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Einflihrung

Technische Kommunikation — Arbeitsplanung

Vorwort zur 2. Auflage

Der vorliegende Band Technische Kommunikation -
Arbeitsplanung stellt Grundkenntnisse der technischen
Kommunikation und Arbeitsplanung, die bei beruflichen
Handlungen der industriellen und handwerklichen Metall-
berufe beno6tigt werden, dar.

Der Inhalt orientiert sich an den Lernfeldern 1 bis 4 des
Lehrplanes der Grundstufe Metall. Das Buch soll als In-
formations- und Ubungsband sowohl das Auffinden
spezieller Informationen des Fachgebietes als auch die
systematische Wissensaneignung vor allem beim selbst
gesteuerten Lernen ermoglichen. Deshalb wurde viel Wert
auf eine anschauliche Darstellung der Inhalte gelegt. Zahl-
reiche Ubungsaufgaben ermdglichen eine umgehende An-
wendung und Uberpriifung erworbener Kenntnisse.

Der lernfeldbezogene Aufgabenteil bietet eine Auswahl
von Lernsituationen an, deren Aufgaben die handlungs-
orientierte Auseinandersetzung mit den anzueignenden
fachlichen Inhalten ermaoglicht.

Damit ist das Buch vor allem fiir den Einsatz im Lernfeld-
unterricht der Berufsausbildung geeignet, aber auch in
Fachoberschulen, Fachschulen fiir Technik sowie in der
Aus- und Weiterbildung von Facharbeitern, Technikern und
Meistern anwendbar.

Das Buch bringt den Benutzern die nebenstehenden The-
menbereiche anschaulich und einpragsam nahe. Die
farbige Gestaltung und die Kombination verschiedener
Darstellungsmaoglichkeiten sowie zahlreiche Anwendungs-
beispiele erleichtern das Verstandnis. Farbig hervorgeho-
bene Seitenverweise helfen dabei, Inhalte schnell zu ver-
knipfen.

In der vorliegenden 3. Auflage wurden Fehler in Text und
Bild berichtigt. Anderungen der ISO 15786 wurden in das
Thema 2.6 ,Werkstiicke mit Gewinde” eingearbeitet und
auch das Kapitel 2.8 ,Angaben zur Abweichung von Form
und Lage” wurde aktualisiert.

Das Kapitel ,Pneumatische Schaltplane” wurde hinsicht-
lich der Bauteilbezeichnung nach ISO 1219-2 und der Kenn-
zeichnung von Betriebsmitteln steuerungstechnischer Sys-
teme nach DIN EN 81346-2 auf neuesten Stand gebracht.

Die besten Arbeitsergebnisse sind zu erzielen, wenn dieses
Buch gemeinsam mit den anderen Fachbichern des Ver-
lages Europa-Lehrmittel fiir die Grundstufe Metall einge-
setzt wird.

An vielen Stellen des Buches werden Bezilige zum Projekt
~Schraubstock” aus der zu diesem Buch erscheinenden
Arbeitsblattsammlung hergestellt. Ebenso sind darin Ar-
beitsblatter zu samtlichen Ubungsaufgaben dieses Buches
enthalten, die sowohl fiir den Einsatz im Lernfeldunterricht
als auch zum selbststandigen Uben geeignet sind.

Wir wiinschen unseren Lesern viel Erfolg bei der Nutzung
dieses Buches und sind fir konstruktive Hinweise und Ver-
besserungsvorschlage sehr dankbar.

Herbst 2016 Autoren und Verlag
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Technische Kommunikation — Arbeitsplanung

Handlungsfeld-Lernfeld-Unterrichtssituation
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Bild 1: Zuordnung von Handlungsfeldern und Lernfeldern
der Grundstufe der neu geordneten Metallberufe

Berufliche Handlungsfelder

Handlungsfeld 1
Herstellen von Bauelementen

4

Lernfeld 2

Lernfeld 1 nit Maschinen

Fertigen von Bauelementen mit
handgefihrten Werkzeugen

[] “eation ...

“uation 4
“suation 3
ation 2

Lernsituation 1

Unterrichtsaufbau

; Informieren und

Planen

Unterrichtseinheit...
Unterrichtseinheit 3

i inheit 2
Unterrichtseinheit 1

Durchfiihren

Bewerten

Dokumentieren
Prasentieren

Lernschritt 1

B

Bild 2: Vom Handlungsfeld zum handlungsorientierten Unterricht

Neuordnung der Metallberufe

Gegen Ende der 90er Jahre war in Deutschland der Zeit-
punkt gekommen, die 1987 erlassenen Ausbildungsberufe
den neuen Bedingungen der wirtschaftlichen und techno-
logischen Entwicklung anzupassen. Die Zunahme prozess-
orientierter Arbeitsformen, die wachsende Komplexitat und
Vernetzung der Technologien und der Zwang zu kundeno-
rientierten Dienstleistungen machten die Neuordnung der
industriellen und handwerklichen Metallberufe erforderlich.

Das Unterrichtskonzept

Wahrend bisher die jeweilige Fachwissenschaft Ordnungs-
prinzip des Wissenserwerbs war, tritt an diese Stelle nun
die Orientierung auf konkretes berufliches Handeln. Der
Unterricht soll handlungsorientiert sein und die Auszubil-
denden zum selbststandigen Planen, Durchfiihren und Be-
urteilen von beruflichen Arbeitsaufgaben befahigen. Das
gelingt am besten, wenn fach- und handlungssystemati-
sche Strukturen miteinander verwoben werden.

Die Struktur des neuen Lehrplanes griindet sich auf defi-
nierte berufliche Handlungsfelder. Anfangs beinhalten sie
vordergriindig den Erwerb gemeinsamer beruflicher Kern-
qualifikationen, mit dem Ausbildungsfortschritt wachst je-
doch der Anteil berufsspezifischer Fachqualifikationen be-
zogen auf die Einsatzgebiete des Ausbildungsberufs.

Im ersten Ausbildungsjahr konzentriert sich die Ausbil-
dung aller industriellen und handwerklichen Metallberufe
auf drei Handlungsfelder. (Bild 1)

Die Geschafts- und Arbeitsprozesse dieser beruflichen
Handlungsfelder sind im Lehrplan durch vier Lernfelder
abgebildet. Die dort formulierten Ziele sind MalRRgabe fiir
die Unterrichtsgestaltung.

Die Verantwortung und die Freiheit der Lehrerteams an den
einzelnen Bildungseinrichtungen liegt darin, Lernsituationen
zuplanen, die geeignet sind die geforderten Handlungskompe-
tenzen zu entwickeln. Die Struktur der einzelnen Unterrichts-
einheiten und die Abfolge der Lernschritte soll letztlich typi-
sche berufliche Handlungsablaufe widerspiegeln. (Bild 2)

Das Lehrbuch

Ein Lehrbuch wie das vorliegende, das grundlegende
Kenntnisse der technischen Kommunikation und Arbeits-
planung vermitteln will, kann solche Strukturen nicht ab-
bilden. Durch die Darstellung des fachlichen Wissens kann
es jedoch die Grundlagen fiir ein tieferes Verstandnis be-
ruflicher Handlungsablaufe schaffen. Damit Informationen
auch im Rahmen des handlungsorientierten Unterrichts
schnell aufgefunden werden konnen, halten die Autoren
die fachsystematische Gliederung eines Lehrbuches auch
kiinftig fir unverzichtbar.

Inhalte der technischen Kommunikation durchdringen
alle Bereiche der beruflichen Tatigkeit in den industriellen
und handwerklichen Metallberufen. Die Autoren halten es
deshalb nicht fur sinnvoll, an dieser Stelle einen , Lernfeld-
Wegweiser”, wie er in anderen Lehrbuchern des Verlages
zu finden ist, zu installieren. Vielmehr sollten zum schnellen
Auffinden von Informationen in diesem Buch das Inhalts-
verzeichnis und das Sachwortverzeichnis benutzt werden.



Inhalte eines Lernfeldes
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1.1 Notwendigkeit und Inhalt

1. Grundlagen der technischen Kommunikation

Um ein Erzeugnis, eine Baugruppe, ein Einzelteil handwerk-
lich oder industriell herstellen zu kdnnen, muss heute eine
groRe Datenmenge bewaltigt werden. Damit alle Tatigkei-
ten, die auf die Herstellung eines Erzeugnisses gerichtet
sind zweckmalig, kostenglinstig und termingerecht durch-
gefuhrt werden kdnnen, sind umfangreiche Planungsarbei-
ten zu leisten. Alle Mitarbeiter miissen wissen, zu welchem
Zeitpunkt sie welche Arbeit zu verrichten haben. In einem
Betrieb entwickelt sich bei der Losung dieser Aufgabe ein
reger Austausch von Informationen, bei dem letztlich viele
Teilinformationen zusammenflieRen. Deshalb wird dieser
Datenaustausch auch oft als Informationsfluss bezeichnet.

Wer heute im Wettbewerb bestehen will, muss auch in der
Lage sein, das von ihm geplante oder hergestellte Produkt,
die von ihm angebotene Dienstleistung so liberzeugend zu
prasentieren, dass er letztlich den Kundenauftrag erhalt.

Zeichen

Sprache und Schrift

l Bild 1: Kommunikationswege |

1.1.1 Aufgabe der Technischen Kommunikation

Kommunikation bedeutet ,Austausch”. Im Bereich der
Technik bezeichnet man den Austausch von Informationen
als Technische Kommunikation. Sie umfasst die Bereitstel-
lung, Bearbeitung, Weiterleitung und Speicherung derjeni-
gen Informationen, die auf einen bestimmten technischen
Gegenstand gerichtet sind. Dabei werden Daten, die direkt
oder indirekt zur Herstellung von Erzeugnissen oder zur
Durchfiihrung von Dienstleistungen nétig sind, zielgerich-
tet zwischen Institutionen und Personen ausgetauscht. Der
ganze Prozess der Technischen Kommunikation muss mog-
lichst fehlerfrei ablaufen. Deshalb missen die bendtigten
Informationen zur richtigen Zeit am richtigen Ort vorliegen.
Dazu ist es erforderlich, dass Informationen auf bestimm-
ten Wegen weitergegeben werden, dass sie bestimmte
Eigenschaften haben und dass geeignete Mittel fiir ihren
Transport zur Verfugung stehen.

1.1.2 Kommunikation und Information

Kommunikationswege

Der Austausch von technischen Informationen findet auf
verschiedenen Wegen statt:

B Zwischen Menschen:

Neben dem gesprochenen Wort als dem wichtigsten
und unmittelbarsten Kommunikationsmittel kommt der
schriftlichen Information besondere Bedeutung zu. Trotz
elektronischer Medien behalt das gedruckte Wort seine
Bedeutung, denn das Nachlesen einer Information be-
wirkt ein nachhaltigeres Ergebnis als das Horen und Se-
hen. Auch die Verwendung von Zeichen und Symbolen
hat eine lange Tradition und spielt heute gerade im Be-
reich der Technischen Kommunikation eine grof3e Rolle.
Der groRRe Vorteil dieser Art der Informationsweitergabe
besteht darin, dass nur bescheidene technische Hilfsmit-
tel zu ihrer Durchfiihrung erforderlich sind.

B Zwischen Mensch und Maschine:

Im Wesentlichen findet der Prozess der Informations-
Ubertragung an eine Maschine derart statt, dass die
menschliche Sprache in eine maschinenlesbare Sprache
Ubersetzt wird und umgekehrt. Dazu wurden in der Ver-
gangenheit zahlreiche Programmiersprachen entwickelt.
Darauf basiert z. B. der Umgang mit programmgesteu-
erten Werkzeugmaschinen , mit der Steuerungstechnik
und auch mit der Computertechnik.

B Zwischen Maschinen:

In der modernen Informationsverarbeitung sind Ma-
schinen informationstechnisch so miteinander vernetzt,
dass sie untereinander selbsttatig Informationen austau-
schen und diese auch verarbeiten konnen. Der Mensch
ist nur scheinbar unbeteiligt, denn schlieBlich hat er die
Maschinensprache entwickelt, programmiert und uber-
wacht den ganzen Prozess.



