Bedeutung eine einwand-
freie Funktion des Werkstückträgers für die Montage des Dämpferbeins hat und – 
darüber hinaus – wie sich Störungen in der Dämpferbeinmontage auf den Ge-
schäftsprozess des Unternehmens auswirken. 

Die für die Wartung benötigten Zeichnungen und Stücklisten, aber auch Werkzeu-
ge, Hilfsmittel und Ersatzteile werden den Auszubildenden zur Verfügung gestellt 
bzw. müssen beschafft werden. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Vollständig demontierter Werkstückträger 

 
Unter Beachtung der betrieblichen Vorgaben (einschließlich der Maßnahmen zum 
Arbeits- und Umweltschutz) wird der Arbeitsablauf diskutiert und festgelegt. Die 
Arbeitsregeln und -methoden werden soweit erforderlich vom Ausbildungsbeauf-
tragten erläutert. Dabei wird die Aufgabenverteilung im Team besprochen und 
festgelegt. Wenn Einigung über die Planung erzielt worden ist und alle Nachfragen 
geklärt sind, wird der Auftrag durchgeführt. 

Hierbei ist bei bestimmten Demontage- bzw. Montagetätigkeiten auf die richtige 
Handhabung bestimmter Werkzeuge wie z. B. Drehmomentschlüssel, Sicherungs-
zange oder Splinttreiber zu achten. 

Nach erfolgreicher Instandsetzung des Werkzeugträgers kontrollieren die Auszu-
bildenden seine einwandfreie Funktion an einem speziellen Prüfplatz. Alle durchge-
führten Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten werden dokumentiert. Anschlie-
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ßend übergeben die Auszubildenden den Werkstückträger dem Kunden bzw. 
schleusen ihn wieder in den Fertigungsprozess ein. 

In einer abschließenden gemeinsamen Reflexionsphase der Auszubildenden mit 
dem zuständigen Ausbildungsbeauftragten wird die Durchführung des Auftrags 
noch einmal ausgewertet. 

 

 

5   Schulische Lernsituationen 
5.1   Übersicht 

Für die Industriemechaniker ist aus dem Berufsbildungsplan ein lernfeldstrukturier-
ter schulischer Lehrplan in Anlehnung an die Rahmenlehrplanvorgaben der KMK 
extrahiert worden (siehe Materialien). 

Während für die betriebliche Ausbildung Ausbildungselemente der Wartung, In-
spektion und Instandsetzung vermittelt werden, richtet die Schule den Fokus nur 
auf Wartung und Inspektion. 

Die schwerpunktmäßige Thematisierung des Gebietes „Instandsetzung“ erfolgt bei 
der Bearbeitung eines Projekts zum Lernfeld 4, z. B. bei der Instandsetzung von 
Pneumatikzylindern. 

Die didaktische Schwerpunktbildung bei den schulischen Lernsituationen wird aus 
der nachstehenden Grafik deutlich. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Der Unterricht zum Werkzeugträger orientiert sich an der Bearbeitung entspre-
chender Leitfragen, die analog auch auf alle anderen betrieblichen Aufträge aus 
diesem Lernfeld bezogen werden können. So werden z. B. die Grundbegriffe der 
Instandhaltung nach DIN 31051 u. a. ebenso erarbeitet wie die Grundlagen der Tri-
bologie. 

Instandhaltung Werkstückträger

Analyse 
der Aufgaben

des WT 
didakt. Fokus

Systemanalyse

Wartung
und

Inspektion
des WT

didakt. Fokus
Schmierung
Tribologie

Analyse des Systems
Werkstückträger

Verschleißuntersuchung

Auftrag  Lernsituation     Unterrichtssequenz      Zeit         Leitfragen

W
E
R
K
S
T
Ü
C
K
T
R
Ä
G
E
R

10 h

30 h

Aufgaben WT im Produktionsablauf

Was hat zur Ausschleusung des WT 
geführt?

Welche Folgen hat die Fehlfunktion 
des WT ? (technisch/wirtschaftlich)

Analyse Geschäfts- und
Arbeitsprozess 
Werkstückträger

Vergleich
Instandhaltungsstrategien

Funktionsprüfung
Werkstückträger

Erarbeiten von Funktion/Aufbau WT

Welche Teile bewegen sich ?

Wo entsteht Verschleiß?

Wie lässt sich Verschleiß vermindern?

Welche Schmierstoffe werden 
verwendet und nach welchen 
Gesichtspunkten erfolgt die Auswahl? 

Welche Instandhaltungsstrategien 
werden angewendet? (Bsp. Zylinder-
buchse Pos.39 +Bolzen Pos. 2)

Welche Instandsetzungsfehler treten 
auf, wie können sie verhindert 
werden?

Was muss wie nach der Instand-
haltung am WT überprüft werden?
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Übersicht über die Lernsituationen 
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5.2   Beschreibung der Lernsituation 1 

Lernsituation: Analyse der Funktion des Werkstückträgers im Geschäftsprozess 

Werkstückträger werden in großer Stückzahl im Volkswagenwerk Braunschweig in 
verschiedenen Ausführungen an mehreren Produktionsstraßen eingesetzt. Deshalb 
sehen die Schülerinnen und Schüler beim Gang durch die Produktionshallen stän-
dig Werkstückträger bzw. haben in der SPL Maschineninstandhaltung teilweise 
schon eigene Erfahrungen mit ihnen gesammelt. 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 
Werkstückträger mit Behälterrohr 
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In der Schule kann auf diese Erfahrungen zurückgegriffen werden. Darüber hinaus 
kann für die Schüler ohne eigene Betriebspraxis in diesem Bereich durch einen ge-
zielten Erkundungsauftrag für einen grundlegenden Wissensstand gesorgt werden. 

Zunächst erhalten die Schüler den Auftrag, die grundsätzlichen Aufgaben eines 
Werkstückträgers im Produktionsprozess zu erarbeiten. Dabei erkennen sie, dass 
der Werkstückträger für einen störungsfreien Produktionsablauf optimal funktio-
nieren muss. Die Qualität des Werkstückträgers bzw. die Qualität der Arbeit in der 
SPL Maschineninstandhaltung spielt somit eine entscheidende Rolle im Geschäfts- 
und Arbeitsprozess. Die Schüler erkennen die wirtschaftliche und technologische 
Notwendigkeit von Wartungs- und Inspektionsmaßnahmen durch das Kennenler-
nen der Grundsätze der Kunden- und Lieferantenbeziehung wie Qualität, Kosten 
und Liefertreue. Ausgehend vom Werkstückträger erarbeiten sie die Grundbegriffe 
der Instandhaltung durch das Studium der entsprechenden DIN-Normen und 
Fachbücher und unterscheiden zwischen Wartung, Inspektion und Instandsetzung. 
Anschließend kann das Erarbeitete durch Übertragen auf andere Systeme z. B. 
Werkzeugmaschinen vertieft und gefestigt werden. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
Leerer Werkstückträger 

 

5.3   Beschreibung der Lernsituation 2 

Lernsituation: Analyse des Systems Werkstückträger 

Moderne Fertigungsanlagen bestehen aus verschiedenen Maschinen und Geräten, 
in denen Energien, Stoffe und Informationen umgesetzt werden. Dabei sind Kraft- 
und Arbeitsmaschinen, Transport- und Handhabungssysteme sowie Informations-
verarbeitungsanlagen zu einer Einheit verknüpft, um kostengünstig Produkte zu 
fertigen. Die Kenntnis vom grundsätzlichen Aufbau technischer Systeme und deren 
Unterteilung in Funktionseinheiten und deren Zusammenwirken erleichtert das 
Verständnis der Arbeitsweise einer Maschine oder Anlage. 

Die Schülerinnen und Schüler erhalten deshalb den Auftrag, eine Funktionsanalyse 
des Werkstückträgers gemäß DIN 40150 vorzunehmen und seine Einbindung in 
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den Fertigungsprozess des Dämpferbeines zu untersuchen. Dabei ist zu klären, was 
zur Ausschleusung des Werkstückträgers geführt hat und welche technischen und 
wirtschaftlichen Folgen seine Fehlfunktion hat. 

Durch die Übertragung der Erkenntnisse auf andere im Betrieb vorhandene techni-
sche Systeme und die Erstellung von Gruppenpräsentationen wird der Lernerfolg 
gesichert. 

 

5.4   Beschreibung der Lernsituation 3 

Lernsituation: Verschleißuntersuchung am Werkstückträger 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Skizze: Lagerung des Kipphebels 

Die Schüler erhalten den Auftrag, anhand von Zeichnungen des Werkstückträgers 
zu untersuchen, an welchen Stellen Verschleiß auftreten wird. Dafür stehen ihnen 
in der Schule  auch ein Werkstückträger sowie diverse Einzelteile mit und ohne Ver-
schleißerscheinungen zur Verfügung. Sie sollen begründen, weshalb an den identi-
fizierten Stellen mit Verschleiß zu rechnen ist und den Verschleiß quantitativ ein-
schätzen. Für die Begründung ihrer Einschätzung sollen sie die Informationen über 
Tribosysteme, Reibungsarten und Reibungszustände aus Fachbüchern und Infor-
mationsmaterial  verarbeiten bzw. auswerten. 

Anschließend erhalten die Schüler den Auftrag, auf Grund der Ergebnisse ihrer Un-
tersuchung und Einschätzung geeignete Schmiermittel für die jeweiligen Ver-
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schleißstellen auszuwählen. Dabei sollen sie zunächst die normgerechten Bezeich-
nungen der Schmiermittel verwenden und die Bedeutung der einzelnen Elemente 
der Normbezeichnungen erarbeiten. Danach sollen sie aus Hersteller- oder betrieb-
lichen Unterlagen entsprechende Handelsnamen bzw. Werksbezeichnungen ermit-
teln. 

Abschließend sollen die Schüler Regeln zur Arbeitssicherheit und zum Umwelt-
schutz beim Umgang mit Schmiermitteln aufstellen und ihre Notwendigkeit be-
gründen. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ausschnitt aus der Gesamtzeichnung 

 

5.5   Beschreibung der Lernsituation 4 

Lernsituation: Vergleich von Instandhaltungsstrategien 

Die Schülerinnen und Schüler sollen in Gruppenarbeit herausfinden, von welchen 
Einflüssen die Betriebsbereitschaft des Werkstückträgers und damit der gesamten 
Produktionsstraße Dämpferbein abhängen. Sie sollen die Bedeutung einer vorbeu-
genden Instandhaltung beschreiben und verschiedene Instandhaltungsstrategien 
auf der Grundlage anfallender Reparatur- bzw. Ausfallkosten beurteilen. Dabei sol-
len besonders das Bewusstsein für Konzepte des Total-Productive-Maintenance 
(TPM) geschärft und die Bereitschaft zur Umsetzung dieser „Instandhaltungsphilo-
sophie“ entwickelt werden.  

Die Schülerinnen und Schüler bekommen den Auftrag, Wartungs- und Inspekti-
onspläne mit in den Unterricht zu bringen und zu erläutern. Sie planen in Grup-
penarbeit selbstständig Wartungs- und Inspektionsarbeiten für verschiedene Ma-
schinen oder Anlagen und erstellen entsprechende Pläne. 
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Verschleißteile des Werkstückträgers 

 

5.6   Beschreibung der Lernsituation 5 

Lernsituation: Prüfung und Dokumentation durchgeführter Instandhaltungsarbei-
ten 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

                                                   Unbestückter Prüfplatz                                              Einrichten der Prüfvorrichtung 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin 

 

18 

Die sorgfältige Prüfung und Dokumentation durchgeführter Wartungs- und In-
spektionsarbeiten ist ein notwendiger Bestandteil dieser betrieblichen Arbeitsauf-
gabe. Im Unterricht bekommen die Schülerinnen und Schüler deshalb den Auftrag, 
in Gruppenarbeit alle durchzuführenden Maßnahmen, die zur Bewahrung des 
Sollzustandes einer Maschine oder Anlage dienen, aufzuschreiben und anschlie-
ßend in Listen zusammenzufassen. Als Ordnungskriterium kann z. B. die Häufigkeit 
durchzuführender Wartungs- bzw. Inspektionsintervalle dienen, ggf. auch eine 
Baugruppengliederung oder der zweckmäßige Arbeitsablauf. Aus diesen War-
tungs- und Inspektionslisten sollen die Schülerinnen und Schüler dann einen War-
tungsplan erstellen, der auf die speziellen Belange der jeweiligen Maschine oder 
betrieblichen Anlage abgestellt ist. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Ausschnitt aus dem Wartungsplan 

Vorschriften zur Arbeitssicherheit und zum Umweltschutz müssen bei der Durch-
führung von Wartungs- und Inspektionsarbeiten besonders beachtet und bereits 
bei der Planung berücksichtigt werden. Deshalb sollen sich die Schülerinnen und 
Schüler im Unterricht durch entsprechende Aufträge ausführlich mit Arbeitssi-
cherheits- und Umweltschutzvorschriften unter Einbeziehung ökologischer Aspekte 
auseinandersetzen und der Klasse ihre Arbeitsergebnisse über Plakate, Wandzei-
tungen oder Kollagen präsentieren. 

 

 



 

 

 
 
 
 
 
 

Anhang 
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Lernfeld 1 des Berufsbildungsplanes der Industriemechaniker 

Lernfeld 1 
Lernbereich 1 

Wartung und Inspektion von technischen  
Systemen 

Zeit 
Betrieb  
Schule  

Der Wartung als eine Maßnahme der Instandhaltung kommt eine besondere Bedeutung zur Bewahrung des Sollzustandes von 
technischen Systemen zu. Daher muss die weit verbreitete Crash–Philosophie, bei der erst bei einem Ausfall des technischen 
Systems Maßnahmen der Instandhaltung ergriffen werden, durch ein Bewusstsein für Konzepte des Total–Productive–
Maintenance (TPM) ersetzt und die Bereitschaft der Umsetzung durch die Belegschaft gestärkt werden. Grundlage für die 
Wartung technischer Systeme sind die bestehenden Wartungspläne. Für technische Systeme, zu denen keine Wartungspläne 
existieren, müssen Wartungspläne neu erstellt werden. Die Dokumentation der durchgeführten Wartung ist ein notwendiger 
Bestandteil dieser beruflichen Arbeitsaufgabe. 

Bildungs- und Qualifizierungsziele an den Lernorten 

Betrieb 
Die Auszubildenden führen Wartungsaufgaben unter 
Anwendung geeigneter Methoden, Verfahren und Werkzeuge 
durch und beurteilen diese. 
Sie erkennen Zusammenhänge zwischen 
Verschleißerscheinungen und Anlagenstörungen und nutzen 
betriebliche und herstellerspezifische Wartungsanweisungen.  
Sie ermitteln den Bedarf an Betriebsstoffen unter 
Berücksichtigung betrieblicher Vorgaben und beachten bei der 
Entsorgung die Umweltschutzverordnungen. 

Schule 
Die Schülerinnen und Schüler erklären die Fachbegriffe aus 
dem Bereich der Instandhaltung. Sie erkennen die 
wirtschaftliche bzw. technologische Notwendigkeit von 
Wartungs- und Inspektionsmaßnahmen. 
Die Schülerinnen und Schüler erstellen Übersichten über 
technische Systeme aus der Facharbeit der 
Industriemechanik. Sie beschaffen bzw. erstellen Wartungs- 
und Inspektionspläne und erläutern diese. Sie planen nach 
Auftrag Wartungs- und Inspektionsarbeiten und 
dokumentieren sie für den Kunden. Sie beachten die 
einschlägigen Bestimmungen zur Arbeitssicherheit und zum 
Umweltschutz. 

Inhalte von Arbeit und Lernen 

Gegenstände 
• Der Wartungsauftrag 
• Die Wartung und 

Inspektion an 
technischen Systemen 

• Verschleißkomponenten 
an Produktionsanlagen 
bezogen auf Alter, 
Standzeit und 
Beanspruchung 

• Funktionsgruppen und 
-elemente von 
Maschinen, Anlagen, 
Handhabungsgeräten 
und Transportsystemen 

 

Werkzeuge  
• Wartungs- und Inspektionspläne nach DIN 

31051 
• EDV/Maschinendatei, Auftragsdisposition, 

Ersatzteildisposition 
• Standard-/Spezialwerkzeuge 
• Betriebs- und Hilfsstoffe 
• Prüfmittel 
• Wartungsvorschriften und Betriebsanleitungen 
Methoden 
• Service- und Reparaturkonzepte der 

Anlagenhersteller 
• Erheben des Wartungs- und Austauschbedarfs 
• Funktionsanalyse durch Sicht- und 

Geräuschprüfung  
• Mögliche Verschleißursachen ermitteln 
• Methoden der funktionalen Einrichtung von 

Maschinen und Anlagen 
• Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von 

Betriebsstoffen (Schmierstoffe, Öle, 
Bohremulsionen, usw.) entsprechend der 
Betriebsvorschriften 

Organisation 
• Arbeits- und Betriebsorganisationsformen 
• Organisation der Auftragsdurchführung 
• Erweiterungsauftrag bei schweren Fehlern 
• Arbeitsplatzgestaltung und –ausstattung 
• Arbeitsorganisation: Ver- und Entsorgung 
• Eigenständige Kontrolle der Anlage vor 

Inbetriebnahme 
 

Anforderungen 
• Werkstattgerechte 

Auftragsannahme 
• Gestaltung und Organisation der 

Annahme bzw. 
Auftragserweiterung 

• Termingerechte Wartung 
• Schnelle, zielgerichtete Auswahl 

benötigter Informationen 
• Arbeits- und Gesundheitsschutz 

(Gefahrstoffe, Arbeit in 
automatisierten Anlagen) 

• Gestaltung von 
Produktionsanlagen für schnelle 
und zuverlässige 
Wartungsdiagnose und 
kostengünstige Wartung 

• Leichte Wartung und Austausch 
von Komponenten (elektrische und 
mechanische Komponenten) 

• Einfache und zuverlässige 
Überwachung (Diagnose) 

• Ökologische Aspekte und 
Umweltschutzvorschriften 
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Lernfeld 1 des schulischen Lehrplans 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lernfeld 1  Wartung und Inspektion von technischen Systemen 
 
Zeit: 60 Stunden 
(Stand 13.05.02) 
 
Zielformulierung: 
 
 
Die Schülerinnen und Schüler erklären die Fachbegriffe aus dem Bereich der Instandhaltung. Sie 
erkennen die wirtschaftliche bzw.  technologische Notwendigkeit von Wartungs- und 
Inspektionsmaßnahmen. 
Die Schülerinnen und Schüler erstellen Übersichten über im Betrieb vorhandene technische 
Systeme. Sie beschaffen und erstellen Wartungs- und Inspektionspläne und erläutern diese. Sie 
planen nach Auft rag Wartungs- und Inspektionsarbeiten und dokumentieren sie für den Kunden. 
Sie beachten die einschlägigen Bestimmungen zur Arbeitssicherheit und zum Umweltschutz. 
 
 
 
 
Inhalte: 
 
• Grundsätze der Kunden-Lieferanten-Beziehung 
• Grundbegriffe der Instandhaltung nach DIN 31 051 / 31 052 / 31 054 
• Wartung und Inspektion im Rahmen der vorbeugenden Instandhaltung 
• Wartungs- und Inspektionspläne nach DIN 31 051 
• Grundlagen der Tribologie 
• Schmiermittel, Normung  
• Maschinen- und Gerätetechnik (DIN 40150) 

• Funktionsanalyse 
• Funktionale Einrichtung 
• Funktionsgruppen 
• Funktionselemente 
• Umgang mit Wartungsvorschriften und Betriebsanleitungen 
• Arbeitssicherheits- und Umweltschutzvorschriften 
• Ökologische Aspekte 

 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin  • Anhang                                                                                          A3 

 

 

 

 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin  • Anhang                                                                                          A4 

 

 

 

 

 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin  • Anhang                                                                                          A5 

 

 

 

 

 

 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin  • Anhang                                                                                          A6 

 

 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin  • Anhang                                                                                          A7 

 

 

 

 

 

 

 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin  • Anhang                                                                                          A8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin  • Anhang                                                                                          A9 

 

 

 

 

 

 

 

 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin  • Anhang                                                                                          A10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin  • Anhang                                                                                          A11 

 

 

 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin  • Anhang                                                                                          A12 

 

 

 

 

 

 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin  • Anhang                                                                                          A13 

 

 

 

 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin  • Anhang                                                                                          A14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



GAB · Materialien Industriemechaniker/Industriemechanikerin  • Anhang                                                                                          A15 

 

 

 

 


