Lernen am Kundenauftrag

Zu Beginn eines jeden Lernmoduls finden sich Seiten, die knappe Informationen zu den jeweiligen Inhalten der
Lehrgangswochen bereitstellen.

Die STARTSEITE des Moduls fasst firr die Auszubildenden in einem kurzen Text den technologischen Schwerpunkt
der Lernwoche zusammen.

Elektroniker/in Fachrichtung

Automatisierungstechnik
Petra Gohlke @ .
etz Stuttgart Qg
ﬁ EAT Suchen

| 4 ETA 1/04 | I I Installieren, Konzipieren und Inbetriebnahme von Mess- und Regelungsanlagen

Ausbiidungsinhatte In diesem Ausbildungsmodul werden anhand eines Auftrags der

Wochendbersicht erste Aufbau, die Programmierung und die Funktionsweise von

Howa | speicherprogrammierbaren Steuerungen in der industriellen

Wochentibersicht zweite i Steuerungstechnik vermittelt.

Woche f
D> Auftragsabwicklung Zusatzlich ist die Funktionsweise und der Aufbau von pneumatischen
D InfoPool I - : Systemen Bestandteil dieses Moduls.

WissensCheck ' n':‘_': In der praktischen Realisierung des Moduls wird eine pneumatische
> Methodik und Didaktik | -] Stempelanlage unter Berucksichtigung der Energieeffizienz geplant,

/Q " steuerungstechnisch im Schaltschrank verdrahtet und das

e dazugehorige SPS-Programm erstelit.

Die Einbindung eines Touchpanels mittels Profinet in die Steuerung
dient zur Bedienung der Anlage und zur Visualisierung der
Anlagenzustande.

AuRerdem ist eine Inbetriebnahme mit VDE-Messung sowie die
Anfertigung einer Anlagendokumentation, die dem Kunden Gbergeben
wird, Modulinhalt.

Die Seite AUSBILDUNGSINHALTE nennt die wesentlichen Themenbereiche, die in der Lernwoche angesprochen
werden mit kurzen Uberschriften und visualisiert diese.

4 ETA1/04 | Ausbildungsinhalte
Ausbildungsinhalte I 5
T Automatisierte Systeme
Wochentbersicht erste Planung, Auswahl, Funktionen und Standards
Woche
Wochenibersicht zweite Steuerungen
Woche Programmierung, Montage und Prifung

[ Auftragsabwicklung Visualisierungen

[ InfoPool HMI, Einbindung von Visualisierungen
WissensCheck Pneumatik

[ Methodik und Didaktik Eigenschaften, Funktionen und Anwendung
Berichtsheft Inbetriebnahme

VDE-Messung, Funktionstest und Fehlersuche

Dokumentation R
Inhalte, Erstellung und Ubergabe
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Die Seite WOCHENUBERSICHT beschreibt genauer, wie die gesamte Lernwoche ablauft. Sie wendet sich ebenfalls
in der Hauptsache an die Auszubildenden und gibt diesen einen Fahrplan fiir die Woche.

4 ETA 1/04

Ausbildungsinhalte

Weochenubersicht erste
Woche

Waochenlbersicht zweite
Woche

[ Auftragsabwicklung
[* InfoPool
WissensCheck

[ methodik und Didaktik

I Wochenubersicht erste Woche

Montag:

Darstellen der Ziele der Ausbildungswoche. Ermitteln des bereits von der Berufsschule sowie
den Betrieben vermitielten Wissens.

Analyse des Kundenaufirags und Auswertung der Anforderungen an eine pneumatische
Anlage. Erstellen des Projekidatenblatts.

Als Pravisprojekt wird eine Stempelstation mit vernetzier Visualisierung eingesetzt.
Einstieg in den Aufbau und die Funktionsweise von speicherprogrammierbaren Steuerungen.

Einarbeitung in das Programmiersystem und dessen Funktionen im Rahmen praxisorientierter
Ubungsaufgaben als Vorbereitung fir die Umsetzung des Kundenauftrags.

Dienstag:

Erarbeitung weiterer Ubungsaufgaben als Vorbereitung fir die Umsetzung des
Kundenauftrags.

Vertiefung der Funktionen des Programmiersystems im Rahmen der Ubungsaufgaben.
Erlernen der verschiedenen Logikfunktionen. Einarbeitung in Programmstruktur und
Dokumentation von SPS-Programmen.

Praktische Umsetzung der Dbungsaufgaben in Programme. Testen, Simulieren und
Inbetriebnehmen der L]bungsergebniase_ Anschlieen von Ein- und Ausgangssignalen an die
SPS.

Mittwoch:

Durchfiihrung weiterer Ubungsaufgaben als Vorbereitung fir die Umsetzung des
Kundenaufirags.

Erarbeitung der bendtigten Logikfunktionen zur Umsefzung der Aufgaben in Programme.
Arbeiten mit Variablen, Merkern, Datenbausteinen, Zeiten und der Methode der
Schrittketienprogrammierung.

Praktische Umsetzung der Ubungsaufgaben in Programme. Simulieren, Testen und

Inbetriebnehmen an Steuerungen anhand verschiedener UDEHFEQUHQSWEQE und
Simulationsmodellen.

Donnerstag:

Einarbeiten in die Eigenschaften pneumatischer Systeme fur den Kundenauftrag und
Erarbeiten von Ubungen in einem Simulationsprogramm fir pneumatische Schaltungen.

Weiterbearbeitung des Kundenauftrags "pneumatische Anlage". Erstellung des Arbeitsplans
und des Materialplans anhand der Plane und Skizzen.

Freitag:

Durchfiihrung der Lernzielkontrolle Gber die Inhalte der ersten Ausbildungswoche.
Besprechung der Lernzielkonirolle und Aufzeigen von Losungsmoglichkeiten.

Abgabe der Ergebnisse der Ubungsaufgaben Prneumatik an den Dozenten. Besprechung der
konkreten Lernergebnisse bei den Programmierungs- und Pneumatikibungen. Klarung
einzelner Fragestellungen aus dem Verlauf der Ausbildungswoche.

Vorbereiten und Besprechung des Kundenaufirags und der Vorgehensweise in der zweiten
Woche des Ausbildungsmoduls.
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Nach den Ubersichtsseiten des Lernmoduls beginnt nun die Auftragsbearbeitung. Auf der Seite AUFTRAGSAB-
WICKLUNG wird der Gesamtprozess des Auftrags dargestellt, indem die wesentlichen Ergebnisdokumente, die im
Verlauf der Auftragsbearbeitung erarbeitet werden, mit kurzen Beschreibungen und Symbolen dargestellt sind.

4 ETA 1/04

Ausbildungsinhalte

Wochenubersicht erste
Woche

Wochenubersicht zweite
Woche

4 Auftragsabwicklung

D Auftragseingang
D> Projektdatenblatt

Vorbereitende Ubungen
SPS

Vorbereitende Ubungen
Pneumatik

Plane und Skizzen
D Arbeitsplan
D Materialplan
Fertigung
> Fertigungsprotokoll
D> Abnahme
D> Rechnung

D InfoPool

WissensCheck

> Methodik und Didaktik

| Auftragsabwicklung

Projektdatenblatt
Informationen sammeln

Arbeitsplan
Aufgaben und Hilfsmittel definieren

Materialplan
Benotigte Materialien erfassen

Fertigungsprotokoll
Fortschritt der Arbeiten dokumentieren

=i

Abnahme
Soll-Ist vergleichen, Funktion tberpriifen und Dokumentation zusammenstellen

Rechnung
Auftrag betriebswirtschatftlich abschlieRen

Die Bearbeitung eines Auftrags umfasst eine ganze Reihe einzelner Arbeitsschritte. Wichtige Informationen des Auftrags beinhaltet das
Projektdatenblatt. Im Arbeitsplan bzw. Materialplan bereiten Sie den Kundenauftrag konkret vor. Nach Auftragsfertigung und Inbetriebnahme,
die ebenfalls dokumentiert werden, erfolgt die Auftragsabnahme. In der Regel mussen Sie an dieser Stelle eine vollstandige Dokumentation
Ihres Projekts liefern. Die virtuellen Kundenauftrage, hier in ueba.elkonet.de, sind vereinfachte Kundenauftrage. In der Praxis sind viele der
gezeigten Ablaufe etwas komplexer.

Die Grafik zeigt Innen, welche konkreten Ergebnisse Sie im Verlauf des Auftrags zu erstellen haben.

Berichtsheft

Arbeitsplan
Projektdatenblatt D Materialplan Fertigungsprotokol Abnahme Rechnung
B E=]
=]
i = EE]
= —
==l

Mit fortschreitender Bearbeitung werden die Symbole dann deutlich eingeblendet (hier: Arbeitsplan). Um dann ein Online-Formular, das Sie

fur die Auftragsbearbeitung nutzen wollen, aufzurufen, klicken Sie auf das Symbol.

Bearbeitete Schritte werden mit einem roten Haken gekennzeichnet (hier: Projektdatenblatt)

Ueba.elkonet.de bietet unterschiedliche TYPEN VON KUNDENAUFTRAGEN und unterscheidet dabei zunachst den
klassischen Kundenauftrag im Handwerk, der zwei Varianten anbietet — einmal mit und einmal ohne Aufmaf3. Dar-
Uber hinaus wird der idealtypische Auftrag eines Handwerksbetriebs als Dienstleister der Industrie abgebildet., der
Ablaufe, Prozesse und Begrifflichkeiten der Industrie berlicksichtigt. Eine weitere Variante ist der innerbetriebliche
Auftrag, der beispielsweise keine offizielle Rechnungsstellung vorsieht.

Handwerksauftrag

Auftragseingang

Handwerksauftrag
ohne Aufmaf

Auftragseingang

innerbetrieblicher
Auftrag

Auftragseingang

Auftrag Industrie

Auftragseingang

Je nach Auftragstyp haben die
Auszubildenden  unterschiedliche
Prozessketten abzuarbeiten und
verschiedene Ergebnisse zu erar-

Kundenkartei Kundenkartei Projektdatenblatt Projektdatenblatt )
Kunde vor Ort Kunde vor Ort - - beiten.
Besuchsbericht Besuchsbericht -- -
Arbeitsplan Arbeitsplan Arbeitsplan Arbeitsplan
Materialplan Materialplan Materialplan Materialplan
Angebot Angebot - -
-- -- Fertigungsprotokoll Fertigungsprotokoll
Abnahme Aufmalk Abnahme Abnahme Abnahme
Rechnung Rechnung -- Rechnung
©etz 3




Analyse

Jeder Kundenauftrag beginnt in der Regel mit einer simulativen KUNDENANFRAGE, z.B. mit einer kurzen Situations-
beschreibung, einem Kundengespréch am Telefon, einer E-Mail oder einem Kundenfax — oder einer Kombination
mehrerer Elemente. Diese informieren die Auszubildenden Uber das Problem bzw. die Anforderung des Kunden.
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4 ETA 1/04 I Auftragseingang - Kurs ETA 1/04

Ausbildungsinhalte Herr Menrad, Abteilungsleiter der Produktion in der Firma Eisenmann Sonderbau GmbH ruft Herr Uhl, Experte

Wochenibersicht erste im Bereich Automatisierung bei der Firma Steutec, an. Herr Menrad mdchte wegen der Steuerungsverdrahtung

Woche

Wochenibersicht zweite
Woche

und Programmierung einer pneumatischen Stempelaniage mit Visualisierung anfragen.

Lesen Sie das Telefonat und gehen Sie dann auf "Auftragsbestatigung”.

A pyftragsabwickiung

4 puftragseingang Herr Uhl:

Auftragsbestatigung
Herr Menrad:
[> Hife Auftragseingang

[ Projektdatenblatt p| Morgen, Herr Unl

Vorbereitende Ubungen Herr Uhl:

SPS

2 weiterhelfen?
Vorbereitende Ubungen

Firma SteuTec. Uhl am Apparat. Guten Morgen.

Hier ist Michael Menrad, von der Firma Eisenmann Sonderbau GmbH. Guten

Herr Menrad, schon lange nichts mehr von Ihnen gehort. Wie kann ich lhnen denn

Pneumatik Herr Menrad:
Auftragsbestatigung
Uwe Uhl
Von: u.uhl@steutec-automation.de
Gesendet: Donnerstag, 13. September 2018 15:46
An: m.menrad@eisenmann-sonderbau.de
Betreff: AW: Auftragsbestatigung pneumatische Stempelanlage

Sehr geehrter Herr Menrad,

wir freuen uns, dass Sie erneut auf die Firma SteuTec als zuverlassigen Partner setzen und uns mit
der Programmierung und Fertigstellung der Verdrahtung lhrer pneumatischen Stempelanlage beauf-
tragen.

Nach Durchsicht Ihrer Dokumentation und Unterlagen werde ich mich schnellstméglich mit lhnen in
Verbindung setzen, um den weiteren Ablauf des Auftrags zu besprechen.

Sie kénnen sich darauf verlassen, dass wir lhren Auftrag punktlich und sorgfaltig ausfiihren werden.
Mit freundlichen GriiBen
SteuTec Automatisierungstechnik GmbH & Co. KG

Speicherstrale 14
70991 Steuringen

Uwe Uhl

Experte Automatisierungstechnik

Telefon: 07099 18443-8

Fax: 07099 18443-3

Mobil: 0171 97540322

Email: u.uhl@steutec-autoration.de

Besuchen Sie uns auf www.steutec-automation.de

Diese E-Mail einschiielich ihrer Anh&nge ist vertraulich und daher allein fir den Gebrauch durch den vorgesehenen Empfanger
bestimmt. Dritten ist das Lesen, Verteilen oder Weiterleiten dieser E-Mail sowie jedwedes Vertrauen auf deren Inhalt untersagt.
Wir bitten, eine fehigeleitete E-Mail unverziiglich vollstandig zu 1dschen und uns eine Nachricht zukommen zu lassen

This email may contain material that is confidential and/or privileged for the sole use of the intended recipient. Any review,
reliance or distribution by others orforwarding without express permission is strictly prohibited. If you are not the intended recipi-
ent, please contact the sender and delete all copies.

Michael Menrad

ahtung und Programmierung unserer neuen
Vielleicht ist Ihnen ja die Anlage in unserer

. Helfen Sie mir bitte etwas auf die Springe.

atische CNC-Anlage in unserer Werkstatt.

ine verlassen, werden derzeit noch von Hand auf
a nur die Kunststoffieile mit einem Pragestempel
n Sie den Aufbau und die Programmierung der

es genau? Um den mechanischen Aufbau, um den
ng. die Programmierung? Oder ist diese
ch aufgebaut worden?

on einem unserer Mitarbeiter aufgebaut worden.
ach Inren Vorgaben schon angeschlossen werden.
werden Gber ein Verbindungskabel dann in den
PS verbaut werden soll, ist Ihnen dberlassen. Um
Mitarbeiter moglichst zu vermeiden, ware es von
bauen. Mir ware es aber recht, wenn Sie ein

en wirden. Die Moglichkeit, die Anlage in Zukunft
gegeben sein.

einmal Bescheid. Haben Sie von der Anlage schon
n. Schaltpléne oder ein Technologieschema?

s per E-Mail zukommen - inklusive
dass ich mich auf Sie verlassen kann.

Von: m.menrad@eisenmann-sonderbau.de
Gesendet: Donnerstag, 13. September 2018 13:02

An: u.uhl@steutec-automation.de
Betreff: Auftragsbestatigung Pneumatische Stempelanlage

Auftragsbestatigung.doc © etz-Stutigart Seite 1

Im ersten Schritt geht es darum, alle relevanten Informationen zusammenzufassen und zu analysieren. Daflr wird
zunachst eine KUNDENKARTEI erstellt bzw. ein PROJEKTDATENBLATT angelegt, welche die Kundendaten (wie z. B.
Name des Gesprachspartners, Firma, Adresse, Telefon und Fax Nr. usw.) beinhaltet und die Kundenwiinsche bzw.
den Auftrag kurz skizziert (wie z. B. Service-Besuch, Planungsauftrag, Angebotswunsch). Hierfir wird auf der Platt-
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form ein interaktives Formular aufgerufen, das von den Auszubildenden auszufiillen ist. Dartiber hinaus werden im
Projektdatenblatt gerade bei umfangreicheren Auftragen interne Informationen in Bezug auf die beteiligten Perso-
nen (Planer, Monteur etc.) aufgenommen.

A ETA 1/04 I Projektdatenblatt

Ausbildungsinhalte rojektdatenbiat

Wochenubersicht erste

Woche Arbeitsplan Materialplan Fertigungsprotokol Abnahme Rechnung
Wochenibersicht zweite Hﬂi’:

Woche

4 pyftragsabwicklung

[> Auﬂragseingang I Formular Projektdatenblatt - Kurs ETA 1/04
4 Proiektdatenblatt In der ersten Phase eines Auftrags, der
rojektdatenbla Benutzer: petra.gohike - Petra Gohlke

Auftraggeber

Auftragsbearbeitung bendtigen. Bei eing

[ Hilfe Projektdatenblatt
Auﬂraggebersf der beauﬂragenden Abte

. - Firma:
Vorbereitende Ubungen zum Beispiel: Name: Datun
SPS ame: atum:
) Strage: PLZ/OM:
Vorbereitende Ubungen Daten wie z B. Name des Auftraggd Land:
Pneumatik inhei '
Betriebsinterne Auftragsdaten Ansprechpartner:
Plane und Skizzen Anforderungen des Aufirags Nachname: o \orname:
[» Arbeitsplan Abteilung/Position: Telefon:
) Klicken Sie auf das Symbol "Projekidatern mobi: Fax:
> Materialplan o , .
fir die Erstellung des Projekitdatenblatts| Email
Fertigung
B Fertigungsprotokoll Interne Auftragsdaten
Projektleiter:
AUftraggEhEr Nachname: Vorname:
Firma: Abteilung/Position: Telefon:
Name: Eisenmann Sonderbau GmbH & C  Datum:  13.09.2018 Mobil: Fax:
Stralte: Metallallee 34 ot 70984 Zechenheim Email-
Land: Deutschland )
Ansprechpartner: Allgemeine Auftragsdaten
L Nachname: Menrad Vorname: Michael Projekt: L]
Ableilung/Position: Leiter Produktion Telefon: 07900 758431-1 Projektbezeichnung: Projekinummer-
Mobil: 0177 76554321 Fax 07900 7584321 Kostenstelle: Endkunde:

m.menrad@eisenmann-

Email: sonderbau.de

Auftragsbeschreibung

Interne Auftragsdaten

Projektleiter:

Nachname: uhl Vorname: Uwe
Abteilung/Position: Automatisierung Telefon: 0709918443-8
Maobil: 0171 97540322 Fax: 0709918443-3
Email: u.uhl@steutec-automation de

Allgemeine Auftragsdaten

Projekt: Beteiligte Abteilungen und Personen

Projektbezeichnung: Pneumatische Stempelanlage  Projektnummer: 12x243 Buro/Konstruktion:

Kostenstelle: 47382 Endkunde: Eisenmann Sonderbau Konstruktion: Planert:
Programmierung: Planer2:

Auftragsbeschreibung Dokumentation: Planer3:

Programmierung und Fertigstellung der Verdrahtung fiir eine pneumatische Stempelanlage. Fertigung:

Anlage vereinzelt Werkstiicke, stempelt Kunsistoffteile. Metallteile werden nchi gestempelt. Aufbau Mechanisch: Mitarbeiter-

Neuanlage mit Anbindung an mechanisch, pneumatisch und elektrisch aufgebaute Aufbau Elektrisch: Mitarbeiter2:

Aussenanlage. Detaillierte Informationen zum technologischen Aufbau sind dem o _—

Technologieschema zu entnehmen oder ggf. Besuchstermin mit Herrn Ritter vereinbaren. QM-Priifung: Mitarbeiterd:
Montage/Kundendienst:

Material, ist fir den Schaltschrankaufbau zusammenzustellen. . .

Rasche Erledigung der Materialzusammenstellung und der Terminierung/Arbeitsplan erwiinscht. Mechanisch: = Monteur1:

Kunde mochte Vorarbeit an der Aussenanlage basierend auf unserer Planung leisten. Elektrisch: Monteur2:

Erstellung der Planung Hard/Software fur die komplette Elekirotechnik und Pneumatik ~

Erstellung des Stromlaufplans Abnahme-Ubergabe: Monteur3:

Projektierung, Programmierung der Software
Erstellung der Anlagendokumentation

Inbetriebnahme der Anlage und Durchfiihrung der VDE Messung speichern und Druckversion anzeigen

In den Kundenauftrdgen findet im zweiten Schritt hdufig ein VOR-ORT TERMIN statt, beim dem die Rahmenbedin-
gungen beim Kunden aufgezeigt, die Auftragsdetails geklart werden und damit die Machbarkeit zu prifen ist. Hier
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erhalten die Auszubildenden Hinweise, um die Kundenanforderungen weiter zu spezifizieren. Wesentliche Fakten
werden im Anschluss im interaktiven BESUCHSBERICHT bzw. im PROJEKTDATENBLATT erganzt.

Fir die einzelnen Arbeitsschritte, die den Kundenauftrag betreffen werden HILFESEITEN angeboten, die kurz skiz-
zieren, was zu tun ist und worauf beispielsweise bei der Erfassung der Kundendaten zu achten ist. Auf der Seite
PRAXISCHECK sind jeweils Tipps aufgelistet, die bei der Erarbeitung des jeweiligen Kundenauftragsdokuments
praktische Hilfestellung geben.

4 FTA 1/04 I PraxisCheck

Ausbildungsinhalte

Wochenubersicht erste
Woche

Wochenibersicht zweite
Woche

4 Auftragsabwicklung Beachten Sie bei der Erstellung des Projekidatenblatts folgende Hinweise:
[> Auftragseingang
4 Projekidatenblatt

4 Hilfe Projektdatenblatt

PraxisCheck | I

[ Fuhren Sie das Projektdatenblatt sorgfaltig! Alles was Sie von vorn herein dokumentieren, spart Innen im
Verlauf der Auftragsabwicklung Zeit und Sie vermeiden, dass es zu Missverstandnissen mit dem
Auftraggeber kommt.

4 Nehmen Sie als erstes die Daten des Auftraggebers aufl Dazu gehdren: Anrufer, Ansprechpartner vor Ort,

Beispiel
P Adresse, Telefon, Handy, Fax-Nr., E-Mail usw.

Vorbereitende Ut}ungen
SPsS [# Zur Kommunikation in Ihrem Unternehmen soliten Sie, sofern mdglich, Angaben zu Ausfuhrungstermin und

Vorbereitende Ubungen Auftragsnummer machen!
Pneumatik

[# Eventuell ist es Ihnen auch maqglich, bereits einen zustandigen Monteur oder einen Sachbearbeiter zu
Plane und Skizzen

benennen.
P Arbeitsplan
[ Materialplan [# Machen Sie sich Notizen, was der Auftraggeber winscht!
Fertigung Geht es nur um eine Beratung?
B Fertigungsprotokoll Soll es zunachst einen Vor-Ort-Termin geben?
D Abnahme Soll bereits eine Planung vorgelegt werden?
[ Rechnung Geht es um ein konkretes Angebot oder Leistungsverzeichnis?
> InfoPool [# Stellen Sie dem Auftraggeber Fragen, die Innen unklar sind. Dies verhindert von Anfang an
WissensCheck Missverstandnisse.

[> Methodik und Didaktik

Erganzt wird dieser PraxisCheck durch ein BEISPIEL, wie das Auftragsdokument aussehen kdnnte. Die Beispiele,
die zur Verfigung gestellt werden, orientieren sich von der Komplexitdt am Kenntnisstand eines Auszubildenden
am Ende des ersten Lehrjahres. Erfahrungsgeméan werden diese Beispiele schwerpunktmé&Big zu Beginn der Aus-
bildung bendtigt, um eine Orientierung fur die eigene Bearbeitung des Auftrags zu haben.

In héheren Ausbildungsjahren arbeiten die Auszubildenden zunehmend eigenstandig, das Ausflillen der Online-
formulare ist am Ende der Ausbildung selbstversténdlich geworden.

Um sich im Vorfeld der Auftragsplanung und —durchfiihrung in das Thema, die jeweilige Technologie, in die Pro-
grammierung bzw. in den Umgang mit Softwaretools einzuarbeiten, werden in einigen Lernmodulen bereits in der
Analyse oder Planung UBUNGEN bereitgestellt, die die Auszubildenden zunéchst zu erarbeiten haben. Gemeinsam
mit dem/der Ausbilderin, der/die in dieser Phase den entsprechenden fachlichen Input anreichert, wird die Planung
der Anlage bzw. des Systems vorbereitet. So wird die Planung im néchsten Schritt einfacher.
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4 ETA 1/04

Ausbildungsinhalte

Wochenubersicht erste
Woche

Wochenubersicht zweite
Woche

A puftragsabwicklung
I Auftragseingang
> Projektdatenblatt

Vorbereitende
Ubungen SPS

Vorbereitende U bungen
Preumatik

Plane und Skizzen
> Arbeitsplan
[> Materialplan
Fertigung
I Fertigungsprotokoll
[> Abnanme
[> Rechnung
P InfoPool
WissensCheck

> Methodik und Didaktik

I Vorbereitende Ubungen 5PS

speicherprogrammierbaren Steuerungen. Nach erfolgreichem Durcharbeiten der Aufgaben haben

ﬁ Hier finden Sie die Ubungsaufgaben fur die Einarbeitung in die Programmierung von
ﬂ Sie das ndtige Wissen und die Fertigkeiten, die Anlage fur den Kunden zu programmieren.

Vorgehensweise bei jeder Aufgabe:

Arbeiten Sie Schritt fur Schritt die einzelnen Ubungen chronologisch nacheinander ab.

Schauen Sie sich jeweils den Zustandsgraf der Funktion in der Ubung an.

Setzen Sie die erlernten Funktionen in die erforderliche Programmierung far die Ubung um.
Besprechen Sie ggf. mit Inrem Ausbilder die Programmierung, die zur Losung fuhri.

Testen Sie die Programmierung am PC oder in der SPS mit angeschlossenem Simulationsmodell.
Fuhren Sie die Fehlersuche und -behebung, sofern erforderlich, durch.

Vergleichen Sie die fertigen Programmierldosung mit den Kollegen, da es haufig mehrere Losungen mit dem
gleichen Ergebnis gibt.

Hinweis: Bei Problemen kann Ihnen Ihr Ausbiler zu jeder Aufgabe weitere hilfreiche Dokumente zur Verfigung
stellen. Zusatzlich finden Sie in den Fachdokumenten im InfoPool, unter programminternen Hilfefunktion oder in
Ihrem Tabellenbuch weitere Hilfen.

Links:

Ubung Wendeschitzschaltung (ndirekt

Ubung Wendeschitzschaltung Direkt

Ubung Stern/Dreieck mit Handumschaltung

Ubung Dahlanderschaltung mit 2 Drehzahlen

Ubung Dahlanderschaltung mit 2 Drehrichtung und 2 Drehzahlen

Ubung Stern/Dreieck mit Automatikumschaltung

Ubung Wendeschitzschaltung mit Konterzeit

Ubung Schieifringlauferschaltung

Ubung Ampelschaltung fur eine Baustelle
Ubung Ampelschaltung mit Fussgangerdbenveq
Kompakt Ubung Ampelschaltung mit Fussgéngeruberweq

Ubungen SPS komplett
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Planung

In den meisten Lernmodulen werden Plane, Skizzen des Kunden und weitere Daten Uber die Gegebenheiten vor
Ort auf der Seite PLANE UND SKIZZEN angeboten, sofern diese Informationen nicht bereits Bestandteil der Kun-
deninformationen in der Analysephase waren. Die Auszubildenden haben nun ausreichend Informationen, um eine
Lésung fir den Kunden zu planen. Alle bisherigen Informationen flieBen nun in die Planung des Systems, der Ar-
beitsaufgaben und des Materials ein — unter Nutzung von weiteren technischen Zeichnungen, Datenblattern, ggf.
Bestellformularen, Stiicklisten sowie Produktbeschreibungen, Einbau- und Inbetriebnahmeanleitungen von Herstel-

lern.

© etz 9



A ETA 1/04 I Pline und Skizzen

Ausbildungsinhalte Hier finden Sie Plane und Skizzen fur den Aufirag der Firma Eisenmann. Der Stromlaufplan und ein
Wocheniibersicht erste ﬁ Technologieschema der fertigen Anlage wurde bereits erstellt.
Woche
Wochenibersicht zweite .
Woche Aufgabe :
A pAuftragsabwicklung Analysieren Sie die verlinkten Dokumente unten. Im Technologieschema finden Sie eine schematische
Darstellung der pneumatischen Stempelaniage mit der Sensorik und Aktorik sowie einen groben
I Auftragseingang Funktionsablauf. Im Stromlaufplan finden Sie die Informationen, welche Betriebsmittel fiir den Einsatz in

B Projektdatenblatt diesem Auftrag vorgesehen sind.

Vorbereitende Ubungen Bitte beachten Sie:

SPS Die Aussenanlage wird von der Firma Eisenmann selbst mechanisch montiert und elektrisch
Vorbereitende Ubungen angeschlossen. Dabei wird die externe Sensorik und Aktorik der Anlage auf eine Verbindungsleitung mit
Pneumatik Industriesteckverbinder aufgelegt. Diese Anschlussleitung kann dann Gber einen Steckverbinder mit dem
= - von Ihnen verdrahteten Schalischrank verbunden werden.
Plane und Skizzen | I )
Inr Materialplan und der Strol
D Arbeitsplan Informationsquelle. Nehmen §

Technologieschema Stempelanlage

|> Malerialplan pneumalischen Bauteile miss (Darstellung Grundstellung)
erledigt. _ .
Fer‘tigung Bild: Mechatronk_Stempel_Technalogie VSD
: A . 31
[ Fertigungsprotokoll Links: gnd/ TR
P e
Abnahme @ | o
flome | inten
@ | @
-
I | 4l
I H
S|
Dnuck 10

i N /
Induktiv

\
\ NS
SIEMENS o
\ 20-2C% *
TR Jrgerd
\ Dnererss s
\

[
Kapazitiv
Teilda
Zylinder 1A1

Magazin
Zylinder 3A1
T\#'Y Stempel
52€
S N
" 3 B 1
; % S
\\\\\\\\\ :\\\\\_.‘\\\\%
ovoc3 "
VDA - 63" : 4
< 15— %
1— 2 3/ s B4
3/ ]‘;,{, n Induktiv
2K M-W
Technologieschema glempe}an!age.docx © etz—S-tuttgart Seite 1

Zur Kalkulation des Auftrags miissen die Auszubildenden nun einen ARBEITSPLAN erstellen. Sie definieren im On-
line-Formular die einzelnen Aufgaben und vermerken sich, welche Hilfsmittel bendtigt werden und welche Vor-
schriften zu beriicksichtigen sind.

©etz 10



Im zweiten Schritt wird der MATERIALPLAN erstellt. Aus fir den Materialplan steht ein Online-Formular zur Verfi-

gung.

4 ETA 1104 | arpertspian
Ausbildungsinhalte .
g Arbeitsplan
Wochenibersicht erste _D
Woche Projektdatenblatt D Materialplan Fertigungsprotokoll Abnahme Rechnung
~ ) i (=] =
Wochenubersicht zweite [ ==
Woche =] =]
A puftragsabwicklung
> Auftragseingang I
" . Formular Arbeitsplan - Kurs ETA 1/04 - Formular als PDF
|> Projektdatenblatt Zur Kalkuation des Auﬂrags musse B
Vorbereitende Ubungen €inzelnen Aufgaben und vermerken po, Art der Arbeit Hilfsmittel/Vorschriften Zeit
sSpPs beriicksichtigen haben. [ speichern B gesamt: 0
. 1
gorbe"e't‘i“de Ubungen  kjicken Sie auf das Symbol "Arbeits
neumat . .
die Erstellung des Arbeitsplans ben
Plane und Skizzen Skizzen. 2
4 Arbeitsplan | I
[> Hilfe Arbeitsplan
. 3
B materialplan
Fertigung
> Fertigungsprotokoll 4
B Abnahme
[> Rechnung
5
P InfoPool
WissensCheck
[> Methodik und Didaktik 6
7
: |
Pos. Art der Arbeit HilfsmittelVorschriften Zeit
Gesamtzeit: 43
1 Analyse der Kundendokumentation Kundendokumentation 2
2 Zusammenstellung des Arbeitsplans und des Materials. Arbeitsplan, Materialplan, Herstellerkatalog, PC, 2
Begleitend: Erganzung der Dokumentation Tabellenkalkulationsprogramm
3 Erstellen des Stromlaufplans basierend auf Kundenvorgabe Materialplan, Kundendokumentation, Fertigungsprotokoll 3]
und Material. Begleitend: Erganzung der
Kundendokumentation und des Fertigungsprotokolls
4 Projektieren und Programmieren der Anlage und der Kundendokumentation, Funktionsbeschreibung, 12
Visualisierung. Begleitend: Erganzung der Bausteinstrukiur, GRAFCET Schrittketten, Programmier PC,
Kundendokumentation und des Fertigungsprotokolls TlA-Portal, Fertigungsprotokaoll
5 Fertigung und Verdrahtung des Schaltschranks. Begleitend: Zugelassenes Werkzeug, Material, Stromlaufplan, Plane 10
Erganzung der Kundendokumentation und des und Dokumentation, Fertigungsprotokall
Fertigungsprotokolls
3] Inbetriebnahme und VDE Prifung der Anlage im Betrieb mit  Prifprotokoll, Kundendokumentation, 4
angeschlossener Simulationsanlage Funktionsbeschreibung, Prifgerat fir VDE 0113-1,
Abnahmeprotokoll
7 Vervollstandigung der Dokumentation fiir den Kunden Kundendokumentation, Abnahmeprotokoll, PC, 2
Text\Verarbeitungsprogramm
8 Ewil. Fahrt zum Kunden zur Ubergabe und Inbetriebnahme Kundendokumentation, KFZ, Programmier-Laptop zur 5
mit VDE Messung vor Ort Fehlersuche

©etz
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A ETA 1/04 I Materialplan

Ausbildungsinhalte )
Materialplan

WochenUbersicht erste
Woche Projektdatenblatt Arbeitsplan 4 Fertigungsprotokoll Abnahme Rechnung
Waochenibersicht zweite D ol A —
Woche m= =1=] —
= =] —_—
A pyftragsabwicklung I=lv ==l e

[ Aufiragseingang
. ; I Formular Materialplan - Kurs ETA 1/04
I Projektdatenblatt Zur Kalkulation des Auftrags fehlt nu
. = benﬁ-tigen Sie nur die Menge und de| Benutzername: petra gohlke speichern und Druckversion anzeigen
Vorbereitende Ubungen
SPS . . " .
Klicken Sie auf das Symbol "Material
Vorbereitende Ubungen die Erstellung des Materialplans ben bisherige Gesamtkosten in €
Pneumatik 0.00
PlEne und Skizzen Hinweis: Da keine Produktliste zu Ih Preis pro . Gesamtprais
Int tseiten b Katal h L Pos. Menge /St./min Material in€
- niernetseien Daw. Katalogen inrer
> Arbeitsplan g <
1. 0 0 0.00
4 Materialplan | I
o Gesamtpreis Zeile
Preis "
Pos. Menge in€ Material Ges"‘""pzﬁ'é
F ISt. Im I —— 0
1 1.00 12540 Rittal AE Schaltschrank 800x600mm eintiirig 12540
[ F Stahlblech Gesamtpreis Zeile
N 2 2,00 8,14 ILME ISV 24-Pol Anbaugehause Metall 2-Bigel 16,28
A 3. 2,00 30,83 ILME ISV 24-Pol Buchse Anschl.Ver. Schraub 61,66 0
= Links e —
4. 1,00 17,53 Kabelflansch KEL 24 17.53 ——
Gesamipreis Zeile
|> Infol 5. 1,00 69,50 KT Servicekoffer 69.50
Wisd & 1,00 31,60 Not-Aus Hauptschalter Einbau Rot mit Sperrkranz 31,60 0
7. 1,00 228,00 Sicherheitsschaltgerat Relais 35 10 Start 228,00
[ mett _ ~ Gesamipreis Zeile
8. 1,00 7,05 Ersatzkontakte zu Pos. Sicherheitsschaltgerat 7,05
(BKontakte) I
9 1,00 106,00 Fl-Schutzschalter RCD Typ A 2Pol. 16A 10mA 106,00 N
10. 1,00 2520 Sicherung LS C4 1Pol. 10kA 25,20
11 1,00 2520 Sicherung LS C2 1Pol. 10kA 25.20 CesIMipIEtslaclc
12 1,00 16,10 Schuko Steckdose fur Aufbau 35 Hutschiene 16,10
REG 16A — S 2
13. 1,00 82,30 Motorschutzschalter 4,5-6,3A 15 10 Federzug 82,30
Gesamipreis Zeile
14. 3,00 13,47 Hauptschitz AC3 3KW 24VDC 1S Federzug 40,41
15. 3,00 4,86 Hilfskontaktblock fir Hauptschiitz 25 20 14,58
Federzug NN 0
16. 1,00 450,00 Trainer Package TP700 Comfort bestehend aus: 450,00
TP700 Comfort, 6m CROSSKABEL, WinCC Gesamtpreis Zeile
Advanced for Panels, SW und Dokumentation auf
DVD, Lizenz auf USB-Stick, fur WinCC Advanced
V14 Engineering, Runtime 0
17. 1,00 437,00 SIMATIC S7-300 (CPU314C-2PN/DP) 24 E/A 437,00
Memory Card Anschlussklemmen und Software 9 . .
TIA-Portal 13 (oder hoher) Gesamipreis Zeile
18. 1,00 42,25 Meanwell Schaltnetzieil 1Ph. 24VDC 5A 42,25
19. 1,00 462,00 Frequenzumrichter MOVITRAC B 0,37KW AC2,5A 462,00 0
Netznennstrom 6,1A mit FBG11B
FBG11BMCO7B0004-261-4-00 ¥ —
Gesamipreis Zeile
20. 12,00 0,67 Schnellmontage-Endnalter, bestickbar mit 8.71
Schildern 5/6 Breite: 5,15mm, Farbe: grau VE
50St.
21 10,00 0,66 Klemmieistenmarker fur 8WH9150-0CACO, 6,60
beschriftbar mit Schilder Gr. 10 VE 50St.
22, 100,00 6,18 Schilder Gr. 10 Leer VE 1005t 618,00

Das ANGEBOT flir den Kunden wird auf der Plattform automatisch generiert, indem die Daten aus der Kundenkar-
tei, dem Arbeitsplan und dem Materialplan Ubernommen und zusammengefihrt werden. Die Angebote an den
Kunden werden in der Lernwoche in der Regel kurz vorgestellt und diskutiert. Die Vorstellung der Planungen ist
jedoch nur dann sinnvoll, wenn die Planungsergebnisse Bestandteil der Einzelbewertung in der Woche sind. Je
nachdem wie fortgeschritten die Auszubildenden sind, wie der Schwerpunkt im Lernmodul gelegt wird und wieviel
Zeit in der Lernwoche bleibt, wird alternativ ein situatives Fachgesprach durchgefiihrt, in dem der Auszubildende
seine Planung erldutert. Der/die Ausbilder/in kann hier in der Rolle des/der technischen Experten/Expertin, aber
auch in der Rolle des/der Kunden/Kundin agieren.

©etz 12



Durchfihrung

Jetzt beginnt die technische Ausfiihrung der Anlage oder des Systems als AUFTRAGSDURCHFUHRUNG bzw. FERTI-
GUNG. Die Auszubildenden flihren den Kundenauftrag nun modellhaft — didaktisch reduziert — am Schaltschrank
oder an der Montagewand in der Werkstatt durch. Dazu erhalten sie Arbeitsauftrage und — sofern notwendig - er-
ganzende technische Dokumente, Plane etc., die Hinweise zur Ausflhrung des Auftrags als Realmodell in der
Werkstatt geben.

Je nach Lernfortschritt und Erfahrung der Auszubildenden handelt es sich dabei um detailliert formulierte Auftrage,
die den Auszubildenden sehr ,eng“ anleiten. Mit fortschreitendem Lehrjahr werden die Auftrdge offener und lassen
mehr Spielraum fiir das selbstgesteuerte Lernen.

Oetz 13



A puftragsabwicklung
D Auftragseingang
P Projektdatenblatt

I Arbeitsplan
D Materialplan

[> Fertigungsprotokoll

Aufgabe:

Legen Sie in Inrem Team fest, wer fir welche Aufgaben im weiteren Ablauf des Kundenauftrags zustandig
ist. Vermerken Sie dies auch im Fertigungsprotokoll.

Vorbereitende Ubungen Verdrahten Sie die Steuerung anhand Ihres Stromlaufplans.

SPS Programmieren Sie die pneumatische Stempelanlage. Wenn Sie das vorbereitete TIA-Projekt
Vorbereitende Ubungen

Pneumatik

"mechatronische Anlage ohne Automatik” nicht nutzen wollen, verwenden Sie die Symboltabelle im Excel-
Format flr den Import.

- ) Flahren Sie nach der Fertigst . :

Pléne und Skizzen VDE-Prifung und einen E/A- Arbeitsauftrag Programmierung
Testen Sie die Png[EiI'TiI'TIier sches System ,Stempeln” funktionsfahig zu errichten, erteilt.
Dokumentieren Sie Ihre Ferti

i ) 1. Erstellen Sie eine GRAFCET Schrittkette
- Dokumentation erheblich. Vel
Fertigung | I notieren.

. . i der Funktionsbeschreibung die Schrittkette fir den Automatikablauf nach GRAFCET.
Mutzen Sie bei der Inbetriebn

4 ETA1/04 I Fertigung
Ausbildungsinhalte Nun ist es an der Zeit, den Arbeitsauftrag fur die Firma Eisenmann praktisch umzusetzen. Auf der
. , Basis der vorherigen Ubungen und Ihrer Planung, haben Sie jetzt das Wissen und die Fertigkeiten,
Wocheniibersicht erste ﬁ loszulegen
Woche ’
Wochenlbersicht zweite
Woche

Die unten Uber die Links aufgelisteten Dokumente geben Ihnen wichtige Informationen und helfen

Innen bei der praktischen Umsetzung Ihres Auftrags. Im InfoPool finden Sie weitere nutzliche
Fachdokumente und Formblatter, die Sie bendtigen.

Die Firma Eisenmann Sonderbau GmbH hat Ihnen den Auftrag, eine Steuerung fir ein mechatroni-

Um ein Betriebshandbuch der Anlage zu erstellen, wird die Schrittkette benatigt. Erstellen Sie nach

- . Bei der anschlieBenden Programmierarbeit missen Sie auch nur diesen Automatikbetrieb realisieren.
[> Abnahme Flllen Sie das Formular Abng Alle anderen Programmteile sind bereits fertig.
[> Verwenden Sie zum Zeichnen von Hand das Formblatt GRAFCET aus dem Infopool. Gerne kénnen
Rechnung Links: Sie auch die Freeware OFT2 von der Firma Omegon zur Erstellung lhrer Schrittkette nutzen. Diese
Inks: finden Sie ebentalls im Infopool neben weiteren Medien. Es ist durchaus méglich, dass die Omegon
|> InfoPool Software bereits auf lhrem Arbeitsplatzrechner installiert ist, prifen Sie dies bitte zuerst!
Arbeitsaufirag Programmieru
WissensCheck

- 2. Programmierung
Stromlaufplan pneumatische

[> Methodik und Didaktik

Da der Liefertermin nahe ist, muss die Programmierung der Anlage von mehreren Programmierern
durchgefiihrt werden.

es
Symbollabelle eines kompletten Vorschlag

.

Standard-Variab\entabelle

Standard Variablentabelle Bool

_ S(andavd-Variab\enxabe!le Bool

B

|
Standard»Variab\entabelie Bool

standard Variablentabelle

I

S dard-Variablentabene Bool

m_ standard Variablentabelle

Standardeariablen(abelle

T —

sche_Anlage docx

Symbollabelle Mechatroni

In einigen Lernmodulen werden auch vorbearbeitete Programmdateien (hier TIA-Projekt) angeboten, die die Aus-

Stromlaufplan pneumatische

Symboltabelle
Mechatronischen A

_M
pe | Address - —
: _ Werkstuckerkennu g
0

I!:!— S andard-VariabIemabelle %1136 e ennund
Sttandard~Vanablenlabe!|e HIEES-M
tﬂ— Standard-VariabIen(abelle _BoolI :
I:_—StandardMariablentabe\le _Boa m%!u!alzs‘a- 55 emeffahh,en

M 1A1 ausgefahren
“_—Standard~Variablenlabelle _Boal s NM e
ﬂ— S(andard-Variablentabe\le
_ S!andard-Variablentabelle _Boo! ﬂ!ﬂm = e ren

mﬂ_ tandard-Varia entabelle_| ool Kompressor st EIN
press
Stal Variabl —
_ Standard-Variabl entabelle _Boo —1360 “E!!:m!’

5

|

: 1 ausfahren

%Q136.2 AL
Reserve sxandard-Vanablen!abelle %Q136.3 1A1 einfahren
E_ Standard-Variablentabelle _sod %Q136.4
_ S(andard-Variablemabe“e %Q136.5 2A1 einfahren
M_ Standard-Variahlentabe\le _ G166

Bool

_ S!andard-Vanab\entabelle 401367

tandard-Variablenta 00 ompressor ein/ster pe!
P! /
Standard-Variable: tabelle B 0.0 K

tan —
8ool
Standard-Vanal)lentabe“e %Q0.3

%00.4
[Bool | [%0a |
B_ Standard-Vanablemabclle %005

higkeiten (Ressourcen) zu bekommen und um lhnen eine

rogrammierung zu geben, werden Sie gebeten, einzelne Pro-
Programmierers zu erstellen.

nlage

fur Variablen der

P
i

o

rdware, hardwaremaBige Vernetzung der SPS 314C mit HMI
hgefiihrt.

itgestellte Projekt im TIA Portal:

T —

und die Symboltabelle mit den vordefinierten Variablen der

e [Te |
2A1 ausgefahren M%
3A1 ausgefahren Iﬂ-m

einem Magazin in dem die Werksticke zwischengelagert
Il- bzw. Kunststoff-Zylinder dargestellt.

rch einen pneumatischen Zylinder auf eine Rutsche ge-
Stopper besitzt. An dem Stopper angekommen, wird das

:

i

ingeschaltet werden und das Werkstiick mit einem

In wird der Kompressor abgeschaltet. Bei erkanntem

empeln. Der Stopper gibt das Werkstick frei, wird zum
en.

3A1 ausfahren

ortband eingesetzt. Es soll in die Steuerung integriert
‘gabe, sondern nur zur Information!)

n Sicherheitskreissignalen ist eine Betriebsartenaus-
ng einer Betriebsartenauswahl méglich, sollen die
igt" Bitte entriegeln” angezeigt werden. Diese Pro-
en bereits fertig programmiert.

Arbeitsauftrag Programmierung.docx
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zubildenden quasi als Vorlage nutzen und weiterentwickeln.

Im FERTIGUNGSPROTOKOLL halten die Auszubildenden Ihren Arbeitsstand fest. Das Fertigungsprotokoll ist in der
Regel Bestandteil der Gesamtdokumentation.

©etz 14



A ETA 1/04

Ausbildungsinhalte

I Fertigungsprotokoll

Fertigungsprotokoll
Wochenibersicht erste

Woche Projektdatenblatt Arbeitsplan Materialplan
—
Wochenibersicht zweite [m] [ e
Woche = B R= i
— o= 2= i
A puftragsabwicklung ¥ ——i Vg |=.\/ —

[ Auftragseingang

[> Projektdatenblatt
Vorbereitende Ubungen

Abnahme Rechnung

Wahrend der Durchfilhrung Ihres Auftrags ist es wichtig, den Fortschritt der Arbeiten in einem
Fertigungsprotokoll zu dokumentieren. Anhand dieses Protokolls ist immer ersichilich, wie weit der Aufirag

fortgeschritten ist und ob es Abweichungen baw. ﬁmderungen von Ihrer Planung gab.

SPS
orbereitende Ubungen Klicken Sie auf das Symbol "Fertigungs I Formular Fertigungsprotokoll - Kurs ETA 1/04
Pneumatik Benutzer: petra.gohlke - Petra Gohlke

Plane und Skizzen
P Arbeitsplan
D Materialplan
Fertigung

Struktur, passend zum Auftrag, anlege|

4 Fertigungsprotokoll | I

D Hilfe
Ferti

> Abnanr

> Rechn
> InfoPool

Wissensd

P Methodik

I Formular Fertigunsprotokoll - Kurs ETA 2/04

Benutzer: [Gser - Loser UEBA
Auftrag Sortieranlage (Beispielhafte Losung)

08.10.20xx Einarbeitung in den Kundenauftrag
Kundenkartei fertig

Arbeitsplanung fertig

Materialliste fertig

09.10.20: Fernzugrift

Recherche zu Fernzugrifissystemen durchgefuhrt

Mit Kollegen und Aufiraggeber die Losung eWon von Fa. Wachendorff ausgewahlt
Vorabung zur Parametrierung und Programmierung des Frequenzumrichters begonnen

FU-Parameter festgelegt.

10.10.20xx Vorlibung Forderband

speichern und Druckversion anzeigen

Mit Simulation und Realanlage umgesetzi. Funktionstests durchgefihrt.
Beginn mit Struktogramm der Sortieraniage
Test von Einzelfunktionen mit der Simulation in WinErs-Runtime

11.10.20xx Visualisierung begonnen
Entwurf der Bildschirmseiten fur die Visualisierung und Test der Navigationsfunktionen sowie
der Kommunikation mit realer SPS

12.10.20xx Fortfiihrung der Programmierung

Weiterarbeit an der Visualisierung und am SPS-Programm

Sicherung der Ergebnisse und Dokumentation des akiuellen Bearbeitungsstandes
Datensicherung

15.10.200x Stand des Auftrags Abend:
Auszubildender 1 hat Hauptstromkreis fertig verdrahtet.
Auszubildender 2 Struktur der Programmierung fertig.

16.10.20xx Stand des Aufirags Abend:

Auszubildender 1 hat ein Umsetzungsproblem im Stromiaufplan entdeckt
-» Losung durch Ricksprache mit Planer

Auszubildender 2 Programmierung begonnen zu 40% fertig.

©etz
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Auswertung

Nach Installation und messtechnischer Uberpriifung der Anlage bzw. des Systems wird eine INBETRIEBNAHME bzw.
ABNAHME durchgefihrt. Hierflr legt der Auszubildende zunachst die Auftragsplanung und je nach Kundenauftrag
weitere notwendige Dokumentationen (Kundeninformation, Messprotokoll etc.) vor. Um die Abnahme vorzuberei-
ten, nutzen die Auszubildenden zunachst das zugehérige Online-Formular. Hier tragen sie ein, welche Dokumente
bei der Abnahme vorgelegt werden missen.

A ETA 1/04

Ausbildungsinhalte

Wochendbersicht erste
Waoche

Wocheniibersicht zweite
Woche

A puftragsabwicklung
[> Auftragseingang
[ Projektdatenbiatt

Vorbereitende Ubungen
SPS

Vorbereitende Ubungen
Pneumatik

Pldne und Skizzen
> Arpeitsplan
P Materialplan

I Abnahme
Abnahme
Projektdatenblatt Arbeitsplan Materialplan Fertigungsprofokoll D D \/’ Rechnung
(=1 =Ry
0 R, D o=V
=T=] =
85 - | =] —1
=W =lv —

Wichtig fur die Erstellung einer Rechnung ist, dass Sie am Ende des Auftrags eine Abnahme durchfuhren. Neben
einer vollstandigen Dokumentation zum Kundenauftrag ist die Abnahme des fertigen Systems bzw. der Anlage am
Ende des Kundenauftrag gemeinsam mit dem Kunden ein Schwerpunkt in der Auswertung.

Hier werden IST und SOLL noch einmal miteinander verglichen.

Klicken Sie auf das Sy Formular Abnahme - Kurs ETA 1/04

dient als Auﬂistung de Benutzer: petra.gohlke - Petra Gohlke
Auftraggeber Ubergeb

Dokumentation speichemn

Fertigung Art der Dokumentation vorhanden
[> Fertigungsprotokoll a
4 pbnahme ||
[> Hilfe Abnahme
Art der Dokumentation vorhanden =
b Projekidatenblatt X
Arbeitsplan X
Fertigungsprotokoll X 0
[ Ausgefllite Formblatter GRAFCET, Aufbauplan usw. X
Ausfinrliche Bedienungsanleitung bzw. Funktionsbeschreibung inkl. X
der Visualisierung
Stromlaufplan X 0O
Parameterliste Kommunikation Fernzugriff X
VDE-Prifprotokoll X
Technische Datenblatter der wichtigsten Betriebsmittel X
Fehlerliste des Arbeitsaufirags Fehlersuche X O
O
O

Der/die Ausbilder/in fiihrt mit den Auszubildenden die Abnahme des Auftrags in Form eines situativen Fachge-
spréachs durch. Dabei geht er/sie auf einzelne technologische Aspekte aber auch arbeitsmethodische und be-
triebswirtschaftliche Details ein. Die Abnahme erfillt damit die Funktion der Lernzielkontrolle. Gleichzeitig wird die
Prifungsmethodik, die auch in den Priifungen Teil 1 und 2 zu Tragen kommen, trainiert.
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Im klassischen Handwerksauftrag ist es fir die Erstellung einer Rechnung notwendig, dass die Auszubildenden in
der Umsetzungsphase des Auftrags lhren tatsachlichen Verbrauch dokumentieren. Nach Abschluss der Arbeiten
messen sie die verbrauchte Materialmenge auf, um eine korrekte Rechnungsstellung gewahrleisten zu kénnen.
Hierflr nutzen sie erneut ein Onlineformular fiir das AUFMAB und korrigieren Ihre geplanten Mengen.

Die RECHNUNG zum Abschluss des Auftrags wird, wie das Angebot, aus den eingegeben Daten automatisch gene-
riert.
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InfoPool

Jedes Lernmodul auf ueba.elkonet.de stellt einen umfangreichen INFOPooL zur Verfligung.

In den FACHTEXTEN kdnnen die Auszubildenden theoretische Grundlagen nachlesen.

4 ETA1/04 | Fachtexte
Ausbildungsinhalte Hier finden Sie Fachdokumente zu den Inhalten im Modul ETA 1/04.
wg:znubersmht erste Den Schwerpunkt bilden die Fachdokumente zur Programmierung von speicherprogrammierbaren Steuerungen
mit der Programmiersoftware TIA Portal. Zusdizliche Information und detaillierte Beschreibungen finden Sie (ber
Wochenibersicht zweite die interne Hilfefunktion der einzelnen Programme der Programmiersoftware.
Woche

_ Eine weitere nitzliche Informationsquelle ist Ihr Tabellenbuch.
[> Auftragsabwicklung

< nfoPool SPS Programmierung mit TIA Portal - Einfihrung
Fachtexte I I
Weitere Medien

Installationsvoraussetzungen

Portal und Projekt

Das erste Projekt
Herstellerinformationen Programmierung PLC

WissensCheck Test der Programmierung

Adressierung

Formblatter

> Methodik und Didaktik

SPS Programmierung mit ]
TIA Portal Einfache Anweisungen in FUP - Bitverkniipfun-

Bausteine| 9€N

Codebausl 1. ODER-Verknapfung

Datenbaus Mit der Anweisung ,ODER-Verknipfung® kénnen Sie die Signalzustande zweier oder mehrerer ange-
gebener Operanden an den Eingangen einer ODER-Box abfragen.

Funktioner Betragt der Signalzustand mindestens eines der Operanden "1", so ist die Bedingung erfillt und die
Operation liefert das Ergebnis "1". Betragt der Signalzustand aller Operanden "0", ist die Bedingung

Eunktionst nicht erfiillt und die Operation erzeugt das Ergebnis "0".
Systemfun
Bindreingang Ergebnis der Abfrage
z.B. 210.0 Abfrage und Zuweisung
SPS Programmierung mit auf 1 Signal FAE SHTI
Bitverkniip| 1 >=1 l
%10.0 % QU.0
SIMATIC Z "Tag_1"— “Tag 3°
SIMATIC 7, %10.1 = L
- Tag 2"—= _‘
Verschiebe 9
Vergleichs Binareingang Wabhrhei belle | %I10.0 | %I0.1 | %:Q0.0
) 2.B. %I0.1 Abirage g:gg:: T
Pneumatik auf 1 Signal Signal ] o i
Signal 1 1 1

EInflhrung 2. UND-Funktion
Detaillierte Mit der Anweisung ,UND-Verknipfung® kénnen Sie die Signalzustande zweier oder mehrerer angege-
bener Operanden an den Eingangen einer UND-Box abfragen.

Betragt der Signalzustand aller Operanden "1", so ist die Bedingung erfillt und die Operation liefert
das Ergebnis "1". Betrégt der Signalzustand mindestens eines Operanden "0", ist die Bedingung nicht
erfillt und die Operation erzeugt das Ergebnis "0".

Binareingang Ergebnis der Abfrage
z.B. %I10.0 Abfrage und Zuweisung
auf 1 Signal z.B. %Q0.0
| . |
%10.0 % Q0.0
"Tag_1"— "Tag_3"
%10.1 =
"Tag_2"—:= E—— -
1 Wahrhei belle | %10.0 | %l0.1 [ %Q0.0
Bindreingang gfgna: 8 ? g
z.B. 2%I10.1 Abfrage S:g::l 1 2 o
auf 1 Signal Signal 1 1 1
TIA_Bitverkntpfungen.docx © etz-Stuttgart Seite 1
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Unter WEITERE MEDIEN finden sie Links auf WBTs, z.B. zu den Netzwerkgrundlagen. Die PRAXISANLEITUNGEN
helfen ihnen bei den Montagearbeiten. Fir leistungsstarke Auszubildende, die mit den Arbeitsauftrdgen des Kun-
denauftrags schnell vorankommen, werden in den ,zusATzLICHEN UBUNGSAUFGABEN“ weitere Aufgabenstellungen
bereitgehalten. Die Kategorie FORMBLATTER beinhaltet weitere wichtige Formulare zum Kundenauftrag — z. B Vor-
lagen fur Prifprotokolle als PDF zum Ausdrucken und Ausflllen oder ggf. im editierbaren Format fir die digitale
Bearbeitung. HANDBUCHER im Sinne von Betriebsanleitungen geben Hinweise zur Handhabung der benutzten
Komponenten im Kundenauftrag. Die HERSTELLERINFORMATIONEN bieten ihnen den direkten Weg zur Website der
Hersteller bzw. weitere Herstellerdokumente, die fur den Kundenauftrag wichtig sind. In der Kategorie GLOSSAR
werden Grundbegriffe oder Abkilrzungen erldutert, oder sie finden Links zu Glossaren im Web.
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WissensCheck

Der WiSSeNSCHECK dient der Selbstkontrolle der Auszubildenden. Eine zentrale Auswertung seitens des/der Aus-
bilder/in ist nicht méglich. Die Fragen fokussieren die thematischen Schwerpunkte des Lernmoduls.

4 ETA 1/04 I WissensCheck

Ausbildungsinhalte
Wocheniibersicht erste X
Woche
Wochenubersicht zweite
Woche Sie wollen Ihr Wissen checken? Dann starten Sie den WissensCheck!

> Auftragsabwicklung

D> InfoPool Und so geht's:

| WissensCheck | I Kreuzen Sie alle richtigen Lésungen an! Es kénnen eine oder mehrere Antworten pro Frage richtig
D> Methodik und Didaktik T o . o _
) Sind bei einer Aufgabe mehrere Antworten richtig, so miissen Sie alle richtigen Antworten ankreuzen, damit

Berichtsheft die Aufgabe als richtig gewertet wird!

Nicht angekreuzte Aufgaben werden als falsch gewertet.

2

Hier geht's los

Der WissensCheck bietet Multiple- und Single-Choice-Aufgaben an, zu erkennen an den eckigen (fur Multiple-
Choice) bzw. runden (Single-Choice) Auswahlbuttons.

| Frage 1

Welche Vorteile bietet ein Fernzugriff auf Automatisierungssysteme? }

Vor-Ort-Servicepersonal kann durch Experten aus der Ferne bei der Fehlersuche
unterstitzt werden.

Fehlerbehebung ist aus der Ferne immer moglich.
Service- und Instandhaltungskosten kénnen reduziert werden.

Standortuibergreifende Einbindung in tibergeordnete
Produktionssteuerungssysteme wird ermaglicht.

O OO0 0O

Die Programmierung der Systeme wird vereinfacht.

Auswerten

I Frage 12

{ Was spricht fiir den Einsatz von 4-20 mA als Analogwertsignal?

() Ist schonend fur die Leitung.

\) Aus Grunden der Drahtbruchsicherheit.
() Wird gar nicht eingesetzt.

(] Weil Spannungen schwieriger zu messen sind.

Auswerten

Werten die Auszubildenden ihre Antworten aus, erhalten sie zu jeder Antwort ein Feedback, tber die Grauschattie-
rung bekommen sie Hinweise, welche Antworten richtig sind.
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I Frage 1

Welche Vorteile bietet ein Fernzugriff auf Automatisierungssysteme?

Auswertung:

Vor-Ort-Servicepersonal kann durch Experten aus der Ferne bei der Fehlersuche

unterstitzt werden.

Prima, richtige Antwort!

Fehlerbehebung ist aus der Ferne immer maglich.

Leider falsch.

Service- und Instandhaltungskosten kdnnen reduziert werden.

Prima, richtige Antwort!

Standortiibergreifende Einbindung in Gibergeordnete

Produktionssteuerungssysteme wird erméglicht.

Prima, richtige Antwort!

Die Programmierung der Systeme wird vereinfacht.

Leider falsch.

Weiter

©etz
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Methodik und Didaktik

Fir den/die Ausbilder/in wird auf der Plattform eine Reihe von didaktischem Materialien bereitgestellt, die fir den
Auszubildenden nicht sichtbar sind. Diese Informationen unterstitzen den/die Ausbilder/in bei der Vorbereitung
und Durchflihrung der Uberbetrieblichen Ausbildungswoche — organisatorisch, technisch und didaktisch.

Ziele

Unter ZIELE finden die Ausbilder/innen in pragnanter Form die Lernziele, die sie im jeweiligen Modul verfolgen.

4 ETA 1/04 I Ziele

Ausbildungsinhalte

Wocheniibersicht erste .”

Woche {4

Wocheniibersicht zweite o _ .

Woche Die Teilnehmer/innen:

Aufiragsabwicklung kennen den Aufbau, die Programmierung und die Funktionsweise von speicherprogrammierbaren

InfoPool Steuerungen in der industriellen Steuerungstechnik.

WissensCheck kennen die Funkiionsweise und den Aufbau von pneumatischen Systemen.

4 \ethodik und Didaktik fihren die Planung fiir den Aufbau und die Funktion einer pneumatischen Stempelanlage fachgerecht

Ziele || durch.
Themen beherrschen die steuerungstechnische Verdrahtung im Schaltschrank und die Programmierung der

Didaktischer Fahrplan dazugenorigem SPS.

ETA 1/04 binden eine Visualisierung in die Anlage ein.

Lésungen sind in der Lage, eine Inbetriebnahme mit VDE-Messung durchzufihren.

P Lernen mit
ueba.elkonet.de

konnen eine Anlagendokumentation und die Kundenibergabe durchfihren.

Themen

Die Seite THEMEN bietet einen kurzen fachsystematischen Themenkatalog an, der beispielsweise in der Einflih-
rungsphase der Ausbildungswoche genutzt werden kann.

4 ETA 1/04 I Themen
Ausbildungsinhalte
Wochenibersicht erste .’.
Woche ‘
Wochenibersicht zweite
Woche

Programmierung mit TIA-Portal

D Auftragsabwicklung Elektropneumatik

> InfoPool Vorschriften im Schaltschrankbau

WissensCheck
4 \ethodik und Didaktik

Umsetzung von Schaltungsunteriagen in reale Aufbauten

Sensorik, Taster, Aktor, Anzeigeelemente
Ziele

Sicherheitseinrichtungen
Themen |I

Grundtdbungen zur Programmierung

Didaktischer Fahrplan Grafcet mit OF T

ETA 1/04
Lésungen Erstellung von Zuordnungstabellen und Klemmenplanen aus Schaltplanunterlagen
D Lernen mit Programmierung und Simulation

ueba elkonet.de Visualisierung

Schaltschrankaufbau far Stempelanlage (alternativ: Station verteilen)
Inbetriebnahme, EA-Check und VDE-Prufung
CAD-Zeichnungen
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Didaktischer Fahrplan

Im DIDAKTISCHEN FAHRPLAN - dem Herzstiick der Methodik/Didaktik - wird ein Uberblick {ber den Kursverlauf
gegeben. Der didaktische Fahrplan kann und will nicht mehr sein als ein "Vorschlag" - er wird nicht zu jedem Aus-
bildungszentrum (unterschiedliche Ausstattung), nicht zu jeder Auszubildendengruppe (heterogenes Leistungsni-
veau) und auch nicht zu jedem Ausbilder/ jeder Ausbilderin (Methodenkompetenz) 1:1 passen. Jede Ausbildungs-
situation ist eine individuelle und erfordert vom ausbildenden Personal die jeweilige Anpassung. Dennoch funktio-
niert der Leitfaden als wesentliches Standardisierungs- und Qualitatssicherungsinstrument.

Uber den didaktischen Fahrplan erreichen die Ausbilder/innen per Hyperlink alle Materialien, die fiir das Lernmodul
wichtig sind - auch der Ausstattungsplan und der offiziellen Unterweisungsplan stehen zur Verfligung. So haben
sie das gesamte Lernmodul im Blick, kdnnen sich inhaltlich in die Lernwoche einarbeiten und beispielsweise ganz
bequem ein auf ihre Situation angepasstes Handout fiir die Lerner/innen vorbereiten.
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A ETA 1/04

Ausbildungsinhalte

Wochenubersicht erste
Woche

Wochendbersicht zweite
Woche

I Auftragsabwickiung
> InfoPool
WissensCheck
A \ethodik und Didaktik
Ziele

Themen

Didaktischer Fahrplan
ETA 1/04

Lésungen

I Lernen mit
ueba.elkonet.de

I Didaktischer Fahrplan ETA 1/04

Uber den didaktischen Fahrplan erreichen Sie per Hyperlink alle Materialien, die in irgendeiner Form fiir das
Lernmodul wichtig sind - auch Ihren Ausstattungsplan und den offiziellen Unterweisungsplan. So haben Sie das
gesamte Lernmodul im Blick und kdnnen ganz beqguem ein auf Ihre Situation angepasstes Handout fur die
Lerner/innen vorbereiten.

Wichtige Informationen zum Modul

’ Schwerpunkt des Moduls
... Rahmenplane flr die berufliche Ausbildung
Materialien zur Vorbereitung des Moduls

Einfiihrung
OOO Aktivitaten. Methodik und zeitlicher Aufwand
Oo 2 Lernmaterial und Arbeitsmittel Lerner/innen
o Lehrmittel Ausbilder/in
Medien und Arbeitsmaterial
Analyse
@ Aktivitdten. Methodik und zeitlicher Aufwand
A Lernmaterial und Arbeitsmittel Lerner/innen
Lehrmittel Ausbilder/in
Medien und Arbeitsmaterial
Planung
U™ U Aktivitaten. Methodik und zeitlicher Aufwand
Lernmaterial und Arbeitsmittel Lerneriinnen
Lehrmittel Ausbilder/in
Medien und Arbeitsmaterial
Durchfiihrung

] Aktivitaten. Methodik und zeitlicher Aufwand
J Lernmaterial und Arbeitsmittel Lerner/innen
R~ Lehrmittel Ausbilder/in
Medien und Arbeitsmaterial

Auswertung

v Aktivitaten. Methodik und zeitlicher Aufwand

»® Lernmaterial und Arbeitsmittel Lerneriinnen
Lehrmittel Ausbilderiin

Medien und Arbeitsmaterial

Im didaktischen Fahrplan wird in kurzen Stichworten der SCHWERPUNKT DES MODULS beschrieben:
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A ETA 1/04 I Schwerpunkt des Moduls

Ausbildungsinhalte

Aufbau, Programmierung und Funktionsweise von speicherprogrammierbaren Steuerungen

Wochentbersicht erste in der industriellen Steuerungstechnik.

@
<

Woche
. ) . Funktionsweise, Aufbau und Vernetzung von pneumatischen Systemen.
Wochentbersicht zweite
Woche Planung und Realisierung einer pneumatischen Stempelanlage.
P Auftragsabwicklung steuerungstechnische Verdrahtung im Schaltschrank mit dazugehdrigem SPS-Programm.
P InfoPool Einbindung einer Visualisierung.
WissensCheck Inbetriebnahme mit VDE-Messung.
A Nethodik und Didaktik Anfertigung einer Anlagendokumentation fir den Kunden.
Ziele Kundenubergabe.
Themen
Didaktischer Fahrplan
ETA 1/04
Ldsungen

[> Lernen mit
ueba.elkonet.de

Auf der Seite RAHMENLEHRPLANE FUR DIE BERUFLICHE AUSBILDUNG werden Ausbildungsordnung, Rahmenplan
der Berufsschule und der jeweilige Unterweisungsplan bereitgestellt.

4 ETA 1/04 I Rahmenlehrpline fiir die berufliche Ausbildung

Ausbildungsinnafte Ausbildungsordnung mit Ausbildungsrahmenplan °
Wocheniibersicht erste 3
Woche Rahmenlehrplan der Berufsschule (Y
Wochenibersicht zweite Unterweisungspian
Woche

I Aufiragsabwicklung

> InfoPool
WissensCheck

4 Methodik und Didaktik
Ziele

Themen

Didaktischer Fahrplan
ETA 1/04

Lésungen

P Lernen mit
ueba.elkonet de

Uber den Link MATERIALIEN ZUR VORBEREITUNG DES MobDULS erhalten der/die Ausbilder/in direkten Zugang zur
WochenUbersicht des Lernmoduls und zu den Ausstattungslisten, anhand der der/die Ausbilder/in die Woche ma-
terialseitig vorbereiten kann. In einigen Modulen liegen unterschiedliche Varianten fiir die Ausstattungsliste vor, je
nachdem, ob beispielsweise das Realmodell als Gitteraufbau erfolgt oder mit Schaltschrank.
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A ETA 1/04

Ausbildungsinhalte

Wochenubersicht erste
Woche

Wochenubersicht zweite
Woche

> Auftragsabwickiung
[ InfoPool
WissensCheck
A \ethodik und Didaktik
Ziele

Themen

I Materialien zur Vorbereitung des Moduls

Wochenibersicht 4
Wochenibersicht 2

Material und Ausstatiung (Gitteraufbau

3
D

Material und Ausstattung (Schaltschrank)

Didaktischer Fahrplan
ETA 1/04

Ldsungen

P Lernen mit
ueba.elkonet de

I Wocheniibersicht erste Woche

Montag:

Darstellen der Ziele de|
den Betrieben vermitte

Analyse des Kundena
Anlage Erstellen des f

Als Praxisprojekt wird g
Einstieg in den Aufbau

Einarbeitung in das Pr
Ubungsaufgaben als

Dienstag:

Erarbeitung weiterer U
Kundenaufirags.

Vertiefung der Funktiol
Erlernen der verschied
Dokumentation von SF

Praktische Umsetzung
Inbetriebnehmen der U
SPS.

Mittwoch:

Durchfiihrung weiterer
Kundenauftrags.

Erarbeitung der benoti
Arbeiten mit Variablen,
Schrittkettenprogramm

Praktische Umsetzung

Inbetriebnehmen an Sf
Simulationsmodellen.

Donnerstag:

Einarbeiten in die Eige|
Erarbeiten von Ubunge

Weiterbearbeitung des
und des Materialplans

Freitag:

Durchfihrung der Lerr
Besprechung der Lern

Abgabe der Ergebniss|
konkreten Lernergebn
einzelner Fragestellung

Vorbereiten und Bespr,
Woche des Ausbildung

Ausstattung ETA1/04
Aufbau auf Montagegitter

Dies ist eine Ausstattungsempfehlung fir den Kurs ETA 1/04. Fir die 1. Woche des Lernmoduls ist
kein Aufbau vorgesehen.

Der Materialaufwand ist dadurch im Vergleich zur 2. Woche deutlich geringer.

Empfehlenswert fir diese 1. Woche wére pro Lerner/in oder in einer geeigneten GruppengroBe (maxi-
mal bis zu zwei Lerner/in) folgende Ausstattung:

Pos. | St. Artikel, Benennung

1 1 PC mit Internstzugang, installierter Software und dafiir passende Lizenzen:
« Siemens TIA-Portal (aktusliste Version mit Simulationsmaglichkeit)

« Festo FluidSim V4 oder V5

« PDF Reader

Nachfolgende Positionen sind nur erforderlich, falls das Testen der SPS-Ubungsaufgaben auf siner
Hardware SPS mit angeschlossenem Simulationsmodell erfolgen soll (Ein Funktionstest der Pro-
grammierung ist sonst nur Gber die integrierte Simulationssoftware PLC SIM oder ahnliche Soft-
waresimulationsldsungen maglich)

2 2; Ubertragungskabel (USB/MPI Adapter oder iber Industrial Ethemet) zum Ubertragen
an eine SPS

3 1 37-300 SPS mit CPU, DP oder PN Schnittstelle, mind. 801 und 8DO 24VDC

4 1 Simulationsmodell zum AnschlieBen an die SPS entweder:

« Einfaches Simulationsmedell mit Schaltern fir die Eingange und Leuchtmeldern
fir die Ausgange oder

« ein geeignetes Simulationsmodell mit austauschbaren Aufgabenbrettern die zu
den SPS Ubungen passen (Z.B. Anlagensimulator ASIMA der Firma ELWE oder
ahnlichen Lehrmittelherstellern)

Empfehlenswert fir die 2. Woche, die den Aufbau, Pragrammierung der Anlage und Inbetriebnahme
beinhaltet, ware pro Lerntandem nachfolgende Ausstattung:

Hinweis:

Es handetlt sich hierbei um eine Empfehlung die ohne herstellerspezifische Eigenschaften erstellt
wurde. Je nach eingesetztem Betriebsmittel des jeweiligen Herstellers sind unter Umstéanden Anpas-
sungen in der Verdrahtung, dem Aufbau und der Programmierung erfarderlich.

Der Aufbau der AuBenanlage, die dber Industriesteckverbinder mit der Montageplatte verbunden wird,
ist nicht Bestandteil dieses Lernmoduls. Die Verdrahtung und der Aufbau lassen sich schematisch aus
dem Stromlaufplan und dem Technologieschema entnehmen.

Die AuBenanlage der mechatronischen Stempelanlage 1asst sich bei verschiedenen Lehrmittelherstel-
lem, in far den Kundenauftrag geeigneter Form, fertig erwerben und entsprechend der Aufgabenstel-

lung modifizieren. Die in dieser Liste genannten Positionen die far die AuBenanlage vorgesehen sind,

entfallen dann dementsprechend.

Ausstattung ETA1_Montagegitier.docx © etz-Stutigart Seite 1

Die folgende Darstellung des Wochenverlaufs orientiert sich an der Kundenauftragsphasen Analyse, Planung,
Durchfihrung und Auswertung, ergénzt durch die Einflhrungsphase, in welcher der Ablauf der Lernwoche und der
Kundenauftrag vorgestellt wird, die Sicherheitsunterweisung stattfindet und auf die bereitgestellten Materialien auf
der Plattform hingewiesen wird.

Dabei werden fir jede Phase
= die Aktivitdten der Lerner/innen, die Aufgaben des/der Ausbilder/in mit methodischen Hinweisen und zeitli-
cher Einschétzung der Lernschritte,

= die Lernmaterialien der Lerner/innen und die Lehrmaterialien des/der Ausbilder/in und
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» die Medien, die fir das Lernen in der Werkstatt idealerweise bereitstehen, dargestellit.

Hier das Beispiel Durchfihrung:

P Auftragsabwickiung
> InfoPool
WissensCheck
A \ethodik und Didaktik
Ziele

Themen

Didaktischer Fahrplan
ETA 1/04

Ldsungen

> Lernen mit G
ueba. elkonet.de

0..

A ETA 1/04 I Aktivitaten, Methodik und zeitlicher Aufwand
Ausbildungsinhalte . - .
Die Lerner/innen: -
Wochenubersicht erste r J
Woche L ) i ) i K
erarbeiten im Rahmen eines umfassenden Arbeitsaufirags die Programmierung und
ggg:znubersmht Zweite Verdrahtung der Anlage. Der Arbeitsauftrag sieht folgende Vorgehendweise vor:

Programmierung der Anlage
Funktionstest am PC oder (ber angeschlossenens Simulationsmadell an einer Steuerung
Verdrahtung anhand des Stromlaufplans
Durchgangsprifung der Verdrahiung
fuhren in Tandems gemeinsam mit dem Dozenten die Inbetriebnahme und VDE-Messung durch

dokumentieren den Fortschritt der Arbeiten das Ergebnis der einzelnen Funktionstests im bereitgestellten
Fertigungsprotokoll

Der/Die Ausbilder/in:

teilt die Lerneriinnen in Arbeitsgruppen ein
wiederholt Unfallverhttungsvorschriften und deren Einhaltung
gibt Einweisung zur Verwendung des Werkzeugs und der Betriebsmittel

erlautert den Arbeitsauftrag Programmierung und Verdrahtung der Anlage und demonstriert die
Vorgehensweise

kontrolliert die Handhabung von Materialien und Werkzeugen wahrend der Umsetzung
gibt gof. Hilfestellung beim Aufbau und der Programmierung
fuhrt zwischendurch Arbeitsfortschrittsgesprache mit den Arbeitsteams

demonstriert die Durchgangsprifung und VDE-Messung und vermittelt die wesentlichen fachlichen
Grundlagen dazu

flhrt mit allen Tandems die Inbetriebnahme durch

sichtet ggf. die Dokumentationen der Lerner/innen und Teilergebnisse klart evil. Unklarheiten

Metheodische Hinweise:

Die Bearbeitung der Arbeitsauftrage erfolgt arbeitsteilig in Tandems (Programmierung/ Verdrahtung). Die
Lernerfinnen erarbeiten im Laufe der zweiten Woche alle denselben Arbeitsaufirag.

Die Lernerfinnen erstellen wahrend der Bearbeitung des Arbeitsaufirags folgende Dokumente (s. auch
Formbldtter):

Grafcet-Ablaufplan
Operandenzuordnungsliste
VDE-Prufprotokoll

Wihrend der Umsetzung des Auftrags erganzen die Lerner/innen permanent das Fertigungsprotokoll und
die Kundendokumentation.

Zeitlicher Aufwand:

24-30 Stunden im Verlauf der Ausbhildungswoche
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I Lernmaterial Lerner/innen

E Merkblatter Sicherheit: r_..,‘
Sicherheitsunterweisung —

Arbeiten an elektrischen Anlagen

Kundenauftragsdokumente:

Formular Fertigungsprotokoll

@ Arbeitsauftrige:

Aufgabenstellung Fertigung
Arbeitsauftrag Programmierung und Verdrahtung

Symboltabelle mechatronische Anlage
Mechatronische Anlage ohne Automatik (Archiv TIA-Projekt)

I Lehrmittel Ausbilderfin

Software:

Fluid SIM @ Prasentationsmaterial Sicherheit: r—-,

Grafcet | 4 J
S\cherheitsuntemeisung
V\deoclig Sicherheitsuntemeisung

Formblatter:

= - .

Formblatt Graicet-Ablaufplan |§| Lésungen Kundenauftrag:

VDE-Prufprotokoll

Checkliste Inbetriebnahme Lésung Fertigungsprotokoll

Fachdokumente:
|§| Lésungen Arbeitsauftrage:

Fachtexte InfoPool

Herstellerinformationen Losung Grafcet-Ablaufplan

Empfehlung: Weitere Informationsquellen bieten Lisung Grafcet-Ablaufplan (OF T2 Projekidatei)

Tabellenbuch. Lisung TIA Programm (archivierte Projekidatei)
Fachdokumente:

I Medien und Arbeitsmaterial

Medien: Fachtexte InfoPool
Herstellerinformationen

Beamer, ggf. digitale Tafel/ Whiteboard [—"1

Dokumentenkamera

ueba. elkonet.de inkl. Passwortliste
PowerPoint
Software: TIA Portal (aktuellste Version) mit Simulationsmdglichkeit (zB. PLC SIM)

Grafcet zum Zeichnen des Ablaufplans

Arbeitsmaterial:

PCs/Laptops fur Azubis
Dozenten-PC/ -Laptop

ggf. Tablets

Standardwerkzeugausstattung

Ubertragungskabel an SPS, alternativ: Profinet/ Ethernet-Anbindung

Ausstattung Lerninsel siehe Ausstattungsliste Gitteraufbau und Ausstattungsliste Schaltschrank

Die Materialien die auf den Seiten des didaktischen Fahrplans verlinkt sind, sind vielfaltig. Es finden sich alle Do-
kumente, die fir den Kundenauftrag relevant sind, Plédne, Skizzen, Aufgabenstellung mit den zugehérigen Form-
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blattern, Prasentationen fir die Gestaltung der Inputphasen, die Lésungen zum Kundenauftrag, Léser zu den Auf-
tragen, Downloadlinks zu Software...

Lernzielkontrolle

In der Regel dient die Abnahme des Systems bzw. der Anlage als Lernzielkontrolle. In einigen Modulen wird zu-
satzlich eine Lernzielkontrolle in Form eines kurzen schriftlichen TESTS zur Verfligung gestellt, der zum Ende der
Lernwoche durchgefihrt wird.

Der Test kann auch einfach als Instrument fur die Selbstkontrolle fir die Auszubildenden eingesetzt werden.
Der/die Ausbilder/in entscheidet, ob das Ergebnis in die Gesamtbewertung der Lernwoche einflieBen soll oder
nicht. Wird der Test nicht als Einzelleistung bewertet, sollte dieser in der Gruppe besprochen werden.
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Lernzielkontrolle ETA 1/04

NAME

DATUM

Zugelassene Hilfsmittel:

+ Taschenrechner
« Tabellenbuch,
o Schreibmaterial (Kugelschreiber, Filler)

Anmerkungen:

Alle Aufgaben missen dokumentenecht und leserl
ber in den Farben schwarz oder blau). Aufgaben, ¢
werden mit _Null' Punkten bewertet. Wenn der Pla
Sie bitte einen Vermerk bei der jeweiligen Aufgabe
blatts unter Nennung der Aufgabe weiter.

Die Farbe ,Rot” bitte nicht zur Bearbeitung Ihrer

Losung Lernzielkontrolle ETA 1/04

NAME DATUM

1. Nennen Sie mindestens finf Vorteile von §
auch bei der Beratung eines Kunden nenn

Zugelassene Hilfsmittel:

« Taschenrechner
« Tabellenbuch,
* Schreibmaterial (Kugelschreiber, Filler)

Anmerkungen:

Alle Aufgaben miissen dokumentenecht und leserlich bearbeitet werden (mit Faller oder Kugelschrei-
ber in den Farben schwarz oder blau). Aufgaben, die mit Bleistift geschrieben oder unleserlich sind,
werden mit Null' Punkten bewertet. Wenn der Platz zum Schreiben nicht ausreichen sollte, machen
Sie bitte einen Vermerk bei der jeweiligen Aufgabe und schreiben auf der Riickseite des Aufgaben-
blatts unter Nennung der Aufgabe weiter.

Die Farbe ,,Rot” bitte nicht zur Bearbeitung Ihrer Aufgaben einsetzen!

Lernzielkontrolle_ETA1_TIA. docx ©

1. Nennen Sie mindestens fiinf Vorteile von Speicherprogrammierbaren Steuerungen die Sie | 10
auch bei der Beratung eines Kunden nennen wiirden.

Modularer Aufbau und Erweiterbarkeit

Programmanpassung einfach méglich

Schnellere Prozess- und Arbeitsgeschwindigkeit

Verschleilfreie Steuerung im vgl. zur VPS

Vernetzung und Einbindung der Prozessdaten im Firmennetzwerk
Maglichkeiten der Visualisierung iiber HMI

Ab einer bestimmten Automatisierungstiefe wirtschaftlicher und kostengiinstiger
Kommunikation mit anderen intelligenten Automatisierungsgeraten

usw.

Lasung_Lemzielkontrolle_ETA1_TIA docx © etz-Stuttgart

w
[1:]
o

Wird die Lernzielkontrolle in Form einer Abnahme oder Inbetriebnahme gestaltet, finden sich im didaktischen Fahr-
plan in der Auswertungsphase auf der Seite LEHRMITTEL AUSBILDER/IN Dokumente, die den/die Ausbilder/in bei

der BEWERTUNG DER AUSZUBILDENDEN bei der Abnahme unterstitzen.

Zunachst gibt eine Abnahmeliste mit Hinweisen fir die Auszubildenden, was bei der Abnahme zu beachten ist.
Der/Ausbilder/in héngt diese Liste rechtzeitig vor den Abnahmen in der Werkstatt aus, damit sich jene Auszubil-
denden dort eintragen kdnnen, die mit der Umsetzung des Auftrags fertig sind. Somit kann der/die Ausbilder/in den

Gesamtprozess der Abnahme besser steuern.

© etz
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Abnahme der Anlage durch den Ausbilder
Wenn alle nachfolgenden Punkte erledigt sind, kénnen Sie sich in die néchste freie Zeile der Liste ein-
tragen. Ihr Ausbilder nimmt die Anlagen in der Reihenfolge der Eintragungen ab.
Sind Nacharbeiten erforderlich, missen Sie sich in die nachste freie Zeile erneut eintragen!
Was ist zu tun? Was wird bendétigt?

- Schaltung auf optische Fehler aberpriifen

- Protokoll Durchgangsprifung (spannungsfrei)

- Klemmenplan

- VDE Prifprotokoll ausgefiillt

- bei Schaltschrankabnahme: liegt Schaliplan bereit

bei Programmvorfuhrung: Programmier-PC und Anlage betriebsbereit

- Zweipoliger Spannungsprifer

- Arbeitsplatz sauber und aufgeraumt

- Werkzeug sortiert

Name Schaltung Programm Anmerkung d.
Ausbilders
Abnahme Anlage durch den Dozenten.docx © etz-Stuttgart Seite 1

Fir die Bewertung der Anlagen bzw. Systeme steht eine teilautomatisierte Excel-Tabelle zur Verfligung...
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Bewertungstabelle ETA1

PK SK Praxis 1 Schal fl Praxis 2 Programm u. VISU Endbeurteilung
s g . [Lz]..]+ . 3 5| 85 .
1 0 0 [} 0 1] 1]
2 0 0 0 0 0 0
3 0 0 [} 0 o o
4 0 0 0 0 0 0
5 0 0 [} 0 o o
6 0 0 (] 0 /] /]
7 0 0 [} 0 1] 1]
8 0 0 (] 0 /] /]
9 0 0 [} 0 o o
10 0 0 0 0 0 0
11 0 0 [} 0 1] 1]
12 0 0 [} 0 o o
13 0 0 L] 0 o o
14 0 0 [} 0 o o
16 0 0 L] 0 1] 1]
16 0 0 [} 0 1] 1]
17 0 0 (] 0 /] /]
18 0 0 [} 0 o o
...erganzt durch eine Bewertungsmatrix...
Bewertungshilfe Kundenauftrag
92-100 Punkte 81-91 Punkte 67-80 Punkte 50-66 Punkte 30-49 Punkte 0-29 Punkte

Kundenkartei und
Besuchsbericht
(Vollstandigkeit)

Vollstdndig ausgefiillt,
alle wichtigen Infos
ausfiihrlich erfasst;

Vollstdndig ausgefiillt
fast alle wichtigen Infos
erfasst;

‘Yorhandene Daten
lbertragen; Infos nur
aufgelistet

Daten lickenhaft
Gbertragen; Infos
liickenhaft aufgelistet

Daten ansatzweise
erfasst, keine Infos

Weder Daten noch Infos
erfasst

Arbeitsplanung: Arbeitsschritte Arbeitsschritte Arbeitsschritte Arbeitsschritte Arbeitsschritte wesentliche
(Arbeitsschritte ausfihrlich vollstandig vorhanden llickenhaft grofie Licken Arbeitsschritte
Reihenfolge Reihenfolge logisch; Reihenfolge logisch Reihenf. teilw. falsch Reihenfolge falsch Reihenfolge falsch fehlen

Zeit praxisgerecht Zeit praxisgerecht Zeit praxisnah Zeit ungenau Zeit fehlt Zeit fehlt
kalkulierte Zeit)
Zeichnungen und Zeichnung fehlerfrei, Zeichnung min. Fehler, |Zeichnung mit Fehler, Zeichnung grofie viele Fehler; Keine Zeichnungen

AufmaB, Rechnung
(Material, Preis,
Zeit)

praxisgerecht

erfasst

Arbeitszeit erfasst

erfasst
Arbeitszeit erfasst

fehlt

Plane komplett, fast komplett, nur Skizze; bezeichnet Fehler; schlechte Unvollstandige Skizze; oder Skizzen
(fehlerfrei, bezeichnet bezeichnet lickenhaft Skizze; ohne Bezeichnungen

T ohne Bezeichnung
vollstandig
fachgerecht)
Materialliste, Materialien vollstandig Materialien vollstandig wichtigste Materialien Materialien Materialien teilweise Materialien fehlen
Angebot, Preis erfasst Arbeitszeit |Preis erfasst Arbeitszeit |Preis erfasst unvollstandig Preis Preis erfasst Arbeitszeit  |Arbeitszeiten fehlen

Projektaufbau:
Programmierung
(Funktion, Struktur,

Voller Funktionsum-
fang mit

Struktur Obersichtlich
Sicherheitvorhanden

Voller Funitionsumfang
Sicherheitvorhanden

Funktionsumfang und
Sicherheit mit kleinen
Mangeln

Funktionsumfang und
Sicherheit mit Mangeln

Teilfunktion mit
erheblichen Mangeln

Keine Funktion

Auswertung und
Priifprotokolle
(Vollstandigeit,
Richtigkeit)

geforderten
Auswertungen wurden
vorbildlich erstellt

geforderten
Auswertungen wurden
erstellt

geforderten
Auswertungen wurden
erstellt

Auswertungen wurden
mit Mangeln erstellt

Auswertungen wurden
mit erheblichen
Mangeln erstellt

Sicherheit)
Projektaufbau: Fachgerechter Aufbau Fachgerechter Aufbau Fachgerechter Aufbau Fachgerechter Aufbau Micht Fachgerechter Kein oder nur
Sichtpriifung mit vorbildlich mit ansprechender mit durchschnittlicher mitungenigender Aufbau mit Teilaufbauin
{Aufbau, ansprechender Ausfihrung Ausfihrung Ausfihrung ungenigender ungendgender
- Ausfilthrung Ausfihrung Ausfiihrung
Ausfihrung)
Projektaufbau: Alle Alle Vorschriften und Regeln |Vorschriften und Regeln |Vorschriften und Regeln |Vorschriften und Regeln
Sicherheit, sicherheitsrelevanten sicherheitsrelevanten wurden grundsatzlich wurden grifiitenteils wurden mit wurden nicht beachtet
Normen, Vorschriften und Regeln |Vorschriften und Regeln |beachiet beachtet Einschrankungen
Vorschriften wurden vorbildlich wurden beachtet beachtet
beachtet

Projektaufbau: Alle Funktionen wurden  |Alle Funktionen wurden  [Alle Funktionen wurden  [Alle Funktionen wurden  (Teilfunktion wurden mit |Keine Funktion
Funktion in dervorgegebenen in dervorgegebenen mit kleiner Zeizugabe mit erheblicher erheblicher Zeitzugabe

. . Zeit auf Anhieb erreicht | Zeit erreicht erreicht Zeitzugabe erreicht erreicht
(Funktionen, Zeit)
Projektaufbau: Alle Protokolle und Alle Protokolle und Fast alle Protokolle und  |Protokolle und Protokolle und Protokolle und

Auswertungen wurden
nicht erstellt

© etz
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Fir die Fachgesprache in der Abnahmephase wird ein Fragenkatalog zur Verfigung gestellt, den der/die Ausbil-
der/in fir die Bewertung nutzen kann.

Arbeitshilfe situatives Fachgesprach ETA 1

Nr. |Frage -- - 0 + (++ | Anmerkung

Welche Funktion hat die Zentralbaugruppe der
Steuerung?

Wie arbeitet die Baugruppe Eingabe von digitalen

Signalen DI?

3 Wie arbeitet die Baugruppe Ausgabe von digita-
len Signalen DO?

4 Wie arbeitet die Baugruppe Ein-/Ausgabe von di-
gitalen Signalen DI/DO?

5 Wie werden Erweiterungsbaugruppen ange-
schlossen?

6 Wie arbeitet die Baugruppe zur Analogwertverar-
beitung?

7 Wieso ist es nitig eine Hardwarekonfiguration im
SPS-Programm zu erstellen?

8 Welche Datentypen gibt es und wann setze ich
welchen Typ ein?

9 Was sind die Vorteile einer SPS gegentber einer
VPS?

10 Welche Aufgabe und Funktion hat das Netzteil o-

der der Steuertransformator?

Welche Vorgehensweise gilt bei der Prafung von
Steuerungen nach VDE 01137

Erklaren Sie die Funktionsweise verschiedener
12 | Pneumatikventile (oder -zylinder, Reedkontakte,
Wartungseinheit usw.).

Zur Fehlerbehebung haben Sie die Druckluft ei-
13 | ner pneumatischen Anlage abgeschaltet. Welche
Gefahr besteht beim Wiedereinschalten der

Druckluft?

Erklaren Sie den Begnff (z.B.:) vorgesteuertes
5/2-Wege Magnetimpulsventil.

11

14

Erklaren Sie den Begriff und die Funktion (z.B.:)
15 | doppeltwirkender Zylinder mit Endlagendamp-
fung.

Was ist der Unterschied zwischen analog und di-
gital?

Welche Verdrahtungsfarben haben Sie verwen-
17 | det und warum?
Ist das vorgeschrieben?

Was ist bei dem Thema EMV zu beachten?

16

18

Arbeitshilfe situatives Lehrgesprach © etz-Stuttgart Seite 1
ETA1.docx
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Lésungen

Um den Ausbilder/innen wahrend der Lernwoche immer einen direkten und zentralen Zugriff auf die LOSUNGEN der
Aufgabenstellungen anzubieten, finden sie auf der gleichnamigen Seite alle Losungsdateien des Lernmoduls. Dazu
gehdren: Lésungsvorschlage fur den Kundenauftrag, Lésungen der Arbeitsauftrdge, Lésungen der zusétzlichen
Ubungsaufgaben und Lésungen fir die Lernzielkontrolle.
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A ETA 1/04

Ausbildungsinhalte

Wochenubersicht ersie
Woche

Wochenubersicht zweite
Woche

P Aufiragsabwicklung
> InfoPool
WissensCheck
4 \Methodik und Didaktik
Ziele
Themen

Didaktischer Fahrplan
ETA 1/04

Losungen

[ Lernen mit
ueba.elkonet.de

Lésungen
Auf dieser Seite finden Sie Lésungsvorschlage fir alle im Lernmodul ETA 1 relevanten Aufgabenstellungen:

Losungen fur den innerbetrieblichen Kundenaufirag,
Ldsungsvorschlsge fir die Arbeitsauftrage,

Ldser fur die Lernzielkontrolle,

Laéser fur die Ubungsaufgaben.

Hinweis: Bedenken Sie bitte, dass es ausstatiungsbedingt selbstverstandlich zu Abweichungen kommen kann.

Kundenauftrag
’ Ldsung Projekidatenblatt
”. Lésung Arbeitsplan

Losung Materialplan
Losung Fertigungsprotokoll

Ldsung Abnahme

Ldsung Rechnung

Arbeitsauftrage

Laden Sie die Projekidateien Gber Rechisklick auf den Link und "Ziel Speichern unter" herunter
’:. und dffnen Sie die Dateien dann lokal auf Ihrem Rechner.
Losung Graicet Ablaufkette

Ldsung Graifcet Ablaufkette (OFT2 Projekidatei)
Losung Programmierung (Archivierte TIA Projekidatei)

Lernzielkontrolle

. Ldsung Lernzielkontrolle

%

Pneumatik Ubungsaufgaben

’ Lésung Ubungen Pneumatik komplett

Q@

SPS Programmierung Ubungsaufgaben 01-03

. Die Erklarungen dienen als Hilfe fur Lerner/innen die Probleme mit der Umsetzung haben.

”. Erkldrung Ubung Wendeschitzschaltung Indirekt
Losungd Ubung Wendeschitzschaltung Indirekt
Lésung2 Ubung Wendeschiitzschaltung Indirekt
Erkldrung Ubung Wendeschitzschaltung Direkt
Losung1 Ubung Wendeschitzschaltung Direkt
Losung2 Ubung Wendeschitzschaltung Direkt
Erkldrung Ubung Stern Dreieck Handschaltung

Ldsung1 Ubung Stern Dreieck Hand Handschaltung
Losung? Ubung Stern Dreieck Hand Handschaltung
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,Lernen mit ueba.elkonet.de*

Der Bereich LERNEN MIT UEBA.ELKONET.DE auf der Plattform soll insbesondere Ausbilder/innen unterstitzen, die
noch wenig oder keine Erfahrung mit der Gestaltung einer Uberbetrieblichen Ausbildungswoche im kundenauf-
tragsorientierten Lernen auf ueba.elkonet.de haben, was jedoch nicht bedeutet, dass diese Materialien auch far
erfahrene Ausbilder/innen immer wieder Hilfestellung geben kdnnen. Der Bereich beinhaltet folgende Informatio-
nen:

Unter AUSBILDUNGS- UND LEHRPLANE sind alle Ausbildungsverordnungen mit den entsprechenden Rahmenpla-
nen, die Lehrplane der Berufsschule und die Pléane der jeweiligen Uberbetrieblichen Unterweisungswochen verlinkt.

4 ETA 1/04 I Ausbildungs- und Lehrplane

Ausbildungsinhalte Auf dieser Seite finden Sie alle aktuellen Ausbildungs- und Lehrplane, die flr die Durchfihrung der

Wochenibersicht erste Woche Ausbildung notwendig sind.

Wochenubersicht zweite
Woche Ausbildungsordnungen
[ Auftragsabwicklung ’:’ Hier finden Sie alle Ausbildungsordnungen (mit Ausbildungsranmenplanen).
P InfoPool
WissensCheck mehr...
A \ethodik und Didaktik Rahmenlehrpline
Ziele .:. Die Rahmenlehrplane der Berufsschule gibt es hier.
Themen
Didaktischer Fahrplan ETA mehr..
1/04
Unterweisungspline
Lésungen
) 4% | Die einzelnen Unterweisungsplane des HPI kénnen Sie hier herunterladen.
4 | ernen mit ueba elkonet de *

4 Ausbildungs- und

= menr...
Lehrpline

Ausbildungsordnungen
Rahmenlehrplane

Unterweisungspldne

[> Lernen am
Kundenauftrag

Uberbetriebliche
Ausbildung 4.0

[> Einfahrung in den
Kundenauftrag fur
Auszubildende

[> methodenpool
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Unter LERNEN AM KUNDENAUFTRAG gibt es die Webversion des vorliegenden Dokuments.

A ETA 1/04

Ausbildungsinhalte

Wochenlbersicht erste
Woche

Wochenibersicht zweite
Woche

D Auftragsabwicklung
I InfoPool
WissensCheck
A \ethodik und Didaktik
Ziele
Themen

Didaktischer Fahrplan
ETA 1/04

Lasungen

4 |ermen mit
ueba.elkonet.de

D Ausbildungs- und
Lehrplane

4 Lernen am
Kundenauftrag

Analyse
Planung
Durchfihrung
Auswertung
InfoPool
WissensCheck

Methodik und
Didakfik

Ubersicht

Uberbetriebliche
Ausbildung 4.0

P Einfuhrung in den
Kundenauftrag fiir
Auszubildende

P Methodenpool

U_Arbeitshilfen auf
einen Blick

I Lernen am Kundenauftrag

Auf der Plattform ueba elkonet de ist der Kundenauftrag das gestaltende Prinzip. Jeder Kundenauftrag
beinhaltet die Phasen der Analyse, der Planung, der Durchfihrung und der Auswertung. Handwerkliche Praxis
wird so ganzheitlich in die (berbetriebliche Ausbildung transferiert. Neben technischer Fachkompetenz und
Arbeitsmethodik vermittelt die Ausbildung damit auch die Fahigkeit zu einem systematischen
Auftragsmanagement.

Die Kundenauftragsprozesse, die aus der Praxis von Befrieben abgleitet wurden, sind auf der Plattform zu
maodellhaften, aus didaktischen Grinden vereinfachten Kundenaufirage zusammengefihrt worden. Um fur viele
Uberbetriebliche Ausbildungsstatten, Betriebe und Berufsschulen nutzbar zu sein, wurden die Kundeaufftrage
so konzipiert, dass sie moglichst keine betriebsspezifischen Besonderheiten zeigen.

Durchfilihrung

Auswertung

Die Bearbeitung eines Kundenaufirags umfasst eine ganze Reihe einzelner Arbeitsschritte. Die Auszubildenden
miissen den Kundenwunsch anhand von beispielsweise Gesprachen oder E-Mails des Kunden analysieren, die
Kundenkartei bzw. ein Projektdatenblatt ausfillen, ggf. zusatzlich den Vor-Ort-Termin auswerten und im
Besuchsbericht dokumentieren, evtl. vorhandene Plane und Skizzen des Kunden sichten, um die technische
Machbarkeit zu prifen, einen Arbeitsplan erstellen, die Materialien und Arbeitszeiten kalkulieren. Alle
Planungsdaten flieen dann auch in das Angebot ein. Nach Umsetzung des Aufirags in den Werkstatten wird
die Anlage oder das System in der Regel messtechnisch Gberprift, es findet die Abnahme statt und die
Auszubildenden erstellen die Dokumentation. Zum Schiuss erfolgt die Rechnungsstellung.

Wie vielfaltig die Prozesse und die Ergebnisse - je nach Art des Kundenaufirags - sein kinnen, zeigt diese
Ubersicht.

Analyse

Zur Analyse eines Kundenauftrags gehéren:

N

die Klarung des Kundenwunsches {extern oder intern) bei Auftragseingang anhand von z B.
Gesprachen, Telefonaten oder E-Malils,

die Zusammenfassung der Informationen in der Kundenkartei bzw. im Projekidatenblatt,
sofern notwendig die Durchflhrung des Vor-Ort-Termins,
die Sichtung und Auswertung evil. vorhandener Plane und Skizzen und

die Auswertung und Dokumentation der wesentlichen Informationen in Form des
Besuchsberichts.

menr.

Im METHODENPOOL kdnnen sich die Ausbilder/innen jederzeit Anregungen zur Methodik der Uberbetrieblichen
Ausbildungswoche holen, um das Lernen variantenreich zu gestalten. Dabei sind sog. Methodenkarten den Pha-
sen der Analyse, Planung, Durchfiihrung und Auswertung zugeordnet.
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4 ETA 1/04

Ausbildungsinhalte

Wochenubersicht erste
Woche

Wochenubersicht zweite
Woche

[> Auftragsabwickiung

> InfoPool

WissensCheck

A \ethodik und Didaktik

Ziele

Themen

Didaktischer Fahrplan
ETA 1/04

Lésungen

4 Lernen mit
ueba.elkonet.de

>

>

Aushildungs- und
Lehrplane

Lernen am
Kundenauftrag

Uberbetriebliche
Ausbildung 4.0

Einfuhrung in den
Kundenauftrag fur
Auszubildende

Methodenpool

Arbeitshilfen auf einen

Blick

I Methodenpool

Der Methodenpool gibt Innen Anregungen, wie Sie Inre Lehrgangswoche methodisch umseizen bzw. erganzen
kénnen. Auch hier gilt- Nicht jede Methode eignet sich fur jede Lerngruppe oder Lernwoche. Stébern Sie ein
bizschen und entscheiden Sie, welche Methode fir Ihre Zielsetzung passt!

Methoden Analyse

Rufen Sie hier die Methoden

menr

Methoden Planung

Rufen Sie hier die Methoden

mehr.

Methoden Durchflihrung

ey Rufen Sie hier die Methoden
<

mehr.

Methoden Auswertung

Rufen Sie hier die Methoden

mehnr

auf, die in die Analysephase des Kundenaufirags passen.

I Methoden Analyse

Die Methodenkarten beschreiben die Methoden und stellen dar, wie Sie die Methode umsetzen, wie viel Zeit
sie beansprucht und fur wie viele Lerner die Methode geeignet ist. Darliber hinaus werden Ihnen die Vor- und
Nachteile aufgezeigt. Auf jeder Karte werden auch Beispiele gegeben, wo und wann die Methode im Ablauf des
Kundenauftragslernens idealerweise einsetzbar ist. - Eine grobe Einordnung der Methoden kdnnen Sie bereits
aus der Zuweisung der Methodenkarten zu den Kategorien Analyse, Planung, Durchfihrung und Auswertung
ersehen.

Zu jeder Methodenkarte werden Ihnen Umsetzungshilfen angeboten: Anleitungen und Checklisten fir Sie als
Ausbilder/in oder fir Ihre Auszubildenden, Viorlagen. die Sie ausflllen bzw. anpassen und direkt in der
Lermnmwoche einsetzen konnen. Die Umsetzungshilfen sind jeweils am Seitenende der Methodenkarte
verlinkt.

Methodenkarte Info-Ecke

]

Die Auszubildenden erarbeiten in Teilgruppen ein komplexeres Stoffgebiet. Die Methodik eignet sich zu
Beginn der UBA-Woche, um den unterschiedlichen Wissensstand der Auszubildenden zu ermitteln und
Zu erganzen und eine gemeinsame Wissensbasis in der Gruppe zu schaffen.

mehr.

Methodenkarte Brainstorming

@]

Brainstorming ist eine Methode zur Ideenfindung und bedeutet: "using the brain to storm a problem” -
das Gehirn "zum Sturm auf ein Problem"” verwenden. Die Methodik eignet sich als Einstieg in das
‘Wochenthema und / oder zur Wissensstandermittiung in der Gruppe.

mehr.

Methodenkarte Mind Mapping

Sie erarbeiten mit den Auszubiidenden im Plenum ein komplexeres Stoffgebiet oder eine Planung, indem
Sie Schlusselworter sammeln und deren Zusammenhange visualisieren. Die Methodik eignet sich fiir
viele verschiedene Lernsituationen:

]

mehr.

Methodenkarte Gruppenpuzzle

]

Die Auszubildenden erarbeiten in Teilgruppen &in komplexeres Stoffgebiet. Die Methodik eignet sich
dazu, den unterschiedlichen Wissenstand der Auszubildenden zu ermitteln und zu erganzen. In
angepasster Form eignet sich diese Methode auch fiir die Auswertungsphase im Kundenauftrag.

mehr.

Methodenkarte Impulswort

]

Die Auszubildenden sammeln anhand eines Arbeitsblaties alphabetisch Begriffe. die sie mit einem
Impulswort verbinden. Die Methode eignet sich als Einstiegs- und als Auswertungs- oder
Wiederholungsmethode, kann jedoch eigentlich beliebig im Wochenverlauf eingesetzt werden.

mehr

Methodenkarte Moderation

]

Mit der Moderation kdnnen Sie Arbeitsprozesse in Gruppen steuern. Die Methodik eignet sich fiir viele
verschiedene Lernsituationen: Zu Beginn der UBA-Woche, um eine gemeinsame Wissensbasis in der
Gruppe zu schaffen, als Planungsinstrument

mehr

Methodenkarte Lehrgesprach

]

Das Lehrgesprach ist — in Abgrenzung zum Lernreflexionsgesprach - die Gesprachsmethode, bei der es
in der Hauptsache um die Vermittiung von (neuen) Lerninhalten geht.

mehr.

Methodenkarte Prasentation

]

Bei einer Prasentation vermitteln Sie oder Inre Auszubildenden Informationen mithilfe verschiedener
Prasentationstechniken. Prasentationen konnen auch als Impuls zur Diskussion dienen. Die Prasentation
ist eine ideale Methode, "Lernen durch Lehren" umzusetzen.

mehr.

©etz
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I Brainstorming
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Durchfiithrung

Brainstorming ist eine Methode zur Ideenfindung und bedeutet: "using the brain to storm a problem” -
das Gehirn "zum Sturm auf ein Problem" verwenden.

Zu Beginn stellen Sie die zu behandelnde Fragestellung dar, damit alle Auszubildenden wissen,
worum es geht. Gleichzeitig geben Sie die Spielregeln des Brainstormings bekannt.

Fordern Sie Ihre Auszubildenden auf, zigig und spontan so viele Vorschlage/ Beitrage zum
Thema zu nennen.

Notieren Sie alle Vorschldge sichtbar fir alle - auf Karten, auf Flipchart oder an der Tafel, damit
fordern Sie die gegenseitige Anregung zu neuen Ideen.

Sichien Sie in der Gruppe die Vorschlsage/ Beitrage; ordnen Sie die Beitrage am besten
Oberbegriffen zu, damit das Thema fur alle Beteiligten wieder Gbersichtlich wird. Sortieren und
gewichten Sie die Oberbegriffe Z B. nach Originalitat, Realisierbarkeit oder Wirksamkeit.

Fordern Sie nun zur "Manodverkritik" auf. In dieser Phase sollten jene Vorschldge/ Beitrdge
verworfen werden, die nicht zum Ziel fiihren.

Einigen Sie sich in der Gruppe auf eine Liste mit den als gut erachteten Vorschlagen/
Beitragen.

Zeitbedarf

ca. 10 - 20 Minuten.
Gruppengrofie

bis maximale Gruppengrofe in Uberbetrieblichen Ausbildungswochen (12 TN).
Kompetenzforderung

Kreativitat und Toleranz,
Kommunikationsfahigkeit,
Methodenkompetenz (Wissen strukturieren).

Materialien
Flipchart, Tafel. Moderationskarten und Pinnwand.
Lernsituation

Die Methode ist sinnvoll-

wenn ein neues Thema beginnt.
wenn in der Gruppe neue |deen, neue Vorgehensweisen gefragt sind.
wenn ein Problem analysiert werden soll.

Vorteile

Die Methode ermoglicht es, in kurzer Zeit neue, auergewohnliche. ggf. unmaoglich erscheinende
Losungen oder Vorgehensweisen fiir eine Aufgabe oder Ideen fir ein Konzept gemeinsam in der
Gruppe zu eniwickeln. Dariiber hinaus gibt es allen Beteiligien die Moglichkeit, einen Beitrag zu
leisten, ohne dass dieser zunédchst gewertet wird. Dosiert und zielgerichtet angewendet lockert die
Methode den Lernprozess i. d. R. auf und hat einen stark motivierenden Effekt.

Nachteile

Brainstorming als Moderationsmethode kann "aus dem Ruder" laufen, wenn die zielgerichtete und
klare Anleitung durch den Moderator fehlt, vom Thema abgeschweift wird, wichtige Ideen verloren
gehen. I. d. R. ist dann auch das Ergebnis des Brainstormings unbefriedigend oder es kann erst gar
nicht erarbeitet werden.

Praxishinweise

Visualisieren Sie die Fragesiellung und alle Antworten, denn jede Idee, gleichgiltig, wie
verriickt oder realistisch diese ist, soll zunachst unbewertet einbezogen werden.

Kritisieren Sie in der ersten Phase keine der Beitrage/ Vorschlage.

Steuern Sie den "Sturm”, indem Sie die Wortbeitrage steuern (z B. jeder darf jeweills nur einen
Beitrag vorbringen; gibt es mehrere Ideen/ Vorschlage, werden diese notiert).

Beauftragen Sie sich einen "Helfer", der Sie beim Moderieren unterstiizt (z B. beim
Verschriftichen der Beitrége) oder lassen Sie die Auszubildenden selbst die Moderationskarten
schreiben und an die Wand pinnen (Achtung: das bedeutet zusatzliche Unruhe).

Beispiel Uiberbetriebliche Lernwoche

Die Methodik eignet zum Start der uberbetriebliche Lernwoche als Einstieg in das Wochenthema und/
oder zur Wissensstandermittiung in der Gruppe.

Stellen Sie sich vor, Sie missen die (berbetriebliche Ausbildungswoche G-ETEM 3/03 im Rahmen
der Ausbildung zum Elekironiker fir Energie- und Gebaudetechnik durchfiinren und steigen neu in
die Vermittlung der "Grundlagen zu Blitz- und Uberspannungsschutzkonzepten” ein. Um das bereits
vorhandene Wissen der Auszubildenden zu erheben, kénnte eine mdgliche Ausgangsfrage sein:
"Was wissen Sie bereits zu dem Thema Blitz- und Uberspannungsschutz?” oder "Was fallt Innen zu
dem Thema Blitz- und Uberspannungsschutz ein?" - machen Sie sich jedoch bewusst, dass eine
offenere Fragestellung ggf. auch einen "groeren Sturm” hervorruft, den Sie in der Moderation
"peherrschen” mussen.

Arbeitshilfe
Hier finden Sie eine Vorlage, mit der Sie schnell und unkompliziert eine Anleitung zum Gruppenpuzzle
fiir Inre Auszubildenden erstellen kdnnen. Laden Sie sich die Vorlage im Word-Format herunter und

passen Sie die Vorlage auf Ihre Ausbildungswoche an.

Vorlage Brainstorming

Die METHODENKARTEN beschreiben die Vor-
gehensweisen, geben darlber hinaus Hin-
weise zum praktischen Einsatz in der Lern-
woche und liefern ggf. auch eine Vorlage, die
von den Ausbilder/innen heruntergeladen,
angepasst und direkt in der Lernwoche ge-
nutzt werden kann.
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Die Seite ARBEITSHILFEN AUF EINEN BLICK bietet den Ausbilder/innen den zentralen Zugriff auf die Handreichun-
gen, die in ueba.elkonet.de zur Verfigung stehen.

4 ETA 1/04 I Arbeitshilfen auf einen Blick

Ausbildungsinhalte Hier finden Sie alle Arbeitshilfen und Anleitungen, die Sie bei der Arbeit mit ueba.elkonet.de
Wochenlbersicht erste m unterstutzen:
Woche
Wochenibersicht zweite
Woche Links:

D Auftragsabwicklung - Lernen am Kundenaufirag

I InfoPool - Bearbeitung der Module im externen Editor

- Benutzerverwaltung fiir externe Bildungszentren/ Schulen

WissensCheck

- \ethodik und Didaktik

Ziele
Themen Lernen am Kundenauftrag
Didaktischer Fahrplan Zu Beginn eines jeden Lermnmoduls finden sich Seiten, die knappe Informationen zu den jeweiligen Inhalten der
ETA 1/04 Lehrgangswochen bereitstellen.
Lésungen : o ; . s :
Die STARTSEITE des Moduls fasst fir die Auszubildenden in einem kurzen Text den technologischen Schwerpunkt
4 | ernen mit der Lernwoche zusammen.
ueba elkonet.de
. Elektronikerfin Fachrichtung
> Ausbildungs- und Automatisierungstechnik
Lehrplane
Petra Ganlke ® .
S Lernen am etz Stuttgart Qg
Kundenauftrag  ear Suchen
Uberbetriebliche | - ETA 1/04 ” I Installieren, Kenzipieren und i von Mess- und Regelungsaniagen

Ausbildung 4.0 - :
g Ausbildungsinhalte In diesem Ausbiidungsmodul werden anhand eines Auftrags der

D Einfiihrung in den s Aufbau, die Pro 10 und die Funkl von
Kundenauftrag fur o speicherprogrammierbaren Steuerungen in der industrielien
Auszubildende w&:g"“m‘cm weile =7 Steuerungstechnik vermittelt

|> Methoden p00| P Aunragsabwickiung '1. Zusatziich ist die Fun.km?msweise und der Aufbau von pneumatischen

I InfoPooal | = . Systemen Beslandieil dieses Moduls.
A_rbEitSh.i Iten auf WissensCheck || —— ; In der praktischen Realisierung des Moduls wird eine pneumatische
einen Blick [> Methodik und Didaktik - g l Stempelanlage unter Beriicksichtigung der Energieeffizienz geplant,

steuerungstechnisch im Schaltschrank verdrahtet und das
dazugehorige SPS-Programm erstelit

[

Die Einbindung eines Touchpanels mittels Profinet in die Steuerung
dient zur Bedienung der Anlage und zur Visualisierung der
Anlagenzustande

Auterdem ist eine Inbetricbnahme mit VDE-Messung sowie die
Anferligung einer Anlagendokumeniation, die dem Kunden ubergeben
wird, Modulinhait.

Die Seite AUSBILDUNGSINHALTE nennt die wesentlichen Themenbereiche, die in der Lernwoche angesprochen wer-
den mit kurzen Uberschriften und visualisiert diese.

- ETA 104 I Ausbildungsinhalte
Ausbitdungsinhaite | | .
te Sy
Waochenubersicht erste Planung, Auswahl, Funktionen und Standards
Woche
Wocheniibersicht zweite Steuerungen ;
Woche Programmierung, Montage und Prifung
[> Aufiragsabwicklung Visualisierungen
[> infoPool HMI. Einbindung von Visualisierungen
WissensCheck Pneumatik
[* Methodik und Didakiik Eigenschaften, Funktionen und Anwendung
Inbetriebnahme

VDE-Messung, Funktionstest und Fehilersuche

Dokumentation
Inhatte, Erstellung und Ubergabe
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