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LEHRPLANENTWURF FUR DIE MODULE ZUR KOMPETENZENTWICKLUNG IM BEREICH
DER CIRCULAR ECONOMY

Das erstellte Kompetenzprofil beschreibt die wichtigsten Kompetenzbereiche und
Kompetenzentwicklungsschritte im Zusammenhang mit der nachhaltigen, umweltfreundlichen und "zirkuléren"
Ausfiihrung von Schweillprozessen. Es kann als Grundlage fiir die Gestaltung von Lehrpldnen in der beruflichen
Bildung dienen, insbesondere fiir die Entwicklung entsprechender Ausbildungsmodule.

Jeder Kompetenzentwicklungsschritt kann als separates Ausbildungsmodul mit den spezifizierten
Lernergebnissen - Wissen, Fahigkeiten und Einstellungen - betrachtet werden.

1. Kompetenzbereich: Gestaltung und Pflege nachhaltiger Arbeitsprozesse und Produkte.

Schritte zur Lernergebnisse
Kompetenzentwicklung Wissen Fertigkeiten Einstellung / Haltung
1.1. Lesen und verstehen von | Grundlagen des Lesen der technischen Achtsamkeit,
Zeichnungen, Symbolen | technischen Zeichnens. | Zeichnungen und Aufmerksamkeit fiir
und technischer Kenntnisse der Schweil3pline. Details, Konzentration.
Informationen, um die Symbole und der Anfertigung einfacher
Anforderungen an das technischen technischer Zeichnungen
Produkt zu erfiillen und Informationeninden | und Pléne fiir
Fehler zu vermeiden. Zeichnungen. SchweiBarbeiten.




1.2.

Klarung technologischer
Anforderungen und
moglicher Praktiken fiir
nachhaltige
technologische
Arbeitsweisen
(Verwendung von
Materialien, Anwendung
von Schweil3verfahren,
Vorbereitung des
Materials) mit Designern
und Ingenieuren. Die
eigenen Vorschldge gut
darlegen und begriinden,
um mogliche, aus der
Sicht des Schweillers und
seiner Werkstatt
nachhaltige
Materialnutzungspraktike
n, zu diskutieren.

Kenntnisse tiber den
Verbrauch von
Werkstoffen und
Verbrauchsmaterialien
in den
Schweillprozessen.
Wissen iiber die
Umweltauswirkungen,
die mit der
Beschaffung und mit
dem Transport von
Material und
Verbrauchsmaterialien,
die bei den
Schweil3verfahren
eingesetzt werden.

Kenntnisse
technologischer
Spezifikationen und
Entwicklungen, die
Wirtschaftlichkeit und
Einsparungen beim
Material und bei der
Nutzung von
Werkstoffen wihrend
der SchweiB3verfahren
ermdglichen.

Testen von bewéhrten
Praktiken, Technologien
und Ansétzen zur
Material- und
Werkstoffvorbereitung,
zur Ausfithrung der
SchweiB3ndhte, zur
Oberfldchenbehandlung
und zur Nachbereitung
von Schweillndhten.

Formulieren von
Verbesserungsvorschligen
zur Optimierung
bestehender Abldufe und
Verfahren bei der
Materialvorbereitung, den
Schweillprozessen selbst
und der Nachbereitung der
SchweiBnéhte.

Kommunikationsfahigke
it, analytisches und
systematisches Denken,
Selbstandigkeit und
Verantwortung am
Arbeitsplatz.

1.3.

Anwendung der auf der
Webseite angefiihrten
Anweisungen und
Vorschldge zur
nachhaltigen Material —
und
Verbrauchsmaterialienver
wendung in der
Schweilpraxis.

Anpassung der eigenen
Arbeitspraxis durch
Implementierung der
Vorschldge zum
nachhaltigen Einsatz
von Schweil3- und

Verbrauchsmaterialien

Bereitschaft zur
Veranderung, Geduld,
Aufmerksamkeit fiir
Details, Lernfahigkeit.




2. Kompetenzbereich: Nachhaltige und zirkulire Vorbereitung, Instandhaltung und Gestaltung von
Arbeitsplitzen in der Schweilltechnik

Schritte zur Lernergebnisse
Kompetenzentwicklung Wissen Fertigkeiten Einstellung/ Haltung
2.1. Ordnung am Arbeitsplatz Grundsétze und Vorbereitung des Verantwortung,
halten (z. B. Metallschrott an | Regeln fiir die Arbeitsplatzes fiir Achtsamkeit.
den vorgesehenen Platz Aufrechterhaltung der | die Arbeit.

legen).

Sauberkeit und der
Arbeitsbereitschaft am

Reinigung des

Atbeitsplatz. Arbeitsplatzes nach
der Schicht.
2.2. Uberpriifung der Parameter | Grundsiitze fiir das Priifung der Verantwortungsbewusstse
des Staubabsaugsystems wirksame Funktionieren| Funktionsparameter | in,
(Zustand des Schweil3platzes)| der Entstaubungsanlag | des Entscheidungsfreudigkeit,
und der Leistung der en. Entstaubungssystems. | Achtsamkeit.
Schweiquelle (und deren )
. Fehlfunktionen von
Verdnderungen) unter )
Beachtung der internen Entstaubungsanlagen. Prufur.lg der
Vorschriften und Regeln des | gffektives Funktlonsparameter
A der Schweiquelle.
Unternehmens, Nutzen der Funktionieren der
Kontrollblatter der Schweiquelle. Erkennen und
Filtersysteme. _ Reparieren/Einstellen
Fehlfunktionen der .
) kleinerer
SchweiBquelle.

Abweichungen und
Fehlfunktionen des
Staubabsaugsystems
und der
Schweillquelle.

Meldung groBerer
Abweichungen und
Fehlfunktionen der
Staubabsauganlage
und der
Schwei3quelle.




2.3. Sortieren und Entsorgen des
Abfalls am Arbeitsplatz
entsprechend der
vorgegebenen
Abfallmanagementverfahren
und -systeme (ISO usw.),
internen Vorschriften fiir die
Abfallwirtschaft und der
Umweltrichtlinien.

Kenntnis der Regeln und
Grundsétze zur Trennung
und Lagerung von
Metallen, die bei der
Produktion verwendet
werden (z.B. Eisen und
rostfreier Stahl).

Anwendung des Wissens
iiber sichere Lagerung
und

Entsorgung von
geféhrlichen chemischen
Materialien.

Umweltauswirkungen
und Implikationen
moglicher
Verunreinigung der
Umwelt mit
Materialien und
Verbrauchsmaterialien

Sortieren von
Materialresten am
Arbeitsplatz.

Die am Arbeitsplatz
entstandenen Abfille
sicher und
umweltfreundlich zu
entsorgen.

fiir die weitere Verwendung.

Merkmale der Materialien
firs Schweiflen.

Grundsétze der Messung.

beim
Schweilen.
2.4. Beurteilung der Reste am Physikalische und Beurteilen der
Arbeitsplatz und ihre Eignung | chemische Oberflichenqualitét von|

Resteblittern.

Messen und
Beurteilung von
Flachen des
Restblattmaterials und
deren Eignung.

2.5. Sicherstellung der
Riickverfolgbarkeit
verwendeter Materialien, um
die wirtschaftliche Nutzung
der Hauptmaterialien zu
gewihrleisten (Bleche), indem

Grundsédtze und Regeln
der Riickverfolgbarkeit
von Blechen in
Schweilarbeiten.

Kennzeichnung von

Kennzeichnung der
beim Schweillen
verwendeten
Plattenmaterialien.

Aufbewahrung der




die verbleibenden Materialien
in das Lager gebracht und in
der weiteren Produktion
verwendet werden (wenn dies
ein Teil der dem
Schweiler/Schweiller
iibertragenen Arbeit ist).

Blechwerkstoffen.

Nutzung von
Informationen zur
Riickverfolgbarkeit von
Materialien.

markierten Blétter,
um ihren Standort
leicht zu finden.
Registrierung der
Informationen zu den
markierten /verfolgten
Materialien.

2.6 Ermessen der
Schweiposition und
Anwendung moglicher
Gegenmalnahmen,
Einschétzung des Risikos
von Fehlern oder schlechten
Schweiflregimen.

Schweilltechnologien
und - verfahren.

Griinde fiir schlechte
Leistungen und
Nichtkonformititen beim
Schweiflen und deren
Beseitigung.

Berichten tiber
schlechte
Schweilleistung.

Ermittlung der Griinde
fiir eine schlechte
Schweillleistung
zusammen mit dem
Vorgesetzten/Techniker
oder Ingenieur.

Anpassung der
Schweillposition zur
Verbesserung der
SchweiBleistung und
zur Verringerung
negativer
Umweltauswirkungen.




3. Kompetenzbereich: Nachhaltige und zirkuldre Ausfiihrung der technologischen Operationen im
Bereich des Schweillens.

Verwendung von
Priifgeriten fiir die
alternativen Methoden,
z.B. sicherheitsrelevante
Verschraubungen,
Anzugsdrehmomente und
Verschraubungen von
Hand.

Funktionen und
Bedienung der
Priifgerdte und
alternativen Instrumente
(sicherheitsrelevante
Verschraubungen,
Anzugsmomente und
Schraubverbindungen).

(sicherheitsrelevante
Verschraubungen,
Anzugsmomente und
Schraubverbindungen)

Schritte zur Lernergebnisse
K t ickl
ompetenzentwicklung Wissen Fertigkeiten Einstellung / Haltung
3.1. Entwicklung praktischer Funktionsweise von Arbeit mit dem Aufmerksamkeit,
Fertigkeiten beim Schweillsimulatoren, Schweillsimulator. Griindlichkeit,
Schweilen mit Hilfe eines | Befehle und Regeln fiir . Kommunikationsfahigkeit,
Simulators vor der die Arbeit mit dem Be"dlenl'l'ng von IKT- Kenntnisse.
Ausfiihrung der SchweiB3simulator. Prufgerfclten und
N e alternativen
realen Vorgénge, Uben;
Instrumenten




3.2. Qualitdtskontrolle der
Werkstoffe und der
ausgeflihrten
Schweiflungen: Ablesen
und Priifen der
Markierungen des zu
schweillenden Materials
und der Schwei3zusétze,
Sichtkontrolle der
Bleche und Werkstiicke
vor dem Schweillen, um
Schmutz, Schlacken,
Rost und andere
Mingel, die die Qualitét
und das Volumen der
verwendeten Werkstoffe
beeintrachtigen konnten,
zu erkennen und zu
beseitigen;
Selbstkontrolle der
Schwei3naht mit Hilfe
von Messgeraten, um
Nichtkonformititen zu
vermeiden.

Die Grundsitze
der
Qualititskontrolle
von Werkstoffen
und ausgefiihrten
Schweillndhten.

Qualitatskriterien fiir
geschweilite
Werkstoffe und
Verbrauchsmaterialien

Methoden zur
visuellen Kontrolle
der Oberflachen von
Materialien.

Verfahren zur
Priifung von
Schweillndhten mit
Hilfe von
Messgeraten.

Lesen und Priifen
der Markierungen
von
verschweiliten
Materialien.

Visuelle Kontrolle
der

Materialoberfldache

vor dem
Schweiflen.

Beseitigung von
Schmutz,
Schlacken, Rost
und anderen
Mingeln an der
Oberflache von
Materialien.

Uberpriifung der
Schweilindhte mit
Hilfe von
Priifgerdten.

Aufmerksamkeit, Griindlichkeit,
mathematische Fahigkeiten.




3.3. Anwendung sicherer

Verfahren zur
Vorbereitung der
Rohmaterialien fiir das
Schweillen, die es
ermoglichen, die
Oberflichenbehandlung
nach dem Schweillen
einzusparen (Metall- und
Sandstrahlen); Befolgung
der technologischen
Anforderungen und
Richtlinien fiir die
Auswahl und
Feinabstimmung der
Schweillzusatzwerkstoffe:
Schutzgase, Schwei3draht,
Elektroden usw.;
Vorbereitung der
Oberfliche und Kanten
von Werkstiicken und
Bleche vor dem Schweiflen
durch Nutzung von
Fréasern, Schleifplatten
anstelle von Schleifmitteln
(da, wo moglich); Die
Vorbereitung der Kanten in
der Weise ausfiihren, die
zur Optimierung des
Volumens und Intensitét
des Schweillen / Fiigens
und zur Minimierung der
Schweillzonen beitrégt.

Sichere Verfahren fiir die
Vorbereitung von

Rohstoffen zum Schweif3en.

Technologische
Anforderungen und
Richtlinien fiir die Auswahl
und Feinabstimmung in der
Zusammensetzung von
Schweillzusatzwerkstoffen.

Vorbereitung der
Oberflache und der
Kanten von Werkstiicken|
und Blechen vor dem
Schweil3en mit Hilfe von
Fréasern, Schleifplatten
anstelle von
Schleifmitteln.

Die Kanten der
Werkstiicke so
vorbereiten, dass das
Volumen und die
Intensitit des
Schweilens optimiert
werden und die
Schweillnahtbereiche
minimiert werden.

Aufmerksamkeit,
kritisches
Denken,
mathematische
Fahigkeiten.
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3.4. Strenge Einhaltung der
Qualitdtsmanagementverfahr

en, der Anforderungen der
WPS und der
Schweillanweisungen;
visuelle Beurteilung der
Qualitdt der Schweillnaht;
Beurteilung der
Auswirkungen von
Anderungen der
SchweiBparameter auf die
Qualitat der Schweifinaht.

Qualititsmanagementverfa
hren, Anforderungen der
WPS und
Schweillanweisungen.

Anwendung von
Qualitditsmanagementverf]
ahren, Anforderungen
der WPS und

Schweillanweisungen.

Beurteilung der
Qualitét der
SchweiBinaht durch
Sichtpriifung.

Beurteilung der
Auswirkung von
verdnderten
Schweillparametern auf
die Qualitét der

Schweifinaht.

Aufmerksamkeit,
Griindlichkeit,
Verantwortung.
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3.5. Sicherstellung einer

angemessenen
Reinigungsqualitét der
Oberfldche nach dem
Schweillen (verbleibende
Schlacken vor dem
Beizen erfordern
zusétzliche Beizvorginge
mit negativen
Auswirkungen auf die
Umwelt); strikte
Einhaltung der
Anforderungen an die
Menge der Farbe und
anderer Materialien zur
Oberflachenbehandlung
unter Berlicksichtigung
der Korrosionswirkung
der Umwelt, in der das
Material eingesetzt wird.

Qualititsanforderungen
an die Oberfldache von
SchweiBndhten.

Kenntnis der Risiken der
Korrosionswirkung und
anderer Einwirkungen
sowie Méngel der
SchweiBBnahtoberfliche.

Versierte Technologien
zur
Oberfliachenbehandlung
von Schweifindhten.

Anwendung
verschiedener
Technologien und
MaBnahmen (Schleifen,
Polieren, Beizen,
Strahlen usw.) zur
Reinigung der
Schweiflnahtoberfldche.

Schutz der
geschweilten
Oberflachen durch
Lackieren, Beizen und
andere Technologien.

Anwendung
fortgeschrittener
Verbrauchsrichtlinien
fiir
Verbrauchsmaterialien
und chemischen Stoffen,
nach denen die
Reinigung und der
Schutz von
geschweilliten
Oberfldchen vollzogen
wird.

12




3.6. Hoher anzusetzende Schweill Regime und Durchfithrung von  |Geschicklichkeit,
Schweilgeschwindigkeit, | Technologien; SchweiBarbeiten bei |gute
um den Verbrauch von Einstellung der hoher Bewegungskoordination,
Materialien und Emissioner] Schwei3geschwindigkeit. | Geschwindigkeit. IAchtsamkeit.
zu reduzieren (nur von
erfahrenen Schweiflern
anzuwenden, ohne
Qualitétseinbulle)

3.7. Moglichkeit der Optimierung der Umsetzung von Aufmerksamkeit,
Anderungen von Schweilprozesse. Anderungen der kritisches
SchweiBlprozessparameter ) Schwei3parameter. | Denken,

. Versierte ;
zur Optimierung des ) ) ) mathematische
. . Schweiverfahren. Einhaltung derim iy g

Schweilprozesses; . Fahigkeiten.
o SchweiB3verfahren

A d OpFlI}llemng der festgelegten Grenzen

nwendung Reinigung und -
. der thermischen
technologischer Oberflidchenbehandlung
; . ] Belastung.

Losungen beim von Schweilindhten.

Schweiliregime, um den .

nachtraglichen Einsatz von CNC- Auhsful?lf'sung Yon

Arbeitsaufwand fiir die Ausriistung im Schweiliarbeiten

Reinigung der SchweiBbereich. unter Anwendung

. . von Impulsschweiflen
Schweillverbindung zu
. ) durch Steuerung der

verringern; B} b wad

Einhaltung der im ;Varnll‘ezu “ (riun 2t

Schweil3verfahren Eegu .1erurllg ©s

definierten Grenzen der NETEIEVOILMENS.

thermischen Belastung Anwendung

wihrend des Schweilens; synergeﬁscher

Anwendung versierter Schweilverfahren,

Schweillverfahren beim
Ausfiihren der
SchweiB3néhte, wie
beispielsweise

- Impulsschwei3en, das

dazu beitragt, die

die zur Kontrolle und
Optimierung des
Energieverbrauchs
beitragen.

Anwendung des
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Wairmezufuhr zu
kontrollieren und die
Energiemenge zu
regulieren;
synergetische
Schwei3verfahren, die
dazu beitragen, den
Energieverbrauch zu
kontrollieren und zu
optimieren;

das Unterpulver-
schweil3en oder die
Kombination von
Unterpulsverschweif3e
n mit anderen
Schweillverfahren
beim Schweillen von
Blechen mit grof3er
Dicke, um die Anzahl
der
Schweildurchginge
zu reduzieren;

Anwendung des
Kontaktschweillens
(Punktschweillen)
anstelle des
Vollnahtschweillens,
wo moglich;

Einsatz von CNC-
Maschinen
(Plasmaschneider,
Laser) zur
Minimierung der
umweltschidigenden
Auswirkungen des
Schweillens auf den
Betrieb weiterver-
arbeitender Stationen
(Bearbeitung in einem
geschlossenen

Unterpulsverschwei
Bens oder der
Kombination von
Schweillverfahren
mit dem
Unterpulsschwei3en
s beim Schweillen
von Blechen mit
grofer Dicke.

Anwendung des
Kontaktschweif3ens
(Punktschweillen

) anstelle des
Vollnahtschwei3ens,
wo moglich;

Einsatz von CNC-
Maschinen
(Plasmaschneider,
Laser), um die
umweltschéadlichen
Auswirkungen des
Schweiflens auf den
Betrieb
weiterverarbeitender
Stationen zu
minimieren;

14




Maschinenraum).
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4. Kompetenzbereich: Nachhaltige und zirkulire Organisation der Arbeit beim Schweillen

Schritte zur Lernergebnisse
Kompetenzentwicklung Wissen Fertigkeiten Einstellung / Haltung
4.1. Die Ausgabe der Methoden zur Kontrolle der Aufmerksamkeit,

Materialien und
Schweillzusdtzen an die
Schweiler zu
kontrollieren, in dem
die Schweiler auf die
Fille von liberméfBigem
Material- und
Schweillzusitzeverbrau
ch hinweist, und diese
Félle bespricht und
diskutiert; eine
angemessene
Qualitatskontrolle der
Bleche gewihrleisten;
Verwendung minder

Kontrolle der
Ausgabe von
Schweiflmaterial und
-hilfsstoffen.

Qualititskontrolle der
Bleche-Oberflache.

Umwelteigenschaft
en und -
auswirkungen der
SchweiBzusatzwerk
stoffe.

ausgegebenen
Materialien und
Schweillzusétze.

Erkennung und
Meldung von
tibermafigem
Verbrauch von
Materialien und
Schweillzusitzen.

Qualititskontrolle von
Blechen, Rohren und
anderen Materialien
zu gewihrleisten.

Verantwortungsbe wusstsein,
analytisches und systemisches
Denken, Fahigkeit zum
kritischen Denken.

"verunreinigender" Auswahl und
Schweillzusitze, wie z. Verwendung von
B. massive weniger
Schweilldrédhte. Sie "verunreinigenden"
erzeugen wesentlich Schweillzusatzwerks
weniger Emissionen toffen bei den
als Schwei3drahte auf SchweiBarbeiten.
"Pulver"-Basis.
4.2. die ordnungsgemalle Grundsitze der Aufteilung der Verantwortung, analytisches und
Aufteilung der Arbeitsorganisation | Arbeitsaufgaben unter | kritisches Denken,

Aufgaben unter den
Schweiern zu
gewihrleisten,

beim Schweilen.

den Schweillern

16




unter Beriicksichtigung
ihrer Qualifikationen und
ithrer Eignung fiir die
Qualititsanforderungen
im Zusammenhang mit
der Komplexitat der
Schweillprozesse an den
einzelnen Arbeitspldtzen;
Sicherstellung der
richtigen Einhaltung der
durch die
technologischen
Spezifikationen
festgelegten Reihenfolge
der Schweillvorgéinge;
ganzheitliche Planung
aller Arbeitsvorgénge
unter Beriicksichtigung
ihrer gegenseitigen
Abhingigkeiten.

Technologische
Abfolge der

Schweivorgange.

Ganzheitliche
Planung von
SchweiBarbeiten
unter
Beriicksichtigung
ithrer
Abhingigkeiten.

unter Berticksichtigung
ithrer Qualifikationen
und ihrer Eignung fiir
die Qualitatsanforderun
gen im Zusammenhang
mit der Komplexitit der
Schweillverfahren.

Sicherstellung der
korrekten Einhaltung der
in den technologischen
Spezifikationen
festgelegten Reihenfolge
der Schweillvorgénge.

Ganzheitliche Planung
aller Arbeitsvorgénge
unter Berticksichtigung
ithrer gegenseitigen
Abhiéngigkeiten.

Féhigkeiten im
Zeitmanagement.

17




4.3 Definition klarer Ziele
und Erstellung eines
klaren Arbeitsplans fiir
den Schweillprozess;
Unterstiitzung einer
transparenten und
konstanten
Zusammenarbeit
zwischen
Schweillingenieuren,
Technologen,
erfahrenen und nicht
erfahrenen Schwei3ern
hinsichtlich der
Anforderungen und
Umgebungsbedingung
en; methodische und
zeitliche
Arbeitsplanung und
Arbeitskontrolle, um
unndtige Aufgaben zu
vermeiden.

Arbeitsplanung in
Schweilprozessen.

Zusammenarbeit und
Kommunikation am
Arbeitsplatz.

Umweltnormen und
Anforderungen an
SchweiBarbeiten.

Festlegung klarer
Ziele und eines
klaren Arbeitsplans
fiir den
Schweillprozess.

Optimale Planung der
Schweif3- und
Kontrollarbeiten, um
unndtige Aufgaben zu
vermeiden.
Unterstiitzung einer
transparenten und
konstanten
Zusammenarbeit
zwischen
SchweiBingenieure,
Technologen und
erfahrenen und nicht
erfahrenen Schweilern
bei der Optimierung
der Schweillprozesse
und der Starkung ihrer
Nachhaltigkeit.

Planung, kommunikative
Féhigkeiten und Fertigkeiten,
analytisches und kritisches
Denken.

18




4.4 Organisation der
Teamarbeit von
Schweillern mit
unterschiedlichen
Qualifikationen,
einschlieBlich der
Organisation der Arbeit
von erfahrenen
Schweiflern und
Anféingern; Betreuung
der Schweiler durch
Vorschldge und
Empfehlungen zur
Anwendung
nachhaltigerer und
wirtschaftlicherer
Arbeitsmethoden bei der
Ausfiihrung
verschiedener
SchweiBarbeiten;
Austausch von
praktischem und
theoretischem Know-
how tiber nachhaltige
und zirkuldre Anséitze
und Methoden des
Schweillens zwischen
Schweilern und
technischem Personal,;
Sammlung und
Bewertung von
Vorschldgen der
Schweiller zur
Verbesserung der
Nachhaltigkeit der
Schweillprozesse.

Teamarbeit und
Arbeitsorganisation
beim Schweilien.

Betreuung von
Schweillern und
Schweilpersonal.

Nachhaltige
und versierte
Schweillverfah
ren und -
prozesse.

Analyse der
SchweiB3prozesse
und -vorgédnge mit
Schwerpunkt auf
nachhaltigen und
sicheren
Arbeitsmethoden.

Organisation der
Zusammenarbeit
von Schweillern mit
unterschiedlichen
Qualifikationsnivea
us.

Betreuung der
Schweiler durch
Vorschldage und
Empfehlungen zur
Anwendung
nachhaltigerer und
wirtschaftlicherer
Arbeitsmethoden.

Erleichterung des
Austauschs von
praktischem und
theoretischem
Know-how tiber
nachhaltige und
zirkuldre Ansatze
und Methoden des
Schweillens
zwischen
Schweillern und
Technikern.

Sammeln und
Auswerten der
Vorschldge der
Schweiller zur
Verbesserung der
Nachhaltigkeit bei den
verschiedenen
Schweil3verfahren.

Kommunikation,
Kooperationsfahigk eit,
Féhigkeiten und Fertigkeiten in
den Bereichen Ausbildung und
Betreuung, Lernfahigkeit,
analytisches und kritisches
Denken.
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4.5 Autbau und Pflege einer
engen Zusammenarbeit
zwischen der
Produktionsvorbereitung und
den Programmiereinheiten im
Bereich der nachhaltigen
Optimierung der
Schweillprozesse.

Nachhaltige und
versierte
Schwei3verfahren
und - prozesse.
Organisation von
SchweiBlprozessen
und -vorgéngen.

Aufstellung einer Agenda und
eines Regelwerks fiir die
Zusammenarbeit zwischen den
Produktionsvorbereitungs- und
Programmiereinheiten im
Bereich der nachhaltigen
Optimierung der
Schweillprozesse.

Erleichterung und
Unterstiitzung der
Zusammenarbeit zwischen
Produktionsvorbereitungs-
und
Programmierungseinheiten.

5. Kompetenzbereich: Nachhaltige und zirkuldre Digitalisierung der Arbeitsprozesse im Bereich des

Schweillens.

werden).

Schritte zur Lernergebnisse
Kompetenzentwicklung Wissen Fertigkeiten Einstellung / Haltung
5.1. Anwendung Automatisierte Einsatz von Verantwortung.
automatisierter Schweitechnologien. | automatisierten
Schweilverfahren Schweillgerdten, um
(SchweiBiroboter, CNC- die
Laserschneider, die in Nichtkonformititen
wiederholbaren zu reduzieren
Prozessen zur (SchweiBroboter,
Verringerung von CNC-
Fehlerquoten eingesetzt Laserschneider).
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5.2. Uberwachung und

Minderung des
Verbrauchs des
Material- und
Energieverbrauchs beim
Betrieb von
Schweiflrobotern in der
Anfangsphase ihrer
Implementierung, durch
die Analyse von
Informationen iiber den
Status und den
Fortschritt des
Schweillprozesses
wihrend des Versuchs
moglicher Erh6hungen
des Verbrauchs
entgegenzuwirken.

Verbrauchsnormen
von Materialien

und
Verbrauchsmaterialien
beim automatisierten
und Roboterschweil3en.

Uberwachung und
Minderung des
Materialverbrauchs und
der Energie beim
Betrieb von
Schweilirobotern.

Verfolgen und
Analysieren der
Informationen iiber den
Status und den Fortschritt
des
automatisierten/roboti
sierten
Schweilprozesses.

Achtsamkeit,
analytisches

und kritisches
Denken, Systemisches

Denken, mathematische und

digitale Kompetenz.
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5.3. Die Zuginglichkeit zu

den Produktionsdaten
und deren
Kommunikation
zwischen dem
Schweiroboter, dem
Bediener und dem
Konstrukteur zu
optimieren, um die
Menge der
Schweifindhte und die
Menge der Emissionen
zu reduzieren.

Verwaltung der Daten
von automatisierten
/robotergestiitzten
Schweilverfahren.

Einrichtung
transparenter und
klarer Verfahren fiir
die Kommunikation
von Produktionsdaten
zwischen dem
Schweiroboter, dem
Bediener und dem
Konstrukteur.

Uberwachung und
Anpassung der
Kommunikation von
Produktionsdaten
zwischen dem
Schweiliroboter, dem
Bediener und dem
Konstrukteur.

produkten (Schweilitechniker, Ingenieure und Designer, EQR 5-7).

6. Kompetenzbereich: Nachhaltige und kreislauforientierte Gestaltung von Schweillprozessen und -
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Schritte zur

Lernergebnisse

Uberschreitung) dieser
Anforderungen fiir den
SchweiBprozess;
Bewertung der
Moglichkeiten zur
Optimierung der
Streckgrenzen der Stdhle
im Schweilprozess;
Minimierung des
Volumens der
Schweillverbindungen bei
der Konstruktion von
Produkten unter
Beriicksichtigung des
Abfallvolumens und der
sich aus der Konstruktion
ergebenden
Entsorgungsmoglichkeit
en; Optimierung der
Schweillverbindungskons
truktion.

Sichere Minimierung
des Fugenvolumens
bei der
Schweilnahtkonstrukt
ion.

Bewertung der
Moglichkeiten zur
Optimierung der
Streckgrenzen der
Stihle im
Schweillprozess.
Minimierung des
Volumens von
Schweilindhten bei
der Konstruktion von
Produkten unter
Bertiicksichtigung des
Abfallvolumens und
der sich daraus
ergebenden
Entsorgungsmoglich
keiten.

Kompetenzentwicklung Wissen Fertigkeiten Haltungen
6.1. Anwendung des Qualitdtsanforderung | Entscheidungsfih Analytisches, systemisches und
Know-hows, die en beim Schweillen | igkeit tiber die kritisches Denken, Kreativitit /
Anforderungen an die verschiedener Hinlanglichkeit von | unkonventionelles Denken,
SchweiBqualitdt und Konstruktionen und | Qualitdtsanforderung | Fahigkeiten im Umgang mit
deren Anforderungen fiir | Produkte. en an den Daten/Informationen, digitale
die verschiedenen o Schwei3prozess Kompetenz.
Konstruktionen und Optimierung der durch die
Produkte bei der Streck“gren.zen Vermeidung von
Entscheidung iiber die der Sta.hle m tiberhdhten
Angemessenheit (nicht Schweiliprozess. Anforderungen.
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6.2 Auswabhl der jeweils
wirtschaftlichsten und
umweltfreundlichsten
Schweillprozesse, -
regime und -verfahren
unter Beriicksichtigung
der technologischen
und
produktspezifischen
Anforderungen (ohne
Abstriche bei der
Qualitét, aber unter
Vermeidung
iiberméaBiger
Schweiiregime, z. B.
sehr haufige
Anwendung des
Unterpulverschwei3ens
bei dicken Blechen
hilft bei der Einsparung
von des vorbereitenden
Schneidens von Blechen
und die Verringerung
der bei diesem Prozess
entstehenden
Emissionen); Kontrolle
iiber die Auswahl der
Schweil3verfahren, um
die Anwendung
iibermaBiger Verfahren
in Bezug auf die
thermische Belastung zu
vermeiden.

Merkmale und
Anforderungen an
umweltfreundliche
SchweiBprozesse,
-regelungen und -
verfahren.

Technologische
Anforderungen an
geschweilite
Produkte und
SchweiB3verfahren.

Grundsitze fur
die Auswahl von
Schwei3verfahren

Analyse der
Merkmale und
Anforderungen von
Schweillverfahren
und ihrer

Umweltauswirkungen

Ermittlung und
Auswahl der
wirtschaftlichsten
und
umweltfreundlichst
en
Schweilprozesse, -
regime und —
verfahren durch
die Vermeidung
tibermaBiger
thermischer
Auswirkungen.
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6.3. Verbindung von
Theoretischem Wissen
und technischen
Kenntnisse mit dem
praktischen (stillen)
Know-how der
Schweiller und
Schweillerinnen und des
Schweilpersonals,
insbesondere bei
Entscheidungen tiber
optimale technologische
Prozesse, Verfahren,
Regelungen und
Konstruktionen;
Konsultation bei der
Ausarbeitung von
technischen Unterlagen
und Verfahren mit den
Schweiller und
Schweierinnen und
Einholung ihres
Feedbacks und
praktischen
Empfehlungen zur
Optimierung der
Schweillprozesse

Schweilltechnologien
und - verfahren.

Losung
technologischer
Probleme beim
Schweillen an den
Arbeitspldtzen.

Optimale
technologische
Verfahren im Bereich
des Schweil3ens.

Ermittlung und
Kodifizierung des
(stillen) Wissens
tiber das
Schweillen am
Arbeitsplatz.

Vergleich des
theoretischen
Wissens tiber
SchweiBtechnik mit
dem , stillen*
Wissen iiber
Schweillverfahren
an den
Arbeitsplatzen.

Entscheidungen zu
optimalen
Schwei3verfahren auf]
der Grundlage von
theoretischem und
implizitem Wissen
(am Arbeitsplatz).

Konsultation mit den
Schweiern bei der
Ausarbeitung
technischer
Unterlagen und
Verfahren, Einholung
ihrer Riickmeldungen
und praktisch
Empfehlungen zur
Optimierung von

Schweiliverfahren

Analytisches, systemisches
und kritisches Denken,
Kreativitdt/ unkonventionelles
Denken, Fahigkeiten im
Bereich Daten-/
Informationsmanagement,
digitale Kompetenz,
konstruktive
Kommunikationsfahigkeiten.
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6.4 Klare und transparente
Ordnung im Bereich des
Sammelns, Sortierens
und Verarbeitens von
Abfillen und der
Vermeidung von
Emissionen aus den
Schweillprozessen;
Entwicklung
transparenter und klarer
technischer Unterlagen

Organisation und
Standardisierung
des Sammelns,
Sortierens und
Verarbeitens von
Abfillen und
Vermeidung von
Emissionen aus
den
SchweiB3prozessen

Erstellung von

Gestaltung einer
klaren und
transparenten
Ordnung im
Bereich des
Sammelns,
Sortierens und der
Verarbeitung von
Abfillen und der
Vermeidung von
Emissionen aus den

fiir das Schweifen ) Schweillprozessen.
(Zeichnungen und technischen . .
technische Unterlagen fiirdas | Die Entwicklung
Spezifikationen). SChWGlBen einer transparenten
(Zeichnungen und und klaren
technische technischen
Spezifikationen). Dokumentation fiir
das Schweif3en.
6.5 Bewertung der Technologische Ermittlung der
Moglichkeiten fiir die Anforderungenund | Moglichkeiten fiir die
Anwendung Merkmale von Anwendung
alternativer Schweilverfahren. alternativer
Schweilverfahren; ) Schweilverfahren.
N Umweltauswirkungen
Erwigung und .
Vorhersage eines von ) Erwdgung unfl
Schweillverfahren. Vorhersage eines

teilweise Ersatzes fiir
Schweilens durch
andere technologische
Verfahren mit
geringeren
Auswirkungen auf die
Umwelt (z. B.
Schrauben und Nieten),
sofern moglich.

Ersetzen des
Schweiflens durch
andere
Verbindungstechniken|

teilweise Ersatzes
fiir Schweillen
durch andere
technologische
Verfahren mit
geringeren
Auswirkungen auf
die Umwelt.

Analytisches und systemisches
und kritisches Denken,
Kreativitdt / unkonventionelles
Denken, Féahigkeiten im Umgang
mit Daten/Informationen, digitale
Kompetenz.
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6.6. Kundenorientierte und

umweltfreundliche
Konstruktion von
geschweiliten
Produkte, die zu CO2-
Einsparungen filihren; die
Berticksichtigung der
Erhohung der
Reparierbarkeit von
Produkten im
Konstruktionsprozess
(USP
Sonderfahrzeugbau,
Fertigungstiefe,
Anwendung von
Leichtbau und
modularer Bauweise
von Produkten,
Fahrzeugeinheiten).

Umweltfreundliches
Produktdesign.

Grundsitze der
Circular Economy
im Produktdesign.

Design
kundenorientierter
und umweltfreundlich
geschweilter
Produkte, das zu
CO2-Einsparungen
fiihrt.

Entwicklung von
Konstruktionslosunge
n, die zu einer
besseren
Reparierbarkeit von
Produkten fiihren.

a. Kompetenzbasierte modulare Bewertung, wenn es bewertete Lernergebnisse gibt, die fiir konkrete
Schritte der Kompetenzentwicklung typisch sind, indem verwandte Aufgaben fiir die Selbstbewertung,
summative und formative Bewertung entwickelt werden. Hier wird empfohlen, die Bewertung von
Wissen, Féhigkeiten und Einstellungen in die Aufgaben zu integrieren, die sich an der praktischen

Bewertung von Lernergebnissen

Leistung am realen oder simulierten Arbeitsplatz orientieren.

-aufgaben durch deren Erweiterung/Anderung.

Die Bewertung von Lernergebnissen kann auf unterschiedliche Weise erfolgen, je nach der konkreten Situation
bei der Anwendung des vorgestellten Lehrplanentwurfs:

Integration der angegebenen Lernergebnisse in die bestehenden Bewertungsinstrumente und

Die Bewertungskriterien sollten durch eine Analyse der Anwendung der angegebenen Kenntnisse und
Fertigkeiten im Arbeitsprozess entwickelt werden und sich auf die Ubereinstimmung der Leistung mit dem
gesamten Spektrum der Anforderungen beziehen: Technologische Anforderungen des Arbeitsprozesses,
betriebliche Anforderungen (z.B. im Bezug auf die Arbeitsorganisation), Qualititsanforderungen der
Kunden/Nutzer, Umweltanforderungen.
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Technologische Anforderungen an den Arbeitsprozess: Befolgung und Optimierung der technologischen

Spezifikationen und Verfahren des Schweillens, insbesondere derjenigen, die dazu beitragen, die negativen
Auswirkungen des Schweillens und der Verwendung geschweiliter Produkte auf die natiirliche Umwelt, das
Klima und die Erschopfung der natiirlichen Ressourcen zu begrenzen, zu reduzieren oder zu beseitigen.

Betriebliche Anforderungen (z.B. im Bezug auf die Arbeitsorganisation): Einhaltung und Optimierung der
festgelegten Ordnung und Verfahren der Arbeitsorganisation beim Schweilen, die
eine sichere und umweltfreundlichere Ausfiihrung der SchweiBarbeiten ermdglichen und fordern.

Qualitdtsanforderungen der Kunden/Nutzer: Erfiilllung der Anforderungen und Erwartungen der Kunden im
Bezug auf die Funktionalitit der geschweifiten Produkte, ihre Gebrauchssicherheit und Lebensdauer unter
Beriicksichtigung der von ihnen gebotenen Moglichkeiten zur Optimierung der technologischen Prozesse und
der Arbeitsorganisation.

Umweltanforderungen: Berlicksichtigung und Befolgung der Umweltschutzanforderungen bei der
Durchfiihrung, Planung und Gestaltung der SchweiB3prozesse.
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