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Vorwort

Intelligent und effizient zu produzieren ist im internationalen Wettbe-
werb die zentrale Herausforderung, aber auch die Starke der deut-
schen Wirtschaft. Diese Strategie setzt darauf, Innovationen schnell in
anspruchsvolle, marktgerechte Produkte umzusetzen. Die damit ver-
bundenen Prozesse sind komplex, technisch anspruchsvoll und erfor-
dern kompetente Fachkrafte.

Mit der Berufsausbildung zum Produktionstechnologen/zur Produkti-
onstechnologin kann auf der Facharbeiterebene qualifizierter Nach-
wuchs ausgebildet werden, der die Stabilitat von Produktionsprozes-
sen und damit die Qualitat von Produkten sicherstellt.

Das Berufsprofil hat eine prozessorientierte, produktions- und infor-
mationstechnische Ausrichtung und vermittelt eine bereichslbergrei-
fende Technologie-, Organisations- und Kommunikationskompetenz.

Diese Handreichung richtet sich an Ausbilder/innen, Berufsschulleh-
rer/innen und Prifer/innen und informiert tiber diesen Ausbildungsbe-
ruf. Sie versteht sich als Umsetzungshilfe der Ausbildungsordnung und
zielt darauf ab, ein umfassendes Verstandnis fiir die Gestaltung und
Durchfiihrung von Ausbildung und Priifung zu vermitteln.

Das Redaktionsteam
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1. Einfihrung — Warum ein neuer Ausbildungsberuf?

Herausforderung: die intelligente Produktion

Die zentrale Herausforderung der Unternehmen
im internationalen Wettbewerb ist, ihre Marktfa-
higkeit zu sichern und neue Markte zu erschlie-
Ben. Dafur mussen Innovationen schnell in an-
spruchsvolle, marktgerechte - oftmals kunden-
individuelle - Produkte umgesetzt werden. Die
Produktentwicklungszeiten und die Produktle-
benszyklen werden deshalb kiirzer, die Varian-
tenvielfalt nimmt zu.

Ein Teil der Strategie der Unternehmen besteht
in einer flexiblen Produktion mit intelligenter
Arbeitsorganisation, mit der neue Produkte
schnell und effizient produziert und die wach-
sende Anzahl von Produktionsanlaufen realisiert
werden kdnnen. Dabei ist die Produktion oftmals
eingebettet in Wertschopfungsnetzwerke, in de-
nen auch Uber Unternehmens- und Landergren-
zen hinweg entwickelt und produziert wird.

Komplexe Produktionstechnik

In der Produktion werden hochkomplexe Pro-
duktionsmittel eingesetzt, die durch Technolo-
gie- und Verfahrensintegration die Komplettbe-
arbeitung von Bauteilen ermdglichen.

Die Lasertechnik ist ein herausragendes Beispiel
fir eine Vielzahl neuer innovativen Produktions-
technologien: Laser steht beim Schneiden, Boh-
ren, SchweiBen, Harten, Markieren und Struktu-
rieren flir eine Spitzenqualitdt der Ergebnisse,
flr groBe Flexibilitat der Verfahren und fiir enor-
me Vielfalt denkbarer Produkte aus unterschied-
lichsten Materialien.

Weitere Beispiele sind Trocken- und Hartbear-

beitung bei spanenden Bearbeitungsverfahren,
Rapid Prototyping und Rapid Tooling, das Bear-
beiten mikromechanischer Bauteile, Verfahren

zur Bearbeitung neuer Werkstoffe sowie integ-
rierte Beschichtungstechnologien.

Auch die Automatisierung der Steuerung und
Uberwachung von Produktionsprozessen durch
Bildverarbeitung sowie das Handling und der
Transport von Bauteilen mit Industrierobotern
sind fur die Entwicklung kennzeichnend.

Intelligente Produktionsorganisation
Wirtschaftlicher Erfolg setzt nicht nur das Be-
herrschen technischer L6sungen voraus, son-
dern auch eine effiziente Produktionsorganisati-
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on. Es gilt, Wartezeiten, ineffiziente Abwicklung,

hohe Lagerbestdnde etc. zu vermeiden, die Pro-

duktionsdurchlaufzeiten zu verringern sowie die

Planbarkeit der Auftragsabwicklung zu erhéhen.

Daflir wurden prozessorientierte Strukturen und

Prinzipien entwickelt:

e Standardisierung der Prozesse sowie ihre
standige Verbesserung (KAIZEN bzw. Kontinu-
ierliche Verbesserungsprozesse - KVP).

e Synchronisierung der Prozesse, d.h. es soll
nur so viel produziert werden, wie vom Kun-
den bzw. nachgelagerten Bereich abgenom-
men wird (Pull-Prinzip).

e Durch die Verringerung von Ristzeiten wird
die Produktion auch fiir kleine LosgréBen wirt-
schaftlich bis zur Produktion von Einzelauf-
tragen nach Prinzipien der FlieBproduktion.

e Durch den Einsatz von dezentralen Anforde-
rungssystemen (KANBAN) wird der Material-
einsatz erheblich reduziert.

e Null-Fehler-Produktion (Total Quality Man-
agement - TQM). Durch die Verringerung der
Lagerbestande ist es erforderlich, dass alle
Teile ,,Gut-Teile™ sein missen (SIX SIGMA).

e Autonome Instandhaltung, d.h. das Bedien-
personal ist in die Instandhaltung aktiv einge-
bunden. Damit verbunden ist auch eine vor-
beugende Instandhaltung (rechtzeitiger Aus-
tausch von VerschleiBteilen), um die Anlagen-
verfiigbarkeit zu erhéhen.

Digitale Werkzeuge (IT)

Nachdem in den vergangenen Jahren die rech-
nergestitzte Produktentwicklung stark voran
getrieben wurde, rickt nun — mit dem Stichwort
»Digitale Fabrik™ - die Produktion selbst in den
Mittelpunkt. Als Digitale Fabrik wird ein Netz-
werk von digitalen Modellen, Methoden und
Werkzeugen flr die ganzheitliche Planung, Eva-
luierung und laufende Verbesserung aller Pro-
zesse der realen Fabrik bezeichnet.

Beispielsweise kann Uber 3-D-Visualisierung und
Simulationsmethoden ein Abbild der Produkti-
onsanlage als dreidimensionales Planungsmodell
bereitgestellt werden. Die Vorteile liegen auf der
Hand: Per Simulation im Computer kann man
schon vor Baubeginn diverse Varianten erproben
und optimieren. Die Produktion kann sehr viel
rascher als bislang anlaufen.



Durch das Produkt-Lebenszyklus-Management
(PLM) werden die unterschiedlichen Prozesse
verknlpft. Materialien, Teile, Daten, Informatio-
nen werden an nachgelagerte Bereiche weiter
gegeben bzw. an vorgelagerte Bereiche riickge-
koppelt. Terminliche, sachliche und ressourcen-
bedingte Abhdngigkeiten kénnen flexibel geplant
und gesteuert werden.

Im Rahmen dieses informationstechnischen Ge-
samtkonzepts wird es mdglich, Produkt und
Produktionsprozess simultan zu entwickeln, den
Produktionsanlauf zu optimieren, die Qualitat im
laufenden Produktionsprozess zu sichern und
Informationen kontinuierlich in die Entwicklung
riickflieBen zu lassen. Auch sind PLM- Systeme
eine Voraussetzung, um in verteilten Arbeits-
strukturen unternehmens- und landeriibergrei-
fend entwickeln und produzieren zu kénnen.

Qualifikation der Mitarbeiter

In modernen Prozessstrukturen werden Tatig-
keiten integriert und verzahnt, Aufgaben werden
anspruchsvoller und breiter, Einzelvorgéange
werden zusammengefasst und vernetzt. Viele
Steuerungsfunktionen, die frither von Meistern
erledigt wurden, werden bei einer schlanken
Produktion in die Gruppen integriert. Dies funk-
tioniert nur dann, wenn die Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter dementsprechend qualifiziert sind.
Dieser groBere Raum fir Entscheidung und Ge-
staltung erfordert mitdenkende, mitplanende,
Problem |l6sende und damit auch selbststandige
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter.

Projekt des Bundesinstituts flir Berufsbildung

In einem Projekt des Bundesinstituts flir Berufs-
bildung (BIBB) wurde geprift, ob - neben den
bisher bestehenden Ausbildungsberufen - ein
neuer Ausbildungsberuf fiir das Beschaftigungs-
feld ,Produktion™ notwendig ist.

Die Betriebsbegehungen haben gezeigt, dass
Betriebe mit Einzelfertigung (Unikatfertigung)
oder mit einer Serienproduktion zufrieden mit
der bestehenden Berufspalette sind. Das betrifft
insbesondere Betriebe, bei denen als Ferti-
gungsverfahren das Zerspanen dominiert und
nach dem Werkstattprinzip montiert und in Be-
trieb genommen wird.

Andere Betriebe mit Produktionsverfahren, fir
die es keine originaren Ausbildungsberufe gibt
wie beispielsweise Blechbearbeitung mit Laser
oder Robotereinsatz im Karosseriebau, sind an

einem neuen Ausbildungsberuf interessiert.

In den Bereichen, in denen haufig Produktions-
anlaufe durchgefiihrt werden, werden neben
Ingenieuren/innen, Technikern/innen oder Meis-
tern/innen erfahrene Facharbeiter/innen unter-
schiedlichster Berufe eingesetzt. Eine origindre
Ausbildung fir diesen Bereich gibt es bislang
nicht, auch fehlen einschldgige Fortbildungsre-
gelungen.

Deshalb wurde als Ergebnis des BIBB-Projektes
die Schlussfolgerung gezogen, dass in diesem
Feld auch Raum fiir ein eigenstandiges Fachar-
beiterprofil vorhanden ist und es sich anbietet,,
auch die héren Bildungsebenen in ein durchgan-
giges Aus- und Fortbildungskonzept einzubezie-
hen.

Aus- und Fortbildung aus einem Guss

2007 wurde die bildungspolitische Entscheidung
getroffen, sowohl einen neuen Ausbildungsberuf
~Produktionstechnologe/Produktionstechnologin®
als auch eine Fortbildungsordnung ,Prozessma-
nager/in Produktionstechnologie™ mit zwei in
dieser Fortbildungsordnung integrierten Spezia-
listenprofilen , Prozessexperte/in® und ,Applika-
tionsexperte/in™ zu entwickeln. Damit wurde
erstmals ein Ausbildungsberuf und eine darauf
aufbauende Fortbildung in einem integrierten
Verfahren entwickelt. Aufbau und Struktur die-
ses Systems sind in der nachfolgenden Abbil-
dung dargestelit:

Professional Prozessmanager/in
(Bachelor-Ebene) Produktionstechnologie
Prozess- Applikations-
Spezialisten experte/in experte/in
A T A Y
Produktionstechnologen/in
Fachkrafte
Facharbeiter aus Produktionsbereichen,
Seiteneinsteiger
Abbildung 1:

Struktur der Berufsprofile
in der Produktionstechnologie
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2. Das Profil des Ausbildungsberufs

Entwicklungsphase

Produktionsphase

Anlaufphase

Produkthersteller der verschiedenen Branchenfelder
(Komponenten, Gerate, Fahrzeuge, Maschinen und Anlagen)

Produkt- \\ Produkt- \\ Produkl: | \\ Serienreif: \ .. ..o, Produk!-
> konzeption >>entwicklung>>(§:gfg§‘::;%) machung ﬁ::\évnck-
Produk- Produk-
Vorserie Nullserie tions- Slc erte tion
hochlauf Prodhktlon
Prozess- Prozess- Betl"EbS' Prozess- Prozess-
konzeption entwicklung errsnt:}ﬁjl;'lg erprobung ﬁ::gICK-

Produktlonsmlttel- und -systemhersteller

System-

integration Support

D Y a2

pplikatione!

S .

............................... aanassssnssssssnns

Arbeitsfeld der Prodﬁktionstechnologen/innen

Abbildung 2: Arbeitsfeld der Produktionstechnologen/innen

Arbeitsfeld der Produktionstechnologen/innen

Der Ausbildungsberuf Produktionstechnologe/
Produktionstechnologin wurde fir die Ar-
beitsaufgaben und -prozesse zwischen Entwick-
lung und Produktion konzipiert.

Diese Anlaufphase hat eine groBe Bedeutung fir
Unternehmen. Erstmalig flieBen neu entwickelte
oder geanderte Produkte und Produktionstech-
nologien in einem spezifischen Produktionssys-
tem mit innerbetrieblichen und externen Logis-
tikprozessen sowie IT-Werkzeugen zusammen
und sollen reibungsfrei funktionieren. Die An-
laufphase ist abgeschlossen, wenn das Produkt
in der vorgesehenen Stickzahl, Durchlaufzeit,
Kosten und Qualitat produziert werden kann,
d.h. der Produktionsprozess ,stabil" ist. Die
Lange der Anlaufphase ist mit entscheidend, ob
ein Produkt rechtzeitig am Markt erscheint und
es wirtschaftlich ein Erfolg wird.

Qualifikationsprofil

Entsprechend den beschriebenen Arbeitsaufga-
ben sollen die Produktionstechnologen/innen
erlernen, Produktionsauftrdage zu analysieren,
Produktionsanlagen, einschlieBlich Werkzeug-
maschinen, Prifeinrichtungen und Industriero-
boter oder andere Handhabungssysteme, einzu
richten, IT-Werkzeuge einzusetzen, Produkti-
onsablaufe zu organisieren und neue Prozesse
anzufahren. Dazu gehort die Auswahl von Pro-
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duktionsmitteln wie Werkzeuge, Spannmittel,
Prozessmedien sowie das Einstellen der Pro-
zessparameter entsprechend der Prozessvor-
schriften. Sie sorgen fir die Erstellung von
Steuer- oder CNC-Programmen oder passen
diese den Prozessen an. Des Weiteren organisie-
ren sie logistische Prozesse fiir Produkte, Werk-
zeuge, Prozessmedien und Reststoffe. Ggf. sind
von ihnen Testreihen fir spezifische Werkstoffe,
Werkzeuge, Prozessparameter etc. durchzufiih-
ren und zu dokumentieren. In einer laufenden
Produktion Gberwachen sie Prozessablaufe, fiih-
ren prozessbegleitende Priifungen durch, ermit-
teln und dokumentieren Prozess- und Qualitats-
abweichungen, ergreifen MaBnahmen zu deren
Beseitigung und fihren dazu systematische Feh-
leranalysen durch.

Eine wichtige Aufgabe ist das standige Optimie-
ren der Prozesse. Daflir erkennen die Produkti-
onstechnologen Verbesserungspotenziale in den
Prozessablaufen und erarbeiten Vorschlage fir
die Umsetzung. Sie analysieren Schwachstellen
der Produktionsanlagen und schlagen technische
und organisatorische Anderungen sowie War-
tungsmaBnahmen vor.

Die Produktionstechnologen/innen sind Teil der
entsprechenden Produktions- oder Serviceteams
und arbeiten mit Produktentwicklern und Kon-
strukteuren, Prozessentwicklern, Zulieferern,
Herstellern und Kunden zusammen.



Ausbildungsprofil
Produktionstechnologe/Produktionstechnologin

1. Berufsbezeichnung:

Produktionstechnologe/Produktionstechnologin
Anerkannt durch Verordnung vom 16. Juni 2008, (BGBI. I S. 1052)

2. Ausbildungsdauer:

3 Jahre
Die Ausbildung findet an den Lernorten Betrieb und Berufsschule statt.

3. Berufliche Qualifikationen:
Produktionstechnologen/innen

richten Produktionsanlagen ein und bereiten den Produktionsanlauf vor,
fahren neue Prozesse an, flihren Testreihen durch und dokumentieren diese,
richten Produktionsanlagen ein, ermitteln Prozessparameter und stellen die
Produktionsfahigkeit der Anlagen her,

programmieren und parametrieren Produktionsanlagen, einschlieBlich Werk-
zeugmaschinen, Priifeinrichtungen und Industrieroboter oder andere Hand-
habungssysteme, flihren Wartungsarbeiten durch,

organisieren logistische Prozesse fiir Produkte, Werkzeuge, Prozessmedien
und Reststoffe,

simulieren Prozesse, produzieren und testen Muster und Prototypen,
betreiben Produktionsanlagen, tGiberwachen Prozessabldaufe, fiihren prozess-
begleitende Priifungen durch,

erkennen Verbesserungspotentiale in den Prozessablaufen,

ermitteln und dokumentieren Prozess- und Qualitdtsabweichungen, ergreifen
MaBnahmen zu deren Beseitigung und filhren dazu systematische Fehlerana-
lysen durch,

beurteilen und analysieren Produktionsanlagen hinsichtlich der Realisierung
von Produktionsauftragen,

wenden Standardsoftware, Produktions- und Qualitatssicherungssoftware an,
wenden Normen, Vorschriften und Regeln zur Sicherung der Prozessfahigkeit
von Produktionsanlagen an,

pflegen Daten flir die Produktionsplanung und -steuerung ein, sorgen fir In-
formationsaustausch zwischen der Produktion und den anderen Betriebsbe-
reichen und stimmen sich mit ihnen ab.

4. Arbeitsgebiet:

Produktionstechnologen/Produktionstechnologinnen arbeiten in Entwicklungs-
bereichen, Pilotbereichen, Serienproduktionslinien, Applikations- und Support-
bereichen bei der Produktherstellung, Produktionsmittelherstellung sowie bei
produktionsunterstiitzenden Dienstleistungen.

Sie arbeiten mit Produktentwicklern und Konstrukteuren, mit Prozessentwick-
lern, mit Zulieferern, mit Herstellern und Kunden sowie dem Produktionsteam
zusammen.

Abbildung 3: Ausbildungsprofil
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3. Ablauf und Inhalt der Ausbildung

Ausbildungsberufsbild

Die nachfolgende Tabelle zeigt das Ausbildungs-
berufsbild. Es beschreibt die zu vermittelnden
bzw. zu erwerbenden Qualifikationen. Die Be-
rufsbildpositionen des Abschnitts A zeigen die
berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten, die Berufsbildpositionen des
Abschnitts B die dazu integrativ zu vermitteln-
den Qualifikationen.

Ausbildungsrahmenplan

Eine ausfihrliche Beschreibung der Qualifikatio-

nen enthalt der Ausbildungsrahmenplan:

¢ Als Anlage 1 zum Verordnungstext sind die
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in
sachlogischer Reihenfolge aufgefiihrt (Sachli-
che Gliederung).

e Die Anlage 2 beschreibt die so genannten
Zeitrahmen (Zeitliche Gliederung). In jedem
Rahmen werden dazu profilgebende Fertigkei-
ten, Kenntnisse und Fahigkeiten (Abschnitt A
des Berufsbildes) und integrative Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten (Abschnitt B des
Berufsbildes) zusammengefihrt

und mit einem zeitlichen Richtwert versehen.

Von diesem Richtwert kann entsprechend den
betrieblichen Gegebenheiten abgewichen wer-
den (Flexibilitatsklausel).

Prozessorientierung

Die Produktionstechnologen/innen sollen in Be-
trieben unterschiedlichster Art ausgebildet und
eingesetzt werden kénnen. In der Ausbildungs-
ordnung sind deshalb keine speziellen Produkte
oder Fertigungs- und Montagetechnologien be-
nannt worden.

In diesem Sinne ist die Ausbildungsordnung
prozessorientiert angelegt: die bundeseinheitli-
chen Mindestanforderungen machen sich nicht
mehr am Beherrschen einzelner Technologien
und Fertigungsverfahren fest, sondern am Be-
herrschen der Arbeitsprozesse.

Die spezifische Produktionstechnik, Produktions-
organisation und IT-Werkzeuge kénnen so den
betrieblichen Anforderungen entsprechend flexi-
bel in die Ausbildung integriert werden. D.h.,
dass sich die konkreten Ausbildungsinhalte aus
den betrieblichen Prozessen ableiten.

§3

Ausbildungsberufsbild

Abschnitt A:
Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkei-
ten:
1. Betreiben von Produktionsanlagen:
1.1 Planen und Vorbereiten von Produktionsauftragen,
1.2 Durchfiihren von Produktionsauftragen,
1.3 AbschlieBen von Produktionsauftréagen;
2. Einrichten und Warten von Produktionsanlagen:
2.1 Umriasten und Wiederinbetriebnehmen von Pro-
duktionsanlagen,
2.2 Beurteilen der Sicherheit von Produktionsanlagen,
2.3 Prifen und Inspizieren von Produktionsanlagen;
3. Konfigurieren von Produktionsanlagen:
3.1 Ermitteln, Testen und Einstellen von Prozess-
parametern,
3.2 Strukturieren und Programmieren von technischen Ab-
laufen;
4. Anfahren von Produktionsanlagen:
4.1 Aufstellen von Produktionsanlagen,
4.2 Einrichten der Eingangs- und Ausgangslogistik,
4.3 Erproben von Produktionsablaufen,
4.4 Ubergeben oder Ubernehmen von Produktions-
anlagen;
5. Gestalten und Sichern von Produktionsprozessen:
5.1 Analysieren von Produktionsprozessen,
5.2 Simulieren von Produktionsprozessen,
5.3 Optimieren von Produktionsprozessen,
5.4 Organisieren von Logistikprozessen;

Abschnitt B:

Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten:

1. Der Ausbildungsbetrieb:
1.1 Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,
1.2 Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
1.3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
1.4 Umweltschutz;

2. Information, Kommunikation und Organisation:
2.1 Betriebliche Kommunikation und Teamarbeit,
2.2 Erstellen und Anwenden von technischen Unterlagen,
2.3 Kundenorientierte Kommunikation,
2.4 Planen der Arbeit,
2.5 Projektmanagement;

3. Produktionsmanagement:
3.1 Qualitats-, Umwelt- und Sicherheitsmanagement,
3.2 IT-Systeme und Vernetzung,
3.3 Produkt- und Prozessdatenmanagement;

4. Produktionstechnologien und -prozesse;

5. Arbeitsorganisation und Produktionssysteme.

Abbildung 4: Ausbildungsberufsbild
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In der Berufsschule werden die technologischen
Grundlagen von Fertigungsverfahren sowie von
Montagetechniken vermittelt. Die Grundlagen
der konkret im Betrieb eingesetzten Fertigungs-
oder Montagetechniken vermittelt der Ausbil-
dungsbetrieb.

Einsatzgebiete

In der Ausbildungsordnung sind die Einsatzge-
biete

e Produktherstellung,

e Produktionsmittelherstellung und

e produktionsunterstiitzende Dienstleistung

genannt. Die Einsatzgebiete stehen flr wichtige
Typen von Betrieben bzw. Betriebsabteilungen,
in denen ausgebildet werden kann.

Das Einsatzgebiet kann vom Ausbildungsbetrieb
wahrend der laufenden Ausbildung gewahlt bzw.
geandert werden. Es kann auch ein anderes,
nicht von der Verordnung genanntes Einsatzge-
biet vom Ausbildungsbetrieb zugrunde gelegt
werden, wenn in diesem Einsatzgebiet die in der
Verordnung festgelegten Qualifikationen vom
Ausbildungsbetrieb vermittelt werden kann. Eine
Festlegung im Ausbildungsvertrag ist nicht not-
wendig.

Ablauf der Ausbildung

In der Ausbildungsordnung Produktionstechno-
loge/in ist vorgesehen, dass bereits im ersten

Ausbildungsjahr die Bearbeitung von Produkti-
onsauftragen im Mittelpunkt der Ausbildung
steht. Dazu gehoéren auch das Einrichten, Um-
riisten sowie die Wartung von Produktionsanla-
gen.

Im zweiten Ausbildungsjahr geht es im Schwer-
punkt um das Programmieren, in Betrieb neh-
men und Anfahren von Produktionsanlagen, im
dritten Ausbildungsjahr um das Analysieren,
Gestalten und das Sichern von Produktionspro-
zessen.

Ziel der Berufsausbildung:

berufliche Handlungsféhigkeit

Die Berufsausbildung orientiert sich an der voll-
standigen Handlung - selbststdndiges Planen,
Durchfiihren und Kontrollieren (ganzheitliche
Qualifikationen). Das heiBt, dass die Auszubil-
denden in der Berufsausbildung lernen, konkre-
te Arbeitsauftrage auszufiihren: Auftrage zu
analysieren und in Teilauftrage zu strukturieren
sowie diese zu planen, durchzufiihren und zu
kontrollieren. Dies schlieBt die Fahigkeit mit ein,
bereits erworbene Qualifikationen auf neue Ar-
beitsauftrage anwenden zu kénnen.

Zusatzlich sollen die Auszubildenden ein Ver-
standnis fir Geschaftsprozesse entwickeln und
die Konsequenzen des eigenen Handelns fir die
nachfolgenden Prozessschritte und fiir den Ge-
samtprozess verstehen und einschatzen kénnen.

Einrichten und
Warten von
Produktions-

anlagen

Bearbeiten von Pro-
duktionsauftragen,

Konfigurieren
von Produktions-

Betreiben von Pro-
anlagen

duktionsanlagen

Anfahren von

Zeitliche Gliederung der Berufsausbildung

Gestalten und Sichern von

Produktions- Produktionsprozessen

EGIEGTE

2 3

| | | »

Abschlussprifung

Ausbildu'ngsiaﬂr

i)

Teil 2 der
Abschlusspriifung

Teil 1 der

Abbildung 5: Zeitliche Gliederung der Berufsausbildung
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Férderung der Handlungsfahigkeit in der Berufs-
schule

Die Berufsschule soll die Berufsschilerinnen und
Berufsschiler zur Erfullung der Aufgaben im
Beruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt
und Gesellschaft befahigen. Grundlage fir den
handlungsorientierten Berufsschulunterricht ist
der Rahmenlehrplan der Kultusministerkonfe-
renz (KMK), der parallel zur Entstehung der
Ausbildungsordnung von einem Rahmenlehr-
planausschuss entwickelt wurde.

Der Rahmenlehrplan ist in Lernfelder gegliedert.
Lernfelder sind thematische Einheiten von 40 bis
80 Stunden. Sie reprasentieren berufliches Han-
deln und orientieren sich an Arbeits- und Ge-
schaftsprozessen bzw. an konkreten berufstypi-
schen Aufgabenstellungen und Handlungs-
ablaufen. Lernfelder werden durch Ziele und
Inhalte beschrieben:
¢ Die Ziele beschreiben die angestrebte Befahi-
gung.
e Die Inhalte werden stichwortartig aufgeftihrt
und verdeutlichen beispielhaft die Lernziele.

Der Rahmenlehrplan enthalt keine methodischen
Festlegungen fir den Unterricht. Bei der Unter-
richtsgestaltung sollen jedoch Unterrichtsme-
thoden, mit denen Handlungskompetenz unmit-
telbar geférdert wird, besonders berlicksichtigt
werden. Die Vermittlung von fremdsprachlichen
Qualifikationen ist mit 40 Stunden in die Lern-
felder integriert.

Die angegebenen Zeiten gelten nicht unmittel-
bar flr die jeweilige Berufsschule vor Ort. Die
Dauer des Berufsschulunterrichtes variiert je
nach den Vorgaben der einzelnen Bundeslander.
Zu dem fachbezogenen Unterricht treten noch
die allgemein bildenden Facher, deren Inhalte
und Dauer in den Bundeslandern unterschiedlich
angelegt sind.

Lernsituationen

Lernfelder werden von den Lehrkraften der
Schulen fir den Unterricht in Form von Lernsitu-
ationen prazisiert. ,Lernsituationen® sind kom-
plexe Lehr- und Lernarrangements, in denen
problemhaltige Aufgaben bearbeitet und da-
durch die Kompetenzen in einen Anwendungs-
zusammenhang erworben werden kénnen.

Verkniipfung Zeitrahmen/Lernfelder

Bei der Entwicklung des Ausbildungsrahmen-
plans und des Rahmenlehrplans wurde darauf
geachtet, dass Zeitrahmen und Lernfelder mit-
einander korrespondieren und jeweils denselben

Teilprozess widerspiegeln.
Teil-
prozess

Teil-

Teil-
prozess prozess
A

KMK-

\lehmenlehrplan

\ Lernfeld 8
Lernfeld 9

Ausbildungs-
rahmenplan

/

z.B. 4
Zeitrahmen 4

-

Abbildung 6: Korrespondenz
Ausbildungsrahmenplan - Rahmenlehrplan

Die nebenstehende Tabelle zeigt in ihrem linken
Teil die in der Ausbildungsordnung (Anlage 2,
Sachliche Gliederung) aufgefiihrten Zeitrahmen.
In der mittleren Spalte wird die Zuordnung der
Berufsbildpositionen zu den Zeitrahmen gezeigt.
In der rechten Spalte sind die dazu korrespon-
dierenden Lernfelder des Berufsschulunterrich-
tes aufgefihrt.

Fachklassenbildung

Der Rahmenlehrplan ist fiir das erste Ausbil-
dungsjahr inhaltlich weitgehend identisch mit
dem Rahmenlehrplan flir Mechatroniker - d.h.
es wird das Herstellen mechanischer Komponen-
ten im Fertigungsprozess, die Analyse von Funk-
tionszusammenhdngen elektrischer, pneumati-
scher und hydraulischer Komponenten in Pro-
duktionsanlagen sowie das Nutzen von IT-
Systemen behandelt.

Fir den Fall, dass die Bildung einer Fachklasse
flr Produktionstechnologen nicht mdéglich sein
sollte, kann auf Grund dieser weitgehende Iden-
titat das erste Ausbildungsjahr gemeinsam mit
den Mechatronikern beschult werden.
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Zeitrahmen Berufsbildpositionen Lernfelder
A 1.1 Planen und Vorbereiten von Produktionsauftra- ||Lernfeld 1 (40 Stunden)

. gen Analysieren von Funktionszusammenhan-
Zeitrahmen 1: | 5 4 5 pyrchfiihren von Produktionsauftragen gen in produktionstechnischen Anlagen
Betreiben A 1.3 AbschlieBen von Produktionsauftragen
von Produkti- B 2'1 Betrisbliche K iat dTg beit Lernfeld 2 (80 Stunden)
onsanlagen -1 belriebliche Rommunikation un gamar el Herstellen mechanischer Komponenten N
6 — 8 Monate B 2.2 Erstellen und Anwenden von technischen Unter- im Produktionsprozess £

lagen &

_ B 3.1 Qualitats-, Umwelt- und Sicherheitsmanagement ||Lernfeld 3 (100 Stunden) g’
S - : - - Analysieren elektrischer Komponenten °
© - =
) A21 Umr_usten und Wiederinbetriebnehmen von Pro von Produktionsmitteln 3
[ ) duktionsanlagen @
2} Zeitrahmen 22 1A 5 2 Beurteilen der Sicherheit von Produktionsanla-  ||Lernfeld 4 (60 Stunden) <
< Einrichten gen Untersuchen der Energie- und Informati- -
B |undWarten ) 3 priten und Inspizieren von Produktionsanlagen ||Onsfliissen in elektrischen, pneumatischen
2 P kti- i
2 Z:ganrl‘;gzn" B 2.1 Betriebliche Kommunikation und Teamarbeit |{4nd hvdraulischen Bauaruopen
<§ 4 — 6 Monate B 2.2 Erstellen und Anwenden von technischen Unter- ||| arnfeld 5 (40 Stunden)
® lagen Nutzen von IT- Systemen
5 B 2.4 Planen der Arbeit

A 3.1 Ermitteln, Testen und Einstellen von Prozess- Lernfeld 6 (80 Stunden)

. parametern Vorbereiten von Produktherstellungspro-
Zenrghme_n 3 A 3.2 Strukturieren und Programmieren von techni- zessen
Konfigurieren N

; schen Ablaufen
von Produkti- - o .
onsanlagen B 2.1 Betriebliche Kommunikation und Teamarbeit
5_7 Monate |B 22 Erstellen und Anwenden von technischen Unter- Lernfeld 7 (60 Stunden) £
lagen Strukturieren und Programmieren .%
B 3.3 Produkt- und Prozessdatenmanagement von technischen Ablaufen 2
3
]
A 4.1 Aufstellen von Produktionsanlagen Lernfeld 8 (60 Stunden) g
Zeitrahmen 4 |A 4.2 Einrichten der Eingangs- und Ausgangslogistik || Auftragsanalyse und Prozessmanagement :
Anfahren A 4.3 Erproben von Produktionsablaufen
von Produkti- (A 4.4 Ubergeben oder Ubernehmen
onsanlagen von Produktionsanlagen Lernfeld 9 (80 Stunden)
5-7Monate |B25 Projektmanagement Einrichten von Handhabungs- und Materi-
B 4 Produktionstechnologien und -prozesse alflusssystemen
£
©
)
] Lernfeld 10 (80 Stunden)
2 Analysieren von Produktionsprozessen
5
3
3
<=,:s Zeitrahmen 5 |A 5.1 A'naly.sieren von Produlftionsprozessen Lernfeld 11 (80 Stunden) %
& |Gestalten und|A 5.2 Simulieren von Produktionsprozessen Simulieren von Produktionsprozessen @
% Sichern A 5.3 Optimieren von Produktionsprozessen g
< |von Produkti- |A 5.4 Organisieren von Logistikprozessen 3
onsprozessen|B 3.1 Qualitats-, Umwelt- und Sicherheitsmanagement 2
11-13 B4 Produktionstechnologien und -prozesse (I')e';,nfgld 12 (SOPStudndketp) 2
Monate B5 Arbeitsorganisation und Produktionssysteme plimieren von Froduktionsprozessen ]

Lernfeld 13 (40 Stunden)
Organisieren von Logistikprozessen

Der Ausbildungsbe-

trieb

Wahrend der gesam-
ten Ausbildungszeit

zu vermitteln

B 1.1 Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht

B 1.2 Aufbau und Organisation des Ausbildungsbe-
triebes

B 1.3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit

B 1.4 Umweltschutz

(in den Lernfeldern 1 bis 13 integriert)

Abbildung 7:

Korrespondenz Berufsbildpositionen/Lernfelder
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4. Planung der Ausbildung

(in Bearbeitung)
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5. Die Abschlussprifung
5.1 Die Konzeption der Abschlusspriifung

A

@

Ausbildungsjahr

~_ 1+ Teil 1 der Abschlussprifung W

. Priifungsbereich i
Produktionsauftrag ;

' Durchfiihren eines i
o betrieblichen Auftrags
1 und Anfertigen praxis- !
i bezogener Unterlagen H
(9 h) i
N i Fachgesprach (30 min)

Abbildung 8: Struktur der Abschlusspriifung

Ziel der Priifung

Das Ziel der Ausbildung ist die berufliche Hand-
lungsfahigkeit, d.h. die Auszubildenden sollen
zur Auslibung einer qualifizierten beruflichen
Tatigkeit beféhigt werden, die insbesondere
selbststandiges Planen, Durchflihren und Kon-
trollieren einschlieBt. Deshalb ist durch die Ab-
schlusspriifung festzustellen, ob die Prifungs-
teilnehmer/innen die notwendige berufliche
Handlungsfahigkeit zur Auslibung ihres Berufes
erworben haben.

Die Prifungen miussen also von den Prifungs-
teilnehmern/innen beruftypische Handlungen
abfordern - dies setzt eine mdglichst authenti-
sche Gestaltung der Priifungen voraus.

Gestreckte Abschlusspriifung

Die Abschlussprifung wird an zwei unterschied-
lichen Zeitpunkten abgelegt. Teil 1 der Ab-
schlusspriifung findet vor dem Ende des zweiten
Ausbildungsjahres statt, Teil 2 am Ende der
Ausbildung. Eine Zwischenprifung entfallt.

Im Teil 1 der Abschlusspriifung kénnen alle fur
die ersten 18 Monate im Ausbildungsrahmen-
plan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und
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~~~~~~~~~ : Priifungsbereich
~~~~~~~~~~ 0 Produktionsprozesse

! Durchfiihren eines

o betrieblichen Auftrags

H und Anfertigen praxisbe-
E zogener Unterlagen

0 (19 h)

E Fachgespréch (30 min) g

Abschlusspriifung
Produktionstechnologe/ Produktionstechnologin

E Teil 2 der Abschlusspriifung !

Priifungsbereich |
WiSo

Priifungsbereich
Produktionssysteme

Losen fallorien- |
tierter schriftli-
cher Aufgaben | |

(60 min) i

Bearbeitung einer
ganzheitlichen
schriftlichen Aufgabe
(240 min)

Fahigkeiten sowie alle Ziele und Inhalte der ers-
ten sieben Lernfelder des KMK-Rahmenlehrplans
geprift werden. Teil 1 der Abschlussprifung
besteht aus dem Prifungsbereich
¢ Produktionsauftrag

(Prufungsform: Betrieblicher Auftrag).

Im Teil 2 der Abschlussprifung kénnen alle im
Ausbildungsrahmenplan und Rahmenlehrplan
vorgesehenen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fa-
higkeiten geprift werden. Qualifikationen, die
bereits Gegenstand von Teil 1 der Abschlusspri-
fung waren sollen dabei in Teil 2 der Abschluss-
prifung nur insoweit einbezogen werden, als es
fur die Feststellung der beruflichen Handlungs-
fahigkeit erforderlich ist. Teil 2 der Abschluss-
prifung besteht aus den Priifungsbereichen
* Produktionsprozesse
(Prufungsform: Betrieblicher Auftrag),
e Produktionssysteme
(Prafungsform: Ganzheitliche schriftliche Auf-
gabe)
¢ Wirtschafts- und Sozialkunde
(Prafungsform: Fallorientierte schriftliche Auf-
gaben)



Wiederholen und Bestehen der Priifung

Das Berufsbildungsgesetz sieht fir Teil 1 der
Abschlussprifung keine eigenstéandige Wieder-
holungs- und Bestehensregelungen vor. Das
heiBt, dass das Ergebnis aus Teil 1 der Ab-
schlusspriifung nach dem Ablegen aller Pri-
fungsbereiche in das Gesamtergebnis der Ab-
schlussprifung einflieBt. Erst durch dieses Ge-
samtergebnis wird festgestellt, ob die Prifung
bestanden ist.

5.2 Der betriebliche Auftrag

Die Prifungsbereiche Produktionsauftrag (Ab-

schlussprifung Teil 1) und Produktionsprozesse

(Abschlusspriifung Teil 2) werden jeweils in

Form eines betrieblichen Auftrags gepriift. In

dieser Prifungsform

e wird ein - den Anforderungen entsprechend
ausgewahlter - Auftrag beim Priifungsaus-
schuss beantragt,

e wird vom Prifungsteilnehmer oder von der
Prifungsteilnehmerin — nach der Genehmi-
gung durch den Priifungsausschuss — dieser
Auftrag durchgefiihrt und mit praxisbezogenen
Unterlagen dokumentiert,

e wird auf der Grundlage der praxisbezogenen
Unterlagen ein Fachgesprach Uber die Durch-
fihrung des betrieblichen Auftrags geflihrt,

e werden die Anforderungen (nachzuweisende
Qualifikationen) durch das Fachgesprach - un-
ter Berlicksichtigung der praxisbezogenen Un-
terlagen - bewertet.

Ein betrieblicher Auftrag sollte ein realer Auftrag
sein. Gefordert ist also kein speziell flr die Pri-
fung konstruiertes ,Projekt", sondern das origi-
nare berufliche Handeln im betrieblichen Alltag.
Der durchzufiihrende betriebliche Auftrag muss
allerdings so angelegt sein, dass die von den
Prifungsteilnehmern geforderten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten sich auch tatsdch-
lich nachweisen lassen.

5.2.1

Dem Priifungsausschuss ist vor der Durchfiih-
rung des Auftrags die Aufgabenstellung ein
schlieBlich des geplanten Bearbeitungszeitraums
zur Genehmigung vorzulegen.

Auswahl des betrieblichen Auftrages

Dazu muss im Zusammenwirken der jeweiligen
Prifungsteilnehmerin oder des jeweiligen Pri-
fungsteilnehmers und der ausbildenden Fachab-
teilung ein geeigneter betrieblicher Auftrag aus-
gewadhlt werden. Als Hilfsmittel zur Entschei-
dung, ob sich ein Produktionsauftrag als Pri-

Nach den Prifungsordnungen der IHKs kann die
Abschlussprifung nur wiederholt werden, wenn
sie nicht bestanden wurde. Dann ist die gesamte
Abschlussprifung (Teil 1 und Teil 2) zu wiederho-
len. Die Prifungsteilnehmer/ innen kénnen aber
beantragen, vom Ablegen einzelner Prifungsteile
und Prifungsbereiche befreit zu werden, wenn in
diesen Teilen oder Bereichen mindestens ausrei-
chende Leistungen erzielt wurden.

fungsgegenstand eignet, dient die ,Matrix fur die
Auswahl/ Genehmigung eines betrieblichen Auf-
trags" (Abbildung 14, Abbildung 15). In dieser
Matrix sind die in den einzelnen Qualifikationsbe-
reichen Q1 bis Q4 (Spalte 1) die nachzuweisen-
den Qualifikationen (Spalte 2) beschrieben. Bei
der Auswahl des Auftrags kommt es deshalb dar-
auf an, moglichst genau die im Rahmen der Be-
arbeitung entstehenden Auftragsunterlagen zu
planen und fir die Genehmigung zu benennen.
Im Hinblick auf die Bewertung der Qualifikationen
im Fachgesprach ist darauf zu achten, dass jeder
der vier Qualifikationsbereiche durch entspre-
chende Unterlagen belegt wird.

Im ,Antrag auf Genehmigung eines betriebli-
chen Auftrags" (Abbildung 12) schildert der Pri-
fungsteilnehmer die Aufgabenstellung in Form
einer Auftragsbeschreibung und beschreibt dazu
auch das Auftragsumfeld.

Die Beschreibung des Auftragsumfeldes soll ver-
deutlichen, in welchem technisch-organisatori-
schen Umfeld der Auftrag ausgefihrt wird. Dazu
gehort z. B. eine Beschreibung der unterneh-
menstypischen Produkte/ Prozesse oder die Be-
schreibung der Aufgaben/Funktionen der Ab-
teilung, in der der Auftrag durchgefiihrt wird.

Die Auftragsbeschreibung, das Auftragsumfeld
und die geplanten Dokumente, missen deutlich
machen, dass die inhaltlichen Kriterien fir die
Genehmigung eines betrieblichen Auftrags
(Abbildung 11) erfllt sind.

Der Antrag wird dann einschlieBlich der Angabe
des geplanten Bearbeitungszeitraums und der
~Matrix zur Auswahl/Genehmigung eines be-
trieblichen Auftrages" dem Priifungsausschuss
zur Genehmigung vorgelegt.

Alle fur die Beantragung wichtigen Punkte sind
in einem Merkblatt zusammengefasst (siehe
Seite 26).
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5.2.2 Beantragungs- und Genehmigungsverfahren

Der Ausbildende meldet den Auszubil-
denden zur Abschlusspriifung an.

Die IHK prift, ob die Zulassungsvor-
aussetzungen erflillt sind.

Die IHK informiert Gber die formalen
und zeitlichen Vorgaben (Beantragung
zur Genehmigung, Zeitfenster zur
Durchfliihrung) des betrieblichen Auf-
trages.

Ausbildungsbetrieb und Auszubilden-
der wahlen einen betrieblichen Auftrag
aus.

Ausbildungsbetrieb und Auszubilden-
der beantragen diesen Auftrag (Auf-
gabenstellung einschlieBlich des ge-
planten Bearbeitungszeitraums) beim
Prifungsausschuss der zustandigen
IHK.

Der Prifungsausschuss prift den An-
trag. Wenn der Antrag nicht genehmi-
gungsfahig ist, gibt der Prifungsaus-
schuss Hinweise auf die Mangel. Der
Prifungsteilnehmerin bzw. dem Pri-
fungsteilnehmer wird Gelegenheit ge-
geben, den Antrag zu andern oder
nachzubessern.

Nach der Genehmigung kann der be-
triebliche Auftrag durch den Priifungs-
teilnehmer/der Priifungsteilnehmerin
innerhalb des geplanten Bearbei-

tungszeitraums durchgefihrt und mit praxis-
bezogenen Unterlagen dokumentiert werden.

Sie sind fristgerecht einzureichen.

Der Prifungsausschuss flihrt unter Berick-
sichtigung der praxisbezogenen Unterlagen
das Fachgesprach und bewertet die prozessre-
levanten Qualifikationen im Bezug zur Auf-
tragsdurchfiihrung. Dem Prifungsteilneh-
mer/der Prifungsteilnehmerin wird im An-
schluss das vorlaufige Ergebnis mitgeteilt.

Abbildung 10: Meilensteindiagramm

Zeitfenster zur
Nachbesserung
von Auftriagen

Termin zur Einrei-
chung der Antrage
bei der IHK

o
Genehmigung der betriebli-

chen Auftrage, Riickgabe
von Antragen mit Auflagen

Ausbildungsbetrieb
Prifungsteilnehmetr/in

IHK
Priifungsausschuss

Administration
(z. B. Priifungstermine)
T

v

Anmeldung zur Priifung

v

Entscheidung tliber die
Zulassung zur Prifung
]

v

Auswahl des
betrieblichen Auftrags

v

Beantragung der
Genehmigung des
betrieblichen Auftrags

gof.

A

v

Genehmigung/ Ablehnung

des betrieblichen Auftrags
T

v

Durchfiihrung des
betrieblichen Auftrags
Anfertigen der praxis-
bezogenen Unterlagen

v

Vorbereitung und Durch-
fiihrung des Fachgespraches
Mitteilung des
vorlaufigen Ergebnisses

Abbildung 9: Ablaufdiagramm
Fir die Einreichung und Genehmigung des be-
trieblichen Auftrages gibt es einen festen Termin

zu dem alle Antrage vorliegen miissen. Der Prii-
fungsausschuss tritt einmal zusammen, um die
Antrage zu begutachten. Ggf. gibt es einen

zweiten Termin, bei dem die nachgebesserten

Antrage behandelt werden.

Letzter Termin zur
Abgabe der praxisbe-
zogenen Unterlagen

o/

Zeitfenster zur Durchfiihrung des
betrieblichen Auftrags

Handreichung Produktionstechnologe Version 2/ Mérz 2011

201 Wochen

Vorbereitung und Durchfiih-
rung des Fachgespréchs,
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Genehmigung des betrieblichen Auftrags

Der Prifungsausschuss prift die eingehenden
Antrage und bescheidet so schnell wie mdglich
den jeweiligen Antrag.

Wird ein Antrag fir den betrieblichen Auftrag
mit Anderungsauflagen versehen, werden dem
Antragsteller die geforderten Anderungen
schriftlich mitgeteilt. Dieser reicht den gednder-
ten Antrag bis zu einem von der IHK festgesetz-
ten Termin erneut zur Genehmigung ein.

Wird ein Antrag fir den betrieblichen Auftrag
volistéandig abgelehnt, erhalt der Antragsteller
eine schriftliche Begriindung, mit gleichzeitiger
Aufforderung, einen neuen Antrag bis zu einem
von der IHK festgesetzten Termin einzureichen.

Durchfiihrung des betrieblichen Auftrages —
Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen
Nach der Genehmigung kann der betriebliche
Auftrag an dem beantragten Termin begonnen
werden.

Die Ausfuihrung des betrieblichen Auftrags ist
mit praxisbezogenen Unterlagen zu dokumen-
tieren. ,Praxisbezogen" heiBt in diesem Zu-
sammenhang, dass die Unterlagen Verwendung
finden, die in der Praxis des Betriebes (blich
sind oder flr die Prifung so gestaltet werden,
dass sie der betrieblichen Praxis moglichst nahe
kommen.

Die praxisbezogenen Unterlagen missen so
ausgewahlt werden, dass auf ihrer Basis im
Fachgesprach die zu prifenden Qualifikationen
bewertet werden kdnnen. Sie stehen - wie bei
einem Zertifizierungsverfahren nach ISO 9000 ff
- fUr die ausgeflihrten Tatigkeiten.

Die Unterlagen sollen sich

e auf die Darstellung von technischen Proble-
men und deren L&sung

¢ auf Vorgehensweisen, organisatorische Re-
geln, Schnittstellen zu anderen Prozessen wie
Service und Supportprozessen

sowie

e auf das Beschaffen notwendiger Informatio-
nen, Dokumentieren von Sachverhalten, Wei-
terleiten von Dokumenten, Einpflegen von Da-
ten, Andern von Programmen sowie das Nut-
zen von digitalen Werkzeugen

beziehen.

In einer knappen Beschreibung des Ablaufs des

betrieblichen Auftrags missen die Dokumente

den Arbeitsschritten zugeordnet werden.

Durch diese Darstellung kann sich der Prifungs-

ausschuss ein gutes Bild Gber das Handeln des

Prifungsteilnehmers oder der Prifungsteilneh-

merin machen.

Im Fachgesprach kann so anhand der vorgeleg-
ten Unterlagen das zugehdérige Was, Wann, Wo,
Wie, Warum, mit Wem, die Betrachtung maogli-
cher Alternativen oder méglicher Konsequenzen
erklart und hinterfragt werden.

Die flir die Dokumentation des betrieblichen
Auftrags wesentlichen Informationen, der Auf-
tragsablauf und die Auflistung der praxisbezo-
genen Unterlagen werden in ein Formular einge-
tragen (siehe Abbildung 18 und Abbildung 19).
Dieses Formular ist — unmittelbar am Ende des
geplanten Bearbeitungszeitraums - zusammen
mit den praxisbezogenen Unterlagen (3-fache
Ausfertigung) und einer persénlichen Erklarung
des Prifungsteilnehmers/der Prifungsteilneh-
merin (siehe Abbildung 20) dem Priifungsaus-
schuss der IHK zu tUbermitteln.

Alle fur die Dokumentation wichtigen Punkte
sind in einem Merkblatt (Abbildung 21) zusam-
mengefasst.

Abbildung 24 zeigt mdégliche Unterlagen fir den
Prifungsbereich Produktionsauftrag.
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Abbildung 11: Kriterien fiir die Auswahl und Genehmigung von betrieblichen Auftragen

Kriterien flr die Auswahl
von betrieblichen Auftragen

Kriterien fiir die Genehmigung
von betrieblichen Auftriagen

Der betriebliche Auftrag muss

¢ berufstypisch sein, d. h.
e dem Arbeitsgebiet der Produktionstechnolo-
gen entsprechen und
e facharbeitertypische Entscheidungen erfor-
dern

¢ unterschiedliche technische/organisatorische
Lésungen zulassen,

¢ von der Handlungsstruktur so komplex sein,
dass die fehlerfreie Abwicklung der Arbeitsab-
laufe und die Erstellung mangelfreier Produkte
keine Selbstverstandlichkeit ist,

e die Prifung der nachzuweisenden Qualifikatio-
nen (Prifungsanforderung) zulassen

e mit praxisbezogenen Unterlagen - die die Be-
wertung der geforderten Qualifikationen zulas-
sen - dokumentiert werden kénnen,

* so gewahlt sein, dass die erstellten Dokumente
einem Priifungsausschuss unter Beriicksichti-
gung etwaiger Betriebsgeheimnisse bzw. des
Datenschutzes vorgelegt werden kdnnen,

* in seinem zeitlichen Umfang in den - von der
Verordnung vorgegebenen - Zeit passen, wobei
in diesem Zeitraum auch die Arbeitsplanung
und die Erstellung der Dokumentation enthal-
ten ist,

e in dem von der IHK vorgegebenen Zeitfenster
durchgefiihrt werden.

Die Auftragsbeschreibung, das Auftragsumfeld
und die geplanten Dokumente, missen deutlich
machen, dass der betriebliche Auftrag

¢ berufstypisch (Arbeitsgebiet, Facharbeiterebe-
ne) ist,

¢ unterschiedliche technisch/organisatorische
Lésungsmaoglichkeiten zuldsst,

* komplexe Arbeitsablaufe beinhaltet.

e die Prifung der nachzuweisenden Qualifikatio-
nen zulasst

Formale Voraussetzungen

Der Ausbildungsbetrieb hat sein Einverstandnis
zur Durchfiihrung des Auftrags erklart.

Die beantragte Dauer des betrieblichen Auftrags
entspricht den in der Ausbildungsordnung vorge-
gebenen Zeit.

Die Durchflihrung des Auftrags féllt in das vorge-
gebene Zeitfenster.

Der Antrag muss verstandlich sein und enthalt
alle notwendigen Angaben.

Der Ausbildungsbetrieb hat fiir den Auftrag einen
Betreuer benannt.
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Abbildung 12: Antrag (Vorderseite)

Sachbearbeiter: Telefon:
Datum:

Antrag auf Genehmigung eines betrieblichen Auftrags
Abschlusspriifung Produktionstechnologe/in

Antragsteller/-in (Prifungsteilnehmer/-in) Ausbildungsbetrieb
Name: Firma:
Anschrift: Anschrift:

(] Teil 1 der Abschlusspriifung (Priifungsbereich Produktionsauftrag)
O Teil 2 der Abschlusspriifung (Prifungsbereich Produktionsprozesse)

Bezeichnung des betrieblichen Auftrages:

geplanter Bearbeitungszeitraum Beginn: Ende:

Bestatigungen durch Unterschrift:

a) Der Ausbildungsbetrieb bestéatigt, dass sich der betriebliche Auftrag nicht auf Betriebsge-
heimnisse bezieht und dass keine datenschutzrechtlichen Bedenken bestehen.

b) Der Antragsteller/die Antragstellerin bestétigt, den betrieblichen Auftrag selbst anzufertigen.

c) Der Antragsteller/die Antragstellerin bestéatigt, die Dokumentation des betrieblichen Auftrags
unmittelbar am Ende des geplanten Bearbeitungszeitraums dem Prifungsausschuss der zu-
stéandigen IHK zu Gibermitteln.

Ort, Datum Name betriebliche(r) Betreuer/in

Unterschrift Ausbildungsbetrieb/ Firmenstempel

Unterschrift Antragsteller/in
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Abbildung 13: Antrag (Riickseite)

Prifungsteilnehmer/in:

Ausbildungsbetrieb:

Nummer
Priifungsteilnehmer/in:

Datum:

Auftragsbeschreibung:

Auftragsumfeld:
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Abbildung 14: Matrix fir die Auswahl/Genehmigung Teil 1 der Abschlusspriifung

Matrix flir die Auswahl/Genehmigung eines betrieblichen Auftrags
(Anlage zum Antrag auf Genehmigung)
Teil 1 der Abschlussprifung Produktionstechnologe/in

Prifungsteilnehmetr/in: Ausbildungsbetrieb: Nummer Datum:
Prifungsteilnehmetr/in:

Qual.
be- nachzuweisende Qualifikationen geplante praxisbezogene Unterlagen
reich
1 2 3

produktionstechnische Auftrage analy-
sieren

technische L&sungsvarianten
Q1 |erarbeiten, bewerten und
abstimmen

Auftragsablaufe planen und
abstimmen

Betriebsmittel und Werkzeuge
disponieren

Q2 Produktionsanlagen umristen

Sicherheit von Produktionsanlagen
beurteilen

Prozessparameter ermitteln

Q3 |technische Ablaufe strukturieren

Produktionsanlage testen

mit der Produktionsanlage
produzieren

die Qualitat der Produkte

a4 beurteilen

Auftragsdurchfiihrung
dokumentieren
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Abbildung 15: Matrix fir die Auswahl/Genehmigung Teil 2 der Abschlusspriifung

Matrix fiir die Auswahl/Genehmigung eines betrieblichen Auftrags
(Anlage zum Antrag auf Genehmigung)
Teil 2 der Abschlussprifung Produktionstechnologe/in

Priifungsteilnehmer/in:

Ausbildungsbetrieb:

Nummer
Prifungsteilnehmetr/in:

Datum:

Qual.
be-
reich

nachzuweisende Qualifikationen

geplante praxisbezogene Unterlagen

Q1

Produktionsprozesse analysieren

technische und organisatorische
Schnittstellen klaren, bewerten und
dokumentieren

Q2

MaBnahmen zur Prozessoptimierung
erarbeiten, bewerten, abstimmen und
dokumentieren

Anderungsdaten einpflegen

Q3

Normen und Spezifikationen zur Pro-
duktqualitat und Prozesssicherheit be-
achten

Gefahrdungsbeurteilungen bericksich-
tigen

Q4

MaBnahmen real oder simulativ testen

die Maschinen- und Prozessféhigkeit
beurteilen

Technologie- und Prozessdaten doku-
mentieren
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Abbildung 16: Formular fiir die Auswahl/Genehmigung eines betrieblichen Auftrags

Ruickseite des Formulars ,Matrix fiir die Auswahl/Genehmigung eines betrieblichen Auftrags” (Abbildung

14/Abbildung 15)

Kriterien fir die Auswahl/Genehmigung eines betrieblichen Auftrags

(Anlage zum Antrag auf Genehmigung)
Abschlusspriifung Produktionstechnologe/in

Prifungsteilnehmetr/in:

Prifungsteilnehmer/in: Ausbildungsbetrieb: Nummer Datum:

Kriterien:

Die aufgefihrten Kriterien beziehen sich auf den Ausbildungsstand zum

Ende des 3. Ausbildungshalbjahres (Prifungsbereich Produktionsauftrag) bzw.
Ende der gesamten Ausbildung (Prifungsbereich Produktionsprozesse)

o Der Auftrag ist berufstypisch (Arbeitsgebiet, Facharbeiterebene)

Anmerkungen zur Einschatzung

¢ Der Auftrag lasst unterschiedliche technisch/organisatorische Losungsmaoglichkeiten
zu
Anmerkungen zur Einschatzung

¢ Der Auftrag beinhaltet komplexe Arbeitsablaufe

Anmerkungen zur Einschatzung

e Der Auftrag und die Dokumentation lasst eine Priifung der Qualifikationen zu

Anmerkungen zur Einschatzung

[l

Durch den Prifungsausschuss wurde entschieden, der betriebliche Auftrag ist
[ ] genehmigt

[] mit Auflagen genehmigt

[] nicht genehmigt

Auflagen:
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Abbildung 17: Merkblatt zum Antrag des betrieblichen Auftrags

- Muster -

Merkblatt zum Antrag des betrieblichen Auftrags
Nach der Verordnung Uber die Berufsausbildung zum Produktionstechnologen/zur Produktions-
technologin vom 16.06.2008 ist jeweils in Teil 1 und in Teil 2 der Abschlussprifung ein betriebli-
cher Auftrag durchzufihren und mit praxisbezogenen Unterlagen zu dokumentieren, sowie in
hdchstens 30 Minuten hierliber ein Fachgesprach zu flahren.

Das Formular Antrag auf Genehmigung eines betrieblichen Auftrags
umfasst drei DIN A 4 Seiten mit den Gliederungspunkten:

Daten Antragsteller/in (Prifungsteilnehmetr/in)

Daten Ausbildungsbetrieb

Bezeichnung des betrieblichen Auftrags inklusive geplanter Bearbeitungszeitraum
Nummer des Prifungsteilnehmers/der Prufungsteilnehmerin
Auftragsbeschreibung

Auftragsumfeld

o gk whd -

als Anlage:
7. Matrix fur die Auswahl/Genehmigung eines betrieblichen Auftrags

e Die Blatter sollten mit einem Textverarbeitungssystem ausgefiillt werden.
Betriebsspezifischen Abkirzungen oder Bezeichnungen missen erldutert werden.

Der Antrag ist in dreifacher Ausfertigung zusammen mit der Anmeldung zur Abschlusspriifung

bei der IHK einzureichen. Es gilt das Datum des Poststempels. Verspatet eingerichtete Antrage
kénnen nicht mehr beriicksichtigt werden, die Prifung gilt als nicht bestanden.
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Abbildung 18: Dokumentation (Vorderseite)

Sachbearbeiter: Telefon:
Datum:

Dokumentation des betrieblichen Auftrags

Antragsteller/-in (Prifungsteilnehmer/-in) Ausbildungsbetrieb
Name: Firma:
Anschrift: Anschrift:

[J  Teil 1 der Abschlusspriifung (Priifungsbereich Produktionsauftrag)
[] Teil 2 der Abschlusspriifung (Priifungsbereich Produktionsprozesse)

Bezeichnung des betrieblichen Auftrages:

geplanter Bearbeitungszeitraum Beginn: Ende:

Betriebliche(r) Betreuer/in

Name: Telefon:

Auftragsbeschreibung (siehe Antrag):
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Abbildung 19: Dokumentation (Riickseite)

Prifungsteilnehmer/in: Nummer
Prifungsteilnehmetr/in:

Auftragsablauf:

Praxisbezogene Unterlagen
Die aufgefiihrten Unterlagen sind in dreifacher Ausfertigung beizufiigen!

Qualifikations-

bereich praxisbezogene Unterlagen

Q1

Handreichung Produktionstechnologe Version 2/ Marz 2011



Abbildung 20: Personliche Erklarung

- Muster -
Persoénliche Erklarung zum betrieblichen Auftrag

Hiermit versichere ich, dass ich den betrieblichen Auftrag:

unter der BEIrEUUNG VON oot e e e e e e e e e ees
(Name des betrieblichen Betreuers)

selbststandig durchgefiihrt und die vorliegenden praxisbezogenen Unterlagen selbststandig zusammen-
gestellt habe.

Dokumente, die ich nicht selbststandig erstellt habe, sind von mir entsprechend
gekennzeichnet.

(Ort, Datum) (Prafungsteilnehmer/in) (Unterschrift)

Ich bestatige die Richtigkeit der Angaben des Prifungsteilnehmers:

(Ort, Datum) (Ausbilder/Ausbildungsverantwortlicher)
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Abbildung 21: Merkblatt zur Dokumentation des betrieblichen Auftrags

- Muster -

Merkblatt zur Dokumentation des betrieblichen Auftrags
Durch die Ausflihrung des betrieblichen Auftrags und dessen Dokumentation durch praxisbezogene
Unterlagen soll der Prifungsteilnehmer/die Prifungsteilnehmerin belegen, dass er die in den Priifungs-
bestimmungen festgelegten Anforderungen nachweisen kann.

Das Formular zur Dokumentation des betrieblichen Auftrags umfasst zwei DIN A4 Seiten mit den
Gliederungspunkten:

Daten Antragsteller/in (Prifungsteilnehmetr/in)

Daten Ausbildungsbetrieb

Bezeichnung des betrieblichen Auftrags inklusive

geplanter Bearbeitungszeitraum

Betriebliche/r Betreuer/in

Auftragsbeschreibung (siehe Antrag)

Nummer des Priifungsteilnehmers/der Priifungsteilnehmerin
Auftragsablauf

Praxisbezogene Unterlagen (Auflistung der Anlagen)

Fir jeden der vier Qualifikationsbereiche sind jeweils mehrere Dokumente erforderlich, die
entsprechend zu kennzeichnen sind.

©ONOO RN

Die Dokumentation ist im Rahmen der fir den betrieblichen Auftrag vorgegebenen Priifungszeit
zu erstellen.

Die Dokumentation ist in dreifacher Ausfertigung zusammen mit der persénlichen Erklérung (Pro-

tokoll Gber die Beaufsichtigung des betrieblichen Auftrags) bis zu einem von der zusténdigen IHK
festgesetzten Termin einzureichen.

Verspatet eingereichte Antrage kénnen in der Regel nicht mehr berticksichtigt werden. Es gelten in
diesen Fallen die entsprechenden Regeln der Prifungsordnung.
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5.2.3 Fachgesprdch und Bewertung

Im Fachgesprdch sollen die Qualifikationen des
Prifungsteilnehmers/der Priifungsteilnehmerin
durch den Prifungsausschuss bewertet werden.
Ein Fachgesprach hat einen anderen Charakter
als eine mundliche Prifung. Hier geht es nicht
um ,richtig oder falsch" einzelner Kenntnisfra-
gen, sondern um Erérterung von Sachverhalten
vor dem Hintergrund der technischen und orga-
nisatorischen Rahmenbedingungen.

Im Mittelpunkt des Priifungsdialogs steht dabei
die Reflektion der Vorgehensweise der Prifungs-
teilnehmer/innen. Daflr sind Fragen geeignet,
die an die vorgelegten praxisbezogenen Unter-
lagen anknlipfen und deren Antworten eine Ein-
schatzung zum Grad des fach- und prozessge-
rechten Handelns der Priifungsteilnehmer/innen
und damit direkt verbunden zum Grad der
Selbststeuerung ihres Handelns ermdglicht. Dies
sind Fragen, durch die deutlich wird, welche Ab-
stimmungen oder Entscheidungen an der betref-
fenden Stelle zu treffen waren und in welcher
Qualitat sie wahrgenommen worden sind (wie z.
B. sachgerechte Lésungen, Zielorientierung des
Handelns, Bertlicksichtigung bedeutsamer Ein-
flussgroBen und deren Zusammenhange, Abwa-
gung moglicher Vorgehensweisen, flexible Reak-
tionen auf veranderte Bedingungen usw.).

Das Fachgesprach ist thematisch auf die in den
Prifungsanforderungen genannten Qualifikatio-
nen festgelegt. Der Prifungsausschuss bereitet
es durch eine Durchsicht des Antrags und der
Dokumentation des betrieblichen Auftrags vor.
Bei der Durchsicht der Unterlagen kénnen die
Vorgehensweise des Prifungsteilnehmers/der
Prifungsteilnehmerin analysiert und die flir das
Gesprach geeigneten Themenbereiche vorberei-
tet werden. Diese Themenbereiche werden dann
im Prifungsausschuss erdértert, ausgewahlt und
im Formblatt Protokoll-/Bewertungsbogen ein-
getragen (siehe Merkblatt Seite 32).

Dabei ist zu berlicksichtigen, dass alle vier
durch die Prifungsanforderung vorgegebenen
Qualifikationsbereiche in der vorgegebenen Zeit
von hoéchstens 30 Minuten in einer geeigneten
Tiefe und Breite angesprochen werden missen,
damit im Anschluss an das Fachgesprach eine
Bewertung erfolgen kann.

Zu Beginn des Fachgesprachs soll dem Pri-

fungsteilnehmer/der Priifungsteilnehmerin Gele-
genheit gegeben werden seinen Auftrag in
knapper Form zu beschreiben, um ihm den Ein-
stieg in den Priifungsdialog zu erleichtern. Eine
Prasentation vergleichbar mit der Prifung der
IT-Berufe ist nicht vorgesehen.

Bewertung des fach- und prozessgerechten Han-
delns

Die spezifischen Bewertungsmerkmale ergeben
sich aus den Prifungsanforderungen, in denen
beschrieben ist, was die Prifungsteilnehmer/
innen nachweisen sollen.

Der Prifungsausschuss soll bewerten, in wel-
chem Grad die Priiffungsteilnehmer/innen Gber
die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
verfligen um entsprechende berufstypische Ar-
beiten fach- und prozessgerecht ausfiihren zu
kénnen.

Als Hilfsmittel zur Bewertung sind die nachfol-
genden Formulare vorgesehen. In ihr sind die
vier Qualifikationsbereiche der Prifungsanforde-
rung abgebildet, die bewertet werden sollen.
Dabei haben die Qualifikationsbereiche zueinan-
der das gleiche Gewicht (Bewertungsbogen Sei-
te 33).

Fur jeden der vier Qualifikationsbereiche sind

maximal 10 Punkte vorgesehen:

e 10 Punkte
bedeutet, dass die Prifungsteilnehmer/innen
nicht nur Gber die nachzuweisenden Qualifika-
tionen verfligen, sondern auch sehr selbstan-
dig, kooperativ, systematisch und l6sungsori-
entiert vorgehen.

¢ 6 - 9 Punkte
bedeutet, dass die Prifungsteilnehmer/innen
mit Einschrankungen selbsténdig, kooperativ,
systematisch und lésungsorientiert vorgehen.

¢ 5 Punkte
bedeutet, dass die Prifungsteilnehmer/innen
Uber die nachzuweisenden Qualifikationen im
Wesentlichen verfligen.

e 1 - 4 Punkte
bedeutet, dass die Prifungsteilnehmer/innen
nur teilweise Uber die nachzuweisenden Quali-
fikationen verfugen.

e 0 Punkte
bedeutet, dass die Prifungsteilnehmer/innen
nicht Uber die nachzuweisenden Qualifikatio-
nen verfligen.
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Abbildung 22: Merkblatt zum Ablauf des Fachgesprachs

- Muster -
Merkblatt zum Ablauf des Fachgesprachs

Der Prifungsteilnehmer/der Prifungsteilnehmerin soll im Fachgesprach die Gelegenheit erhalten sein
Handeln in den spezifischen betrieblichen Gesamtzusammenhangen darzustellen und zu zeigen, dass
er die in der Ausbildungsordnung vorgeschriebenen Qualifikationen erworben hat, die er bei der Ab-
wicklung von Arbeitsauftrdgen einsetzen kann.

e Bei der Durchsicht der praxisbezogenen Unterlagen werden vom Prifungsausschuss Themen
fir das Fachgesprache vorbereitet.

e Die Dauer des Fachgesprachs betragt hdchstens 30 Minuten.

e Zu Beginn des Fachgespraches hat der Prufungsteilnehmer/die Prufungsteilnehmerin Gele-
genheit, seinen Arbeitsauftrag in knapper Form darzustellen.

e Die Fragen knupfen an die vorgelegten praxisbezogenen Unterlagen an. Der Prifungsteilneh-
mer/die Prifungsteilnehmerin hat damit Gelegenheit, die mit seinem Auftrag verbundenen Ab-
laufe und Strukturen sowie Informations- und Kommunikationslinien zu erklaren.

e Die Bewertung nimmt der Prifungsausschuss unmittelbar nach Ende des Fachgespréchs vor.

e Die Entscheidung des Prifungsausschusses erhélt der Prifungsteilnehmer/die Prifungsteil-
nehmerin anschlieBend von seiner IHK.
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Abbildung 23: Protokoll- / Bewertungsbogen Prifungsbereich Produktionsauftrag

Protokollbogen Fachgesprach
Themen/Antworten/Bewertungen

Prifungsteilnehmer/in: Datum:

Thema/Titel des betrieblichen Auftrags:

Priifer:

Qualifikationsbereich/nachzuweisende Qualifikationen:
Q1i: produktionstechnische Auftrdge analysieren, technische Lésungsvarianten erarbeiten, bewerten und
: abstimmen, Arbeitsablaufe planen und abstimmen

Themen/Fragen

= SRR
) TR OO
o SR
Grad des fach-/prozessgerechten Handelns Punkte:
im Kontext eines selbstandigen, kooperativen und systematischen Vorgehens Punkte

Prifungsteilnehmer/in verflgt

- umfassend 10

- weitgehend 9-6

- im wesentlichen 5

- nur teilweise 4-1

- nicht 0

lber die nachzuweisenden Qualifikationen
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Qualifikationsbereich/nachzuweisende Qualifikationen:

Q2: Betriebsmittel und Werkzeuge disponieren, Produktionsanlagen, insbesondere Fertigungs-, Montage-
oder Handhabungseinheiten, umristen und ihre Sicherheit beurteilen

Themen/Fragen

= SRR
) TR OO
o SR
Grad des fach-/prozessgerechten Handelns Punkte:
im Kontext eines selbstandigen, kooperativen und systematischen Vorgehens Punkte

Prifungsteilnehmer/in verflgt

- umfassend 10

- weitgehend 9-6

- im wesentlichen 5

- nur teilweise 4-1

- nicht 0

lber die nachzuweisenden Qualifikationen
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Qualifikationsbereich/nachzuweisende Qualifikationen:
Q 3: |Prozessparameter ermitteln, technische Ablaufe strukturieren, die Produktionsanlage testen

Themen/Fragen

= SRR
D) ettt e et e e ee e ee et ee et ee e
o OSSPSR SPPRTPPTI

Grad des fach-/prozessgerechten Handelns Punkte:

im Kontext eines selbstandigen, kooperativen und systematischen Vorgehens Punkte

Prufungsteilnehmer/in verfugt

- umfassend 10

- weitgehend 9-6

- im wesentlichen 5

- nur teilweise 4-1

- nicht 0

Uber die nachzuweisenden Qualifikationen

Handreichung Produktionstechnologe Version 2/ Mérz 2011



Qualifikationsbereich/nachzuweisende Qualifikationen:

Q 4: |mit der Produktionsanlage produzieren, die Qualitat der Produkte beurteilen und die
Auftragsdurchfiihrung dokumentieren

Themen/Fragen

= SRR
) TR OO
o SR
Grad des fach-/prozessgerechten Handelns Punkte Gewich-| gewichtete
im Kontext eines selbstandigen, kooperativen und systematischen Punkte tung Punkte
Vorgehens
Prifungsteilnehmer/in verflgt Q 1 X25
- umfassend 10
- weitgehend 6-9 Q 2 X2,5
- im wesentlichen 5
- nur teilweise 1-4
- nicht 0 Q3 X25
Uber die nachzuweisenden Qualifikationen

Q4 X2,5

Ort, DatUM: et e e e e e e e e e ar e e e e e e e annaes Summe:

L8101 (=T ¢ =To] o111 S-S
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5.3. Die Priifungsbereiche

5.3.1

Priifungsbereich Produktionsauftrag

Nachzuweisende Qualifikationen

Im Prifungsbereich Produktionsauftrag sollen die
Prifungsteilnehmer/innen nachweisen, dass sie

a)

b)

produktionstechnische Auftrage analysieren,
technische Lésungsvarianten erarbeiten, be-
werten und abstimmen, Arbeitsablaufe pla-
nen und abstimmen,

Betriebsmittel und Werkzeuge disponieren,
Produktionsanlagen, insbesondere Ferti-
gungs-, Montage- oder Handhabungseinhei-
ten, umristen und ihre Sicherheit beurteilen,

e Die bei Produktionsmittelherstellern und pro-

duktionsunterstiitzenden Dienstleistern be-
schéftigten Produktionstechnologen haben
oftmals die Aufgabe flr spezifische Kundenan-
forderungen spezielle Lésungen anzubieten,
die ausgewahlten Produktionsmittel zu testen
und zu demonstrieren und ggf. Probeprodukti-
onen durchzufthren. Auch diese Auftrage sind
zum Nachweis der Qualifikationen geeignet.
Die Beschreibungen der nachzuweisenden
Qualifikationen kdnnen auch bei der Verbesse-

c) Prozessparameter ermitteln, technische Ab- rung und Optimierung eines Produktionsvor-
ldufe strukturieren, die Produktionsanlage gangs angewendet werden. Bei den Optimie-
testen sowie rungsauftréagen stehen insbesondere techni-

d) mit der Produktionsanlage produzieren, die sche Lésungen und die damit verbundenen
Qualitat der Produkte beurteilen und die Auf- arbeitsorganisatorischen Ablaufe und informa-
tragsdurchfiihrung dokumentieren tionstechnischen Vernetzungen in Mittelpunkt.

kénnen. Die damit verbundenen Anderungen erfordern

in der Regel ein Umrtlisten der Produktionsein-
heit und ein Anpassen der Produktionsablaufe,
die nachfolgend auch entsprechend getestet
werden. Zur Sicherung der Produkt- und Pro-
zessqualitat wird die Produktionsanlage einge-
fahren und Ubergeben. Ein solcher Optimie-
rungsauftrag kann sowohl bei Produktherstel-
lern, Produktionsmittelherstellern und Anla-
genlieferanten sowie bei produktionsunter-
stltzenden Dienstleistern durchgefihrt wer-
den.

Typen von betrieblichen Auftrdgen

Fur den Prifungsbereich Produktionsauftrag

sind unterschiedliche Szenarien denkbar:

¢ Aus den Beschreibungen der nachzuweisenden
Qualifikationen wird deutlich, dass es um ei-
nen originaren Produktionsauftrag geht, der
von den Prifungsteilnehmer/innen durchge-
fuhrt werden soll. Sie wahlen Lésungsvarian-
ten, beispielsweise hinsichtlich Bearbeitungs-
verfahren, Produktionsmitteln oder Arbeits-
und Materialabldufen aus. Sie disponieren die
Betriebsmittel, risten die Anlage um und pro-
duzieren. Dieser Auftragstyp wird Ublicherwei-
se bei Produktherstellern vorliegen.

Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen

Die nachfolgende Tabelle zeigt Beispiele fir
mogliche praxisbezogene Unterlagen.

Beispiele fiir praxisbezogene Unterlagen
Produktions- Informations-
organisation management/IT

zu bewertende

Qualifikationen Produktionstechnik

produktionstechnische Auftrage analysieren,
technische L&sungsvarianten erarbeiten, bewer-
ten und abstimmen, Arbeitsablaufe planen und

technische Zeichnung,
Skizze, Gespréachsproto-
kolle Giber technische

Arbeitsplanung, Rechercheergebnis
Gesprachsprotokolle beziiglich Prozessvor-
Uber Abstimmungen schriften und Produkti-

abstimmen Abstimmungen/Veran- onsanlage

derungen
Betriebsmittel und Werkzeuge disponieren, Pro- |Ristplan, Anforderungen fir Daten der Produktions-
duktionsanlagen umristen, Sicherheit von Pro-  |Prifprotokoll Werkzeuge, mittelverwaltung
duktionsanlagen beurteilen Prifzeuge
Prozessparameter ermitteln Prozessdaten Ablaufschema, CNC-Programm
technische Ablaufe strukturieren, Produktionsan- |Mess- und Priifprotokolle |Laufkarte
lage testen
mit der Produktionsanlage produzieren, die Qua- |Produkt/Qualitatsdaten Materialanforderung, Ausziige der Betriebs-

technische Abnahmebe- |Zeitnachweis

scheinigung

litat der Produkte beurteilen und die Auftrags-
durchflihrung dokumentieren

datenerfassung

Abbildung 24:
Nachzuweisende Qualifikationen und zugehérige Beispiele fiir praxisbezogene Unterlagen
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5.3.2  Priifungsbereich Produktionsprozesse

Im Prifungsbereich Produktionsprozesse soll -
wie in Teil 1 der Abschlussprifung - ein betrieb-
licher Auftrag durchgefiihrt werden. Die Durch-
fihrungszeit betragt jetzt aber 19 Stunden. Es
gelten die gleichen Ablaufe und Formulare wie
bei dem betrieblichen Auftrag im Teil 1 der Ab-
schlusspriifung.

Im Prifungsbereich Produktionsprozesse sollen
die Prifungsteilnehmer/innen nachweisen, dass
sie

a) Produktionsprozesse analysieren, technische
und organisatorische Schnittstellen klaren,
bewerten und dokumentieren,

b) MaBnahmen zur Prozessoptimierung er-
arbeiten, bewerten, abstimmen und doku-
mentieren sowie Anderungsdaten einpflegen,

d) MaBnahmen real oder simulativ testen, die
Maschinen- und Prozessfahigkeit beurteilen
und Technologie- und Prozessdaten doku-
mentieren

kénnen.

Abbildung 25:

Damit liegt der inhaltliche Schwerpunkt anders
als beim betrieblichen Auftrag des Teils 1 der
Abschlussprifung (Prifungsbereich Produkti-
onsauftrag). Wahrend es bei dem ersten be-
trieblichen Auftrag um die Erledigung eines ein-
zelnen Produktionsauftrages ging, geht es nun-
mehr um die Optimierung eines Produktionspro-
zesses mit seiner Einbettung in den betriebli-
chen Gesamtzusammenhang. Dabei stehen
auch die einzelnen Qualifikationsschwerpunkte
¢ Produktionstechnik

e Produktionsorganisation

und

¢ Informationsmanagement/IT

bei den beiden betrieblichen Auftragen in einem
unterschiedlichen Verhaltnis (Abbildung 25).

Unter Bertlicksichtigung der praxisbezogenen
Unterlagen sollen durch das Fachgesprach die
prozessrelevanten Qualifikationen im Bezug zur
Auftragsdurchfiihrung bewertet werden

Qualifikationsschwerpunkte in den Priifungsbereichen Produktionsauftrag und Produktionsprozesse

Qualifikationsschwerpunkte
Prifungsbereich Produktionsauftrag

Produktions-
technik Produktions-
organisation | Informations-
management
/1T

W—. Qualitatsmanagement
\
N\

2

Service- und Support-
Prozesse

\0 Produktionsauftrag
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Qualifikationsschwerpunkte
Prifungsbereich Produktionsprozesse

Informations-
Produktions- | management
organisation /1T

Produktions-
technik

S ‘)W‘.Qualitétsmanagement

Service- und Support-

Produktionsprozess Prozesse



5.3.3 Priifungsbereich Produktionssysteme

Produktion

Auftrags-

mit dem technisch/organisatorischen Umfeld

eingang

Auftragsabwicklung

Produktionsplanung, -
steuerung, -koordination

Zulieferer

Service- und S
rozess

Eingangs- Ausgangs- interner oder .
: g _g Produktionspr gang externer Recycling
logistik ogistik Kunde

port-

Materlalfluss

Produkt- und

| Konfigurations- und Anderungsmanagement

>

Prozess-

entwicklung

Z
Produktlebenszyklusmanagement |

<

V4

Abbildung 26: ProduzierendesSystem

Gegenstand des Nachweises:

beruftypische Handlungen in Bezug zu produzieren-
den Systemen

Auch im Prifungsbereich ,Produktionssysteme"
steht der Nachweis der Hand/ungskompe-
tenz der Prifungsteilnehmer/innen im Mittel-
punkt. Sie sollen zeigen, dass sie Produktions-
prozesse anfahren oder optimieren kénnen. Da-
zu gehort, dass sie relevante Probleme erken-
nen, Daten analysieren und bewerten, Lésungen
erarbeiten und die Einfihrung dieser Losungen
in die betriebliche Praxis planen kénnen.

Der Name des Prifungsbereiches , Produktions-
systeme" weist darauf hin, dass die Handlungs-
fahigkeit auf der Systemebene nachzuweisen
ist, d. h. einem produzierenden System (Ferti-
gung, Montage, Logistik) mit den Schnittstellen
e zur Auftragsabwicklung,

e zum Materialfluss,

e zum Anderungs- und Anderungsmanagement
e Produktlebenszyklusmanagement (PLM).

Nachzuweisende Qualifikationen im Prifungsbe-
reich Produktionssysteme
Die Prifungsanforderung in der Ausbildungsord-
nung wurde dazu entsprechend gestaltet. Es wur-
de eine ganzheitliche Handlung beschrieben, bei
deren Ausfuhrung die entsprechenden Qualifika-
tionen eingesetzt und damit einer entsprechen-
den Bewertung zuganglich werden. Die Priifungs-
teilnehmer/innen sollen nachweisen, dass sie
¢ Produktionssysteme analysieren, Prozessab-
laufe und Produktionsdaten auswerten und
beurteilen,

¢ Produktionstechnologien, -strukturen und
-ablaufe festlegen, Produktionsanlagen und
Produktionsmittel auswahlen, Lésungsvarian-
ten unter technischen, qualitativen, betriebs-
wirtschaftlichen und 6kologischen Vorgaben
erarbeiten, bewerten und dokumentieren, Pro-
zessparameter festlegen sowie

¢ die Einfihrung von Lésungen in die Produktion
planen und entsprechende Planungsunterla-
gen erstellen

kdénnen. Zum Nachweis der Qualifikationen sol-
len die Priifungsteilnehmer/innen in 240 Minu-
ten eine ganzheitliche Aufgabe schriftlich
bearbeiten und die Ergebnisse in praxistblicher
Form dokumentieren.

Gestaltungsprinzipien ganzheitlicher Aufgaben

Die Aufgabe soll ganzheitliche Handlungen

in realen betrieblichen Anwendungssituationen

in ihrer berufstypischen Komplexitat widerspie-
geln. Die Aufgabe soll deshalb aus originaren

Aufgabenstellungen und Tatigkeiten heraus ab-

geleitet werden. Sie wird dazu so modifiziert

(ggf. vereinfacht und vorstrukturiert), dass sie

e den tatigkeitsspezifischen Anforderungen auf
Facharbeiterebene entspricht;

e zu den in der Ausbildungsordnung vorgeschrie-
benen Priifungsanforderungen (vgl. Ausbil-
dungsordnung §7 Abs. 4 Nr. 1) - das heiBt,
den nachzuweisenden Qualifikationen - passt;

¢ ihren inhaltlichen Schwerpunkt auf den Zeit-
rahmen vier und fiinf sowie auf den Lernfel-
dern acht bis dreizehn legt

e in der vorgesehenen Zeit von 240 Minuten
bearbeitet werden kann,
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e mit einem vertretbaren Aufwand an Unterla-
gen geldst werden kann sowie

¢ in einem angemessenen zeitlichen Umfang
vom Priifungsausschuss ausgewertet und be-
urteilt werden kann.

Die in der Prifungsaufgabe zu analysieren und
zu l6senden Probleme kdnnen technischer, or-
ganisatorischer und/oder informationstechni-
scher Art sein.

Die Prifungsaufgabe wird sich in der Regel auf
eine spezifische Produktionstechnologie bezie-
hen. Trotzdem ist auf der Basis des in den Lern-
feldern verankerten transferorientierten Qualifi-
zierungsansatzes gesichert, dass die in den Pri-
fungsanforderungen (§ 7 Abs. 4 Nr. 1) genann-
ten Qualifikationen in gleicher Form auch in an-
deren Produktionssystemen angewendet werden
kdénnen. Denn es geht um grundsatzliche Heran-
gehensweisen und Methoden, die es den Pro-
duktionstechnologen ermdglichen, de entspre-
chende Aufgaben auch in anderen Produktions-
systemen zu bearbeiten. In diesem Verstdandnis
kdénnen mit jeder neuen Prifungsaufgabe unter-
schiedliche Produktionssysteme und -technolo-
gien beriicksichtigt werden. Da die Aufgabe aus
originaren Aufgabenstellungen und Tatigkeiten
abgeleitet werden soll, wird entsprechend den
Entwicklungen in der betrieblichen Praxis eine
dynamische Weiterentwicklung in den Priifungs-
aufgaben gesichert.

Erstellung einer Ganzheitlichen Aufgabe

Eine Ganzheitliche Aufgabe wird in Form einer
so genannte Situationsaufgabe entwickelt: In
einem Szenario wird eine Situation geschildert
und das Ziel der Aufgabe, beispielsweise

e Erfassen von Problemen im Anlaufprozess und
beschreiben von Lésungen,

e Einfligen eines neuen Prozessschrittes in eine
Produktion,

e Optimieren der Qualitat der Produkte, der
Stabilitat der Prozesse, der Durchlaufzeiten,
der Stillstandszeiten des produzierenden Sys-
tems, ...

beschrieben.

Dieses Szenario soll einer realen betrieblichen
Anwendungssituationen in ihrer berufstypischen
Komplexitdt moglichst nah kommen. Dazu ge-
horen Unterlagen, die die Situation und den Ar-
beitsauftrag beschreiben sowie Unterlagen, die
zur Lésung der Aufgaben bendtigt werden, bei-
spielsweise
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e die Beschreibung des produzierten Systems
wie Anlagenschema, Prozessdarstellungen,
Bilder, CNC-Programme, SPS-Programme;

e die Beschreibung der Arbeitsorganisation wie
Arbeitsanweisungen, Qualifikationsbeschrei-
bungen, Produktionsvorgaben (Stickzahlen,
Ausfallzeiten, Qualitatsvorgaben),

¢ die Beschreibung von technischen und organi-
satorischen Schnittstellen,

e die Darstellung von Daten wie Fehlersammel-
karte, Qualitatsregelkarte, Reklamation, Ge-
sprachs-/Ergebnisprotokolle;

o Werkzeugkataloge, Preislisten, Datenblatter
und technische Regelwerke.

Die Ganzheitliche Aufgabe enthdlt neben der
Problembeschreibung zielgerichtete Leitfragen,
die die Prifungsteilnehmer/innen auf die vom
Prifungsausschuss erwarteten Priifungsleistun-
gen hinfihren. Diese Leitfragen ergeben sich
aus dem Anforderungskatalog (nachzuweisende
Qualifikationen). Durch diese Fragen werden die
Prifungsteilnehmer/innen aufgefordert, Unter-
lagen — wie sie auch in der Praxis Ublich sind -
zu erstellen, beispielsweise
¢ Ergebnisse von Analysen,
e Beschreibungen und Bewertungen von L6-
sungsvarianten,
¢ Planungsunterlagen.

Wesentlich ist dabei, dass es offene Bearbei-
tungsaufgaben sind, zu denen es nicht nur eine
einzige L6sung gibt.

Da es um berufstypische Aufgaben in betriebs-
Ublichen Handlungskontexten geht, sollten auch
die Hilfsmittel zur Losung zugelassen bzw. be-
reit gestellt werden, die Uiblicherweise von den
Fachkraften genutzt werden. Beispielsweise ist
ein wichtiger Aspekt bei der Lésung betrieblicher
Probleme das Berticksichtigen von Rahmenbe-
dingungen wie Vorschriften, technischen Regel-
werken und Richtlinien.

Zur leichteren Auswertung der Priifungsaufgabe
kdénnen Teilaufgaben gestellt werden - aller-
dings wird durch jede Teilaufgabe eine Vorstruk-
turierung vorgenommen, die unter Umstanden
die Bewertung bestimmter Qualifikationen un-
maoglich macht.

Zu jeder Ganzheitlichen Aufgabe gehdért auch
eine Musterlésung, die nachweist, dass die Auf-
gabe mit den erwarteten Qualifikationen der
Prifungsteilnehmer/innen (Mindestanforde-
rung!) auch tatsdchlich zu Iésen ist. Zusammen
mit Bewertungsrichtlinien werden so die Aus-
wertungsobjektivitat und die Transparenz der



Punktevergabe abgesichert.

Checkliste Ganzheitliche Aufgabe’

Gililtigkeit der Aufgabenstellung:
¢ Entspricht die Aufgabe origindren Aufgabenstellungen und Tatigkeiten von Fach-
arbeitern (Produktionstechnologen)? Ist das fachliche Niveau angemessen?
¢ Handelt es sich um eine ganzheitliche Aufgabe?

e Entspricht die Aufgabe dem Anforderungskatalog des Priifungsbereiches Produk-
tionssysteme (§ 7 Abs. 4 Nr. 1)?

e Erfordert die Aufgabe eine Analyse von technischen oder organisatorischen
Gegebenheiten sowie von Prozessablaufen und Produktionsdaten?

¢ Erfordert die Aufgabe die Erarbeitung und Bewertung von Losungen (Festle-
gung von Produktionstechnologien, -strukturen und -ablaufen sowie von Pro-
zessparametern)

e Erfordert die Aufgabe die Planung einer Einfihrung von Lésungen in die Pro-
duktion?

e Kdnnen die Ergebnisse der Aufgabenbearbeitung von den Prifungsteilnehmern in
praxistblicher Form dokumentiert werden?

¢ Liegt der inhaltliche Schwerpunkt der Aufgabe bei den Zeitrahmen 4 und 5 sowie
den Lernfeldern 8 bis 13?

e Kann die Aufgabenbearbeitung und die Ergebnisdarstellung von den Priifungs-
teilnehmern in 240 Minuten geleistet werden?
Struktur der Aufgabe:

e Werden den Prifungsteilnehmern genligend Informationen bezliglich der Aufga-
benstellung zur Verfliigung gestellt?

e Wurde vermieden, dass die Aufgabe durch ihre Struktur (z.B. durch Teilaufga-
ben) zu stark den Lésungsweg vorgibt?

e Wird durch die Aufgabe bzw. durch Teilaufgaben der Erwartungshorizont, in dem
sich die Ergebnisse bewegen sollen, deutlich?
Formulierung der Aufgabe:
o Ist die Aufgabe klar beschrieben?

e Wurden kurze Sdtze mit allgemein gebrauchlichen, den Prifungsteilnehmern ver-
trauten Fachausdriicken verwendet?

¢ Sind die Aufgabe und die Terminologie normenkonform?
¢ Ist die Terminologie schlissig, d.h. werden gleichartige Elemente durchgdngig
gleich bezeichnet?
Bewertung der Ergebnisse
e Ist die Musterldsung vom Umfang und Niveau angemessen?
¢ Ist eine genligende Auswertungsobjektivitat gegeben?

e Kdnnen die Ergebnisse der Aufgabenbearbeitung mit vertretbarem Aufwand aus-
gewertet und benotet werden?
*) In Anlehnung an das Formular "Evaluation des Aufgabenvorschlags fiir Elektroberufe und Mechatroniker/in"
des Landes Baden-Wurttemberg

.. . kdénnen. Zum Nachweis der Qualifikationen sol-
5.3.4  Priifungsbereich ) B . . . .
Wirtschafts- und Sozialkunde len die Priifungsteilnehmer/innen in 60 Minuten

Im Priifungsbereich ,Wirtschafts- und Sozial- fallorientierte Aufgaben schriftlich 16sen.

kunde" sollen die Prifungsteilnehmer/innen In der Regel werden zentral erstellte Aufgaben
nachweisen, dass sie allgemeine wirtschaftliche = (PAL-Aufgaben) fur diesen Prufungsbereich ein-
und gesellschaftliche Zusammenhé&nge der Be- gesetzt.

rufs- und Arbeitswelt darstellen und beurteilen
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5.4. Gewichtungs- und Bestehensregelungen

Die Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewich-
ten:

1. Produktionsauftrag 35 %,
2. Produktionsprozesse 30 %,
3. Produktionssysteme 25 %,
4. Wirtschafts- und Sozialkunde 10 %.
Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die
Leistungen

1. im Gesamtergebnis (alle vier Priifungsberei-

che zusammen),

. im Teil 2 der Prifung (Prifungsbereiche Pro-
duktionsprozesse, Produktionssysteme sowie
Wirtschafts- und Sozialkunde),

sowie

3. in mindestens zwei Priifungsbereichen von

Teil 2 der Abschlusspriifung

mit mindestens ,,ausreichend™ bewertet worden

sind. Kein Prifungsbereich von Teil 2 der Ab-
schlussprifung darf mit ,ungentigend" bewertet
worden sein.

Ergénzungspriifung

Ist die Prifungsleistung in einem der beiden
Prifungsbereiche ,Produktionssysteme™ und
~Wirtschafts- und Sozialkunde mit schlechter als
,ausreichend" bewertet worden, kann eine Er-
ganzungsprufung von etwa 15 Minuten Dauer
stattfinden, wenn dies fir das Bestehen der Pri-
fung den Ausschlag geben kann. Bei der Ermitt-
lung des Ergebnisses fiir diesen Priifungsbereich
sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis
der mundlichen Erganzungsprifung im Verhalt-
nis von 2:1 zu gewichten.

Gewichtung und Bestehen der Abschlusspriifung
Produktionstechnologe/ Produktionstechnologin

Teil 1 der Abschlusspriifung

____________

Teil 2 der Abschlusspriifung

Prifungsbereich Prifungsbereich Prifungsbereich Praf.ber. 1
i Produktionsauftrag i Produktionsprozesse Produktionssysteme WiSo !
: Durchfiihren eines E i N . n E
! it mo Durchfiihren eines . . Lésen !
' betne_bllchen A_uftrags und b betrieblichen Auftrags und Bearbeltqn_g einer fallorient. | !
! Anfertigen praxisbezogener i Anfertigen praxisbezogener g‘anlzhenllchen schriftl. '
: Unterlagen (9 h) ‘ E ; Unterlagen (19 h) schrlft(hzc:gr%ﬁ]t)]fgabe Aufgaben | |
i Fachgesprach (30 min) ! i Fachgesprach (30 min) (60 min) | !
i 35 % P 30 % 25 % 10% |
S J

Die drei Priifungsbereiche miissen insgesamt bestanden sein
Zwei der drei Priifungsbereiche miissen bestanden,

der dritte darf nicht ungeniigend sein

J

~

Die vier Priifungsbereiche miissen insgesamt bestanden sein
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6. Ausbildungsordnung und Rahmenplane

6.1 Ausbildungsordnung

Verordnung
Uber die Berufsausbildung zum Produktionstechnologen/zur Produktionstechnologin

Vom 16. Juni 2008 (BGBI. | S. 1034)
mit der Berichtigung vom 4. Dezember 2009 (BGBI. | S. 3850)

§1
Staatliche
Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf Produktionstechnolo-
ge/Produktionstechnologin wird nach § 4 Abs. 1
des Berufsbildungsgesetzes staatlich anerkannt.

§2

Dauer der Berufsausbildung
Die Ausbildung dauert drei Jahre.

§3

Ausbildungsrahmenplan, Ausbildungsberufsbild

(1)Gegenstand der Berufsausbildung sind min-
destens die im Ausbildungsrahmenplan (Anlage
1, Sachliche Gliederung) aufgefiihrten Fertigkei-
ten, Kenntnisse und Fahigkeiten (berufliche
Handlungsfahigkeit). Eine von dem Ausbildungs-
rahmenplan (Anlage 2, Zeitliche Gliederung) ab-
weichende Organisation der Ausbildung ist ins-
besondere zuldssig, soweit betriebspraktische
Besonderheiten die Abweichung erfordern.

(2) Die Berufsausbildung zum Produktions-
technologen/zur Produktionstechnologin gliedert
sich wie folgt (Ausbildungsberufsbild):

Abschnitt A:

Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und

Fahigkeiten:

1. Betreiben von Produktionsanlagen:

1.1 Planen und Vorbereiten von Produktions-
auftragen,

1.2 Durchftihren von Produktionsauftragen,

1.3 AbschlieBen von Produktionsauftragen;

2. Einrichten und Warten von Produktionsanla-
gen:
2.1 Umristen und Wiederinbetriebnehmen

von Produktionsanlagen,

Beurteilen der Sicherheit von Produkti-

onsanlagen,

Prifen und Inspizieren von Produktions-

anlagen,

3. Konfigurieren von Produktionsanlagen:

3.1 Ermitteln, Testen und Einstellen von Pro-
zessparametern,

3.2 Strukturieren und Programmieren von
technischen Ablaufen;

2.2

2.3
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4. Anfahren von Produktionsanlagen:
4.1 Aufstellen von Produktionsanlagen,
4.2 Einrichten der Eingangs- und Ausgangs-
logistik,
Erproben von Produktionsablaufen,
Ubergeben oder Ubernehmen von Pro-
duktionsanlagen;
5. Gestalten und Sichern von Produktionsprozes-
sen:
5.1 Analysieren von Produktionsprozessen,
5.2 Simulieren von Produktionsprozessen,
5.3 Optimieren von Produktionsprozessen,
5.4 Organisieren von Logistikprozessen;

4.3
4.4

Abschnitt B:
Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten:
1. Der Ausbildungsbetrieb:
1.1 Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,
1.2 Aufbau und Organisation des Ausbil-
dungsbetriebes,
Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der
Arbeit,
1.4 Umweltschutz;
2. Information, Kommunikation und Organisati-
on:
2.1 Betriebliche Kommunikation und Team-
arbeit,
Erstellen und Anwenden von technischen
Unterlagen,
Kundenorientierte Kommunikation,
2.4 Planen der Arbeit,
2.5 Projektmanagement;
3. Produktionsmanagement:
3.1 Qualitats-, Umwelt- und Sicherheitsma-
nagement,
3.2 IT-Systeme und Vernetzung,
3.3 Produkt- und Prozessdatenmanagement;
4. Produktionstechnologien und -prozesse;
5. Arbeitsorganisation und Produktionssysteme.

(3)Die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkei-
ten nach Abs. 2 sind prozessbezogen in einem
der folgenden Einsatzgebiete zu vermitteln:

1. Produktherstellung,

2. Produktionsmittelherstellung,

3. produktionsunterstiitzende Dienstleistung.
Das Einsatzgebiet wird vom Ausbildungsbetrieb
festgelegt. Andere Einsatzgebiete sind zuldssig,
wenn in ihnen die Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten nach Absatz 2 vermittelt werden
kénnen.

1.3

2.2

2.3



§4

Durchfiihrung der Berufsausbildung

(1) Die in dieser Verordnung genannten Fer-
tigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so
vermittelt werden, dass die Auszubildenden zur
Auslibung einer qualifizierten beruflichen Tatig-
keit im Sinne von § 1 Abs. 3 des Berufsbildungs-
gesetzes befdhigt werden, die insbesondere
selbststandiges Planen, Durchfiihren und Kon-
trollieren einschlieBt. Diese Befdhigung ist auch
in den Prifungen nach den §§ 6 und 7 nachzu-
weisen.

(2)Die Ausbildenden haben unter Zugrundele-
gung des Ausbildungsrahmenplans fiir die Aus-
zubildenden einen Ausbildungsplan zu erstellen.

(3)Die Auszubildenden haben einen schriftli-
chen Ausbildungsnachweis zu fithren. Ihnen ist
Gelegenheit zu geben, den schriftlichen Ausbil-
dungsnachweis wahrend der Ausbildungszeit zu
fihren. Die Ausbildenden haben den schriftlichen
Ausbildungsnachweis regelmaBig durchzusehen.

§5

Abschlusspriifung

(1) Die Abschlussprifung besteht aus den zeit-
lich auseinander fallenden Teilen 1 und 2. Durch
die Abschlusspriifung ist festzustellen, ob der
Prifling die berufliche Handlungsfahigkeit erwor-
ben hat. In der Abschlusspriifung soll der Prif-
ling nachweisen, dass er die daflr erforderlichen
beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwen-
digen beruflichen Kenntnisse und Fahigkeiten
besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht zu
vermittelnden, flr die Berufsausbildung wesent-
lichen Lehrstoff vertraut ist. Die Ausbildungsord-
nung ist zugrunde zu legen. Dabei sollen Qualifi-
kationen, die bereits Gegenstand von Teil 1 der
Abschlusspriifung waren, in Teil 2 der Ab-
schlusspriifung nur insoweit einbezogen werden,
als es fir die Feststellung der Berufsbefahigung
erforderlich ist.

(2)Bei der Ermittlung des Gesamtergebnisses
wird Teil 1 der Abschlussprifung mit 35 Prozent,
Teil 2 der Abschlussprifung mit 65 Prozent ge-
wichtet.

§6
Teil 1 der Abschlusspriifung

(1)Teil 1 der Abschlusspriifung soll zum Ende
des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2)Teil 1 der Abschlussprifung erstreckt sich
auf die in der Anlage 2 fir das erste bis dritte
Ausbildungshalbjahr aufgefiihrten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den im
Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff,
soweit er fiir die Berufsausbildung wesentlich ist.
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Ausbildungsordnung

(3)Teil 1 der Abschlusspriifung besteht aus
dem Prifungsbereich Produktionsauftrag. Hier-
fur bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er
a) produktionstechnische Auftrage analysie-

ren, technische Lésungsvarianten erarbei-
ten, bewerten und abstimmen, Arbeitsab-
ldufe planen und abstimmen,

b) Betriebsmittel und Werkzeuge disponieren,
Produktionsanlagen, insbesondere Ferti-
gungs-, Montage- oder Handhabungseinhei-
ten, umristen und ihre Sicherheit beurtei-
len,

c) Prozessparameter ermitteln, technische Ab-
laufe strukturieren, die Produktionsanlage
testen sowie

d) mit der Produktionsanlage produzieren, die
Qualitat der Produkte beurteilen und die
Auftragsdurchfiihrung dokumentieren

kann;

2. der Prifling soll einen betrieblichen Auftrag
durchfiihren und mit praxisbezogenen Unter-
lagen dokumentieren sowie ein auftragsbezo-
genes Fachgesprach fihren; das Fachgesprach
wird auf der Grundlage der praxisbezogenen
Unterlagen des bearbeiteten betrieblichen Auf-
trags geflihrt; unter Berlicksichtigung der pra-
xisbezogenen Unterlagen sollen durch das
Fachgesprach die Anforderungen nach Num-
mer 1 bewertet werden; dem Priifungsaus-
schuss ist vor der Durchfiihrung des Auftrags
die Aufgabenstellung einschlieBlich des ge-
planten Bearbeitungszeitraums zur Genehmi-
gung vorzulegen;

3. die Prifungszeit fir die Durchfiihrung des be-
trieblichen Auftrags betragt 9 Stunden; fur
das auftragsbezogene Fachgesprach hochs-
tens 30 Minuten.

§7
Teil 2 der Abschlusspriifung

(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich
auf die in den Anlagen 1 und 2 aufgefiihrten Fer-
tigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf
den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden
Lehrstoff, soweit er flr die Berufsausbildung we-
sentlich ist.

(2) Teil 2 der Abschlusspriifung besteht aus
den Prifungsbereichen
1. Produktionsprozesse,
2. Produktionssysteme sowie
3. Wirtschafts- und Sozialkunde.

(3) Fur den Priufungsbereich Produktionspro-
zesse bestehen folgende Vorgaben:
1. Der Prifling soll nachweisen, dass er
a) Produktionsprozesse analysieren, techni-
sche und organisatorische Schnittstellen
klaren, bewerten und dokumentieren,
b) MaBnahmen zur Prozessoptimierung erar-
beiten, bewerten, abstimmen und doku-



mentieren sowie Anderungsdaten einpfle-
gen,

c) Normen und Spezifikationen zur Produkt-
qualitat und Prozesssicherheit beachten,
Gefahrdungsbeurteilungen berticksichtigen
sowie

d) MaBnahmen real oder simulativ testen, die
Maschinen- und Prozessfahigkeit beurteilen
und Technologie- und Prozessdaten doku-
mentieren

kann;

2. dem Prifungsbereich sind folgende Gebiete
zugrunde zu legen: Fertigungs-, Montage-
oder Logistikprozesse oder Kombinationen
dieser Prozesse;

3. der Prifling soll einen betrieblichen Auftrag
durchfiihren und mit praxisbezogenen Unter-
lagen dokumentieren sowie darlber ein auf-
tragsbezogenes Fachgesprach flihren; das
Fachgesprach wird auf der Grundlage der pra-
xisbezogenen Unterlagen des bearbeiteten be-
trieblichen Auftrags geflihrt; unter Berlicksich-
tigung der praxisbezogenen Unterlagen sollen
durch das Fachgesprach die prozessrelevanten
Qualifikationen im Bezug zur Auftragsdurch-
fihrung bewertet werden; dem Prifungsaus-
schuss ist vor der Durchfiihrung des Auftrags
die Aufgabenstellung einschlieBlich des ge-
planten Bearbeitungszeitraums zur Genehmi-
gung vorzulegen;

4. die Prifungszeit fur die Durchfiihrung des be-
trieblichen Auftrags betragt 19 Stunden; flr
das auftragsbezogene Fachgesprach hochs-
tens 30 Minuten.

(4) Fir den Prufungsbereich Produktionssys-

teme bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er
a) Produktionssysteme analysieren, Prozess-

ablaufe und Produktionsdaten auswerten
und beurteilen,

b) Produktionstechnologien, -strukturen und -
ablaufe festlegen, Produktionsanlagen und
Produktionsmittel auswahlen, Lé6sungsvari-
anten unter technischen, qualitativen, be-
triebswirtschaftlichen und 6kologischen
Vorgaben erarbeiten, bewerten und doku-
mentieren, Prozessparameter festlegen so-
wie

c¢) die Einfihrung von Ldsungen in die Produk-
tion planen und entsprechende Planungsun-
terlagen erstellen

kann;

2. der Prifling soll eine ganzheitliche Aufgabe
schriftlich bearbeiten und die Ergebnisse in
praxistblicher Form dokumentieren; dabei sol-
len die Einsatzgebiete als thematische Grund-
lage berlcksichtigt werden;

3. die Prifungszeit betragt 240 Minuten.
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(5) Fur den Prifungsbereich Wirtschafts- und

Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er allgemei-
ne wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhange der Berufs- und Arbeitswelt
darstellen und beurteilen kann;

2. der Prifling soll fallorientierte Aufgaben
schriftlich l6sen;

3. die Prifungszeit betragt 60 Minuten.

§8

Gewichtungs- und Bestehensregelung

(1) Die Prifungsbereiche sind wie folgt zu ge-

wichten:
1. Prifungsbereich Produktionsauftrag

35 Prozent,
2. Prifungsbereich Produktionsprozesse

30 Prozent,
3. Prifungsbereich Produktionssysteme

25 Prozent,
4. Prifungsbereich Wirtschafts- und

Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn

die Leistungen

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit
mindestens ,ausreichend",

2.im Ergebnis von Teil 2 der Abschlussprifung
mit mindestens , ausreichend",

3. in mindestens zwei Prifungsbereichen von Teil
2 mit mindestens ,ausreichend™ und

4. in keinem Prifungsbereich von Teil 2 mit ,un-
genigend"

bewertet worden sind.

(3) Auf Antrag des Priiflings ist die Prifung in
einem der in Teil 2 der Abschlussprifung mit
schlechter als ,ausreichend™ bewerteten Pri-
fungsbereiche, in denen Prifungsleistungen mit
eigener Anforderung und Gewichtung schriftlich
zu erbringen sind, durch eine mundliche Prifung
von etwa 15 Minuten zu ergéanzen, wenn dies flr
das Bestehen der Prifung den Ausschlag geben
kann. Bei der Ermittlung des Ergebnisses fir die-
sen Prifungsbereich sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der mindlichen Ergéanzungs-
prufung im Verhaltnis von 2:1 zu gewichten.

§9

Inkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 2008 in
Kraft.



Anlage 1
(zu § 3 Abs. 1 Satz 1)

Ausbildungsordnung

Ausbildungsrahmenplan
fiir die Berufsausbildung zum Produktionstechnologen/zur Produktionstechnologin
- Sachliche Gliederung -

Abschnitt A: Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,

Lfd. Nr. Ausbildu-lr—we”ss:rsufsbildes die unter Einbeziehung selbsténdigen Planens,
9 Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3
1 Betreiben von

Produktionsanlagen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 1)

1.1

Planen und Vorbereiten von
Produktionsauftragen
(& 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 1.1)

a) Informationen Uber technische und technologische Bedin-
gungen sowie Uber Vorgaben der Produktionsplanung,
insbesondere Stiickzahlvorgaben, beschaffen

b) auftragsbezogene Unterlagen beschaffen und auf Voll-
standigkeit prifen, Aktualitdt von Prozessvorschriften kon-
trollieren

c) die Bereitstellung bendétigter Werkzeuge, Prifeinrichtun-
gen, Vorrichtungen und Arbeitsstoffe sichern

d) Werkzeuge, Prifeinrichtungen und Vorrichtungen auf Ein-
satzfahigkeit prifen

e) Produktionsanlagen entsprechend den Prozessvorschriften
einstellen, Prozessparameter abrufen, eingeben und si-
chern, Produktionsfahigkeit herstellen

1.2

Durchfiihren von Produktions-
auftragen
(8 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 1.2)

a) Werkstoffe und Bauteile abrufen, bereitstellen und hin-
sichtlich Qualitat beurteilen

b) Produktionsanlagen beschicken und bedienen, Stiickzahl-
vorgaben sicherstellen

¢) Qualitat der Produkte tGberwachen

d) Produkte gegen Beschadigungen schitzen, transportieren
und lagern

e) Uberzahlige und fehlerhafte Produkte sowie Reststoffe
entsprechend den betrieblichen Vorgaben leiten

f) Stérungen im Prozess erkennen, MaBnahmen zur Fehler-
vermeidung einleiten, Anlagenverfiigbarkeit sicherstellen

1.3

AbschlieBen von
Produktionsauftragen
(& 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 1.3)

a) Produkte tbergeben, Abnahmeprotokolle und Prifproto-
kolle erstellen

b) Leistungen und Aufwendungen dokumentieren
c) IT-Systeme zur Auftragsverfolgung nutzen
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Lfd. Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbsténdigen Planens,
Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

1 2 3
2 |Einrichten und Warten von
Produktionsanlagen
(8§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 2)

2.1 |Umristen und Wiederin- a) Anlagenteile sowie Bearbeitungsprogramme an geénderte
betriebnehmen von Produkti- Prozessablaufe und unterschiedliche Produkte anpassen
onsanlagen ] b) Funktionsprifungen durchfiihren
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 2.1) . . .

c) Anderungen und Prifungen der Produktionsanlagen do-
kumentieren

2.2 |Beurteilen der Sicherheit von |a) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit priifen
Produktionsanlagen b) Arbeitsmittel einschlieBlich elektrischer Betriebsmittel und
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 2.2) Anlagen prifen

c) wiederkehrende Priifungen gemaB Vorschriften und tech-
nischen Bestimmungen sowie betriebsspezifischer Vorga-
ben durchfiihren, Prifprotokolle anfertigen

2.3 |Prifen und Inspizieren von  |a) Produktionsanlagen gemé&B Vorgaben inspizieren
Produktionsanlagen b) Bauteile und Signale an Schnittstellen priifen, Test- und
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt ANr. 2.3)| * piagnosesoftware einsetzen

c) Stérungen feststellen und beschreiben, Fehlersuche
durchfiihren
d) vorbeugende Wartung unter Berlicksichtigung spezifischer
Produktionsbedingungen durchfiihren
3 |Konfigurieren von Produkti-
onsanlagen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 3)

3.1 |Ermitteln, Testen und Einstel- |a) Produkte im Hinblick auf Produktionsprozesse analysieren
len von Prozessparametern ) progyktionsverfahren, Prozessschritte, Produktionsanla-
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt ANr. 3.1)| ~ gan werkzeuge, Spannmittel, Vorrichtungen, Arbeitsstof-

fe und Fertigungsparameter auswahlen

c) Testreihen fahren, Prozessparameter anpassen, Ergebnis-
se dokumentieren sowie zur Erstellung und Optimierung
von Prozessvorschriften nutzen

d) Prifverfahren und -mittel auswahlen, Messungen und
Prifungen planen, Anweisungen zur Probennahme sowie
Prifplane erstellen

3.2 |Strukturieren und Program-  |a) technische Ablaufe analysieren, strukturieren und darstel-

mieren von technischen Ab-
laufen
(& 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 3.2)

len

b) Steuerungsprogramme erstellen sowie eingeben, testen,
andern und optimieren

c) Muster und Prototypen testen
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Ausbildungsordnung

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,

Lfd. Nr. Ausbildu-lr—we”ss:rsufsbildes die unter Einbeziehung selbsténdigen Planens,
9 Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 8
4  |Anfahren von Produktionsan-

lagen
(8 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 4)

4.1

Aufstellen von Produktionsan-
lagen
(& 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 4.1)

a) Aufstellung von Produktionsanlagen unterstiitzen, vorge-
gebene Aufstellungsbedingungen sicherstellen

b) technische Prifungen veranlassen

4.2

Einrichten der Eingangs- und
Ausgangslogistik
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 4.2)

a) Transport- und Lagersysteme einrichten
b) Handhabungs- und Materialflusssysteme einrichten

c) Materialfluss organisieren, Materialien, Bauteile und er-
stellte Produkte nach logistischen und Qualitatskriterien
lagern

d) Arbeitsstoffe flir den Produktionsprozess kennzeichnen,
nach logistischen, Haltbarkeits-, Sicherheits-, Qualitats-
und Umweltkriterien den Vorschriften entsprechend la-
gern, bereitstellen und auf Einsatzfahigkeit prifen

4.3

Erproben von Produktionsab-
ldufen
(& 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 4.3)

a) Produktionsverfahren und Prozessschritte, logistische Ab-
laufe sowie Werkzeuge, Spannmittel, Vorrichtungen, Ar-
beitsstoffe und Fertigungsparameter erproben

b) Prozesse kontrollieren, Gberwachen und protokollieren,
prozessbegleitende MaBnahmen der Qualitatssicherung
durchfiihren

c) Prozessabldufe durch Nutzung von Eingriffsméglichkeiten
in die Prozesskette sichern

d) Probebetrieb unter Nenn- und Grenzbedingungen sowie
Dauertests durchfihren

e) Prozessvorschriften an die Ergebnisse der Erprobung an-
passen

4.4

Ubergeben oder Ubernehmen
von Produktionsanlagen
(& 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 4.4)

a) in Pflichtenheften vereinbarte Referenzprozesse fahren

b) Fehler und Mangel dokumentieren und MaBnahmen zur
Beseitigung ergreifen

c) Arbeits- und Wartungsanweisungen erstellen

d) Ubernahmen dokumentieren
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Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,

Lfd. Nr. Ausbildu-lr—we”ss:rsufsbildes die unter Einbeziehung selbsténdigen Planens,
9 Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3
5 |Gestalten und Sichern von

Produktionsprozessen
(8 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 5)

5.1

Analysieren von Produktions-
prozessen
(& 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 5.1)

a) Prifergebnisse analysieren und mit Werkzeugen der sta-
tistischen Qualitatskontrolle auswerten

b) Produktriicklaufe analysieren

c) Produktionsprozesse anhand von Kennziffern vergleichen
und beurteilen

d) Bestande, Liege- und Transportzeiten, Riistzeiten sowie
ungerichtete Abldufe in Produktionslinien erfassen und
analysieren

e) interne und externe Leistungserbringung unter terminli-
chen und kalkulatorischen Gesichtspunkten vergleichen

f) Zuverlassigkeit und Verfiigbarkeit von Produktionsanlagen
feststellen, Ausfalle und Stérungen von Produktionsein-
richtungen analysieren

g) Ergebnisse von Analysen dokumentieren, Ergebnisse unter
Berticksichtigung vor- und nachgelagerter Prozesse und
Bereiche bewerten

5.2

Simulieren von Produktions-
prozessen
(& 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 5.2)

a) Produktionsprozesse hinsichtlich der Ablauffolge, Vollstan-
digkeit und Qualitat dberprifen

b) technische Ablaufe modellhaft nachbilden oder rechnerge-
stlitzt simulieren sowie Ablaufe erproben, optimieren und
dokumentieren

c) Verhalten von Werkstoffen unter Prozessbeanspruchungen
Uberprifen und erproben

5.3

Optimieren von Produktions-
prozessen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 5.3)

a) anhand von Qualitdtskennzahlen und Priifergebnissen auf
Prozessfehler und auf zu verandernde Prozessablaufe und
Prozessparameter schlieBen

b) Versuche zur Optimierung vorbereiten, durchfiihren, do-
kumentieren und auswerten

c) Vorschlage zur Verbesserung der IT-Unterstitzung be-
reichsibergreifender Prozesse erarbeiten

d) VerbesserungsmaBnahmen mit Produkt- und Prozessent-
wicklern, mit Produktionsmittelzulieferern und dem Pro-
duktionsteam besprechen und umsetzen

e) Bedienpersonal (ber Prozessanderungen unterrichten und
einweisen

f) bei der Erstellung von Bedienungs- und Wartungsanlei-
tungen fir Produktionsanlagen mitwirken

5.4

Organisieren von Logistikpro-
zessen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 5.4)

a) technische Funktionen der Logistikkette fiir erforderliche
Werkstoffe, Arbeitsstoffe, Werkzeuge und Spannmittel si-
cherstellen

b) Daten der Bewegungs- und Lagerungsvorgdnge erfassen,
verarbeiten und ausgeben

c) Logistik der Entsorgung der Reststoffe und flir das Recyc-
ling sicherstellen
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Abschnitt B: Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Ausbildungsordnung

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,

Lfd. Nr. Ausbildu-rrwe”sg:rsufsbildes die unter Einbeziehung selbstandigen Planens,
9 Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3
1 |Der Ausbildungsbetrieb

(8§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 1)

1.1

Berufsbildung, Arbeits- und
Tarifrecht
(& 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 1.1)

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere Ab-
schluss, Dauer und Beendigung, erkldren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbildungs-
vertrag nennen

c) Mdglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

e) wesentliche Bestimmungen der fiir den ausbildenden Be-
trieb geltenden Tarifvertrdge nennen

1.2

Aufbau und Organisation des
Ausbildungsbetriebes
(& 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 1.2)

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes erlau-
tern

b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes wie Beschaf-
fung, Fertigung, Absatz und Verwaltung erklaren

c) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und seiner Be-
schaftigten zu Wirtschaftsorganisationen, Berufsvertre-
tungen und Gewerkschaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebsver-

fassungs- oder personalvertretungsrechtlichen Organe des
ausbildenden Betriebes beschreiben

1.3

Sicherheit und Gesundheits-
schutz bei der Arbeit
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 1.3)

a) Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am Arbeits-
platz feststellen und MaBnahmen zu ihrer Vermeidung er-
greifen

b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhitungsvor-
schriften anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unfallen beschreiben sowie erste
MaBnahmen einleiten

d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes anwenden;
Verhaltensweisen bei Branden beschreiben und MaBnah-
men der Brandbekampfung ergreifen

1.4

Umweltschutz
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 1.4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im
beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

a) mogliche Umweltbelastungen durch den Ausbildungsbe-
trieb und seinen Beitrag zum Umweltschutz an Beispielen
erklaren

b) fir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des Um-
weltschutzes anwenden

c) Mdglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltschonende
Energie- und Materialverwendung nutzen

d) Abfélle vermeiden; Stoffe und Materialien einer umwelt-

schonenden Entsorgung zufuhren
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Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,

Lfd. Nr. Ausbildu-lr—we”ss:rsufsbildes die unter Einbeziehung selbsténdigen Planens,
9 Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3
2 |Information, Kommunikation

und Organisation
(8 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 2)

2.1

Betriebliche Kommunikation
und Teamarbeit
(& 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 2.1)

a) Informationsquellen, insbesondere Dokumentationen,
Handblicher, Fachberichte und Firmenunterlagen, in deut-
scher und englischer Sprache recherchieren, Datenbank-
abfragen durchfiihren, Informationen auswerten

b) Informationen bewerten, Sachverhalte darstellen, Grafi-
ken erstellen

¢) schriftliche Kommunikation in Deutsch und Englisch
durchfiihren

d) IT-gestlitzte Kommunikationssysteme nutzen

e) Dokumentationen in deutscher und englischer Sprache
zusammenstellen und erganzen

f) Gesprache mit Vorgesetzten, Mitarbeitern und im Team
situationsgerecht und zielorientiert fihren

g) Aufgaben im Team planen und abstimmen, Entscheidun-
gen im Team erarbeiten, Konflikte im Team l6sen, kultu-
relle Identitaten bertcksichtigen

h) Teambesprechungen organisieren und moderieren, Daten
und Sachverhalte sowie Lésungsvarianten visualisieren
und prasentieren, Gesprachsergebnisse dokumentieren,
deutsche und englische Fachbegriffe anwenden

2.2

Erstellen und Anwenden von
technischen Unterlagen
(& 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 2.2)

a) Betriebs- und Gebrauchsanleitungen, Montage- und War-
tungspléne, Zeichnungen, FlieBbilder und Schaltungsun-
terlagen in deutscher und englischer Sprache anwenden

b) Dokumente sowie technische Regelwerke und berufsbezo-
gene Vorschriften, auch in Englisch, auswerten und an-
wenden

c) technische Zeichnungen und Schaltungsunterlagen aus-
werten und anwenden

d) technische Skizzen und Zeichnungen erstellen
e) Datensatze handhaben und anpassen
f) Daten IT-gestilitzt auswerten und visualisieren

2.3

Kundenorientierte Kommuni-
kation
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 2.3)

a) Kommunikation mit vor- und nachgelagerten Bereichen
und externen Partnern sicherstellen

b) Ubergabeprozesse abstimmen
c) Reklamationen annehmen

2.4

Planen der Arbeit
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 2.4)

a) Auftragsunterlagen sowie technische Durchfiihrbarkeit von
Auftragen priifen und mit den betrieblichen Mdéglichkeiten
abstimmen

b) Arbeitsabldufe unter Bericksichtigung des betrieblichen
Gesamtzusammenhangs planen, Arbeitsschritte festlegen
und erforderliche Abwicklungszeiten einschatzen

c) erforderliche Materialien, VerschleiBteile, Werkzeuge so-
wie Betriebsmittel fiir den Arbeitsablauf feststellen, aus-
wahlen, und bereitstellen

d) Ist-Zustand ermitteln und analysieren, Ursachen-
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Ausbildungsordnung

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,

Lfd. Nr. Ausbildu-lr—we”ss:rsufsbildes die unter Einbeziehung selbsténdigen Planens,
9 Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3

Wirkungszusammenhdange ermitteln,

e) Losungsvarianten entwickeln und bewerten, Lésungen
erproben und optimieren

f) Losung implementieren und organisatorisch absichern

2.5 |Projektmanagement a) Produktionsaufgaben analysieren

(& 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 2.5)

b) Ablaufe strukturieren und Arbeitsplane erstellen

c) Arbeitspakete unter Beachtung rechtlicher, wirtschaftlicher
und terminlicher Vorgaben definieren

d) Netzplane lesen und erstellen, Meilensteine festlegen, Pri-
oritaten setzen

e) IT-Systeme zum Projektmanagement anwenden

3 |Produktionsmanagement
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 3)
3.1 |Qualitats-, Umwelt- und Si-  |a) betriebliches Qualitdtsmanagementsystem anwenden
cherheitsmanagement b) betriebliches Umweltmanagementsystem anwenden
(8 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 3.1) L . . .
c) Arbeitssicherheitsvorschriften und ergonomische Vorgaben
bei der Gestaltung von Arbeitsprozessen beachten
d) bei Gefahrdungsbeurteilungen mitwirken sowie Vorschlage
zur Verbesserung der Arbeitssicherheit erarbeiten
3.2 |IT-Systeme und Vernetzung |a) Standard-, Hilfs- und Testprogramme installieren, konfi-
(8 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 3.2)| gurieren und nutzen
b) Daten und Dokumente pflegen, schitzen, sichern und ar-
chivieren, Vorschriften zum Datenschutz anwenden
c) bei der Einbindung von Produktionsanlagen in IT-
Netzwerke mitwirken
3.3 |Produkt- und Prozessdaten- |a) datenbankgestiitzte Produktdaten zur Prozessoptimierung

management
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 3.3)

nutzen

b) Konfigurationsmanagement und Anderungsmanagement
nutzen und pflegen, Kundenapplikationen bericksichtigen

¢) Produkt- und Prozessdaten nutzen und pflegen
d) technische Dokumentationen abrufen und einstellen
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Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,

Lfd. Nr. . Teil des . die unter Einbeziehung selbstédndigen Planens,
Ausbildungsberufsbildes 9 9
9 Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3
4  |Produktionstechnologien und |a) Fertigungsverfahren hinsichtlich der zu erzielenden Quali-

-prozesse
(8§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 4)

tat der Teilebeschaffenheit, insbesondere Werkstoffeigen-
schaften, MaB-, Form- und Oberflachengenauigkeit, sowie
hinsichtlich der Flexibilitat, Mengenausbringung, Kosten
und Ressourcenschonung beurteilen

b) Werkstoffverhalten beurteilen, insbesondere bezliglich der
Produktionsverfahren und der geforderten Qualitat

c) Produktionsmaschinen beurteilen, insbesondere hinsicht-
lich Funktion, Aufbau, Antrieb, Kinematik und Steuerung
sowie hinsichtlich Flexibilitat, Mengenausbringung und
Kosten

d) Roboter oder andere Handhabungssysteme beurteilen,
insbesondere hinsichtlich Einsatzmd&glichkeiten, Aufbau,
Kinematik und Steuerung

e) Werkzeuge beurteilen, insbesondere hinsichtlich Werk-
stoff, Geometrie, Komposition, Standzeiten, Kithlung und
Schmierung sowie Kosten

f) Spannmittel beurteilen, insbesondere hinsichtlich Werk-
stoffeigenschaften und Form der Werkstiicke, Belastung
durch die Bearbeitung sowie Flexibilitdat des Einsatzes

g) Montageverfahren beurteilen, insbesondere hinsichtlich
Anzahl der zu fligenden Teile, Mengen, Kosten, Flexibilitat
und Qualitat

h) Werkstoffe hinsichtlich ihrer Handhabbarkeit beurteilen,
insbesondere Lagerfahigkeit, Oberflachenschutz und Kor-
rosion

5 |Arbeitsorganisation und Pro-
duktionssysteme
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 5)

a) Produktionsorganisationstypen, insbesondere Werkstatt-
und FlieBfertigung, Lager- und Auftragsproduktion, identi-
fizieren

b) Produktionstypen, insbesondere Einzel-, Serien- und Mas-
senproduktion, identifizieren

c) zentrale und dezentrale sowie vorbeugende und ereignis-
gesteuerte Instandhaltung in Produktionsanlagen unter-
scheiden

d) Qualifikationsdefizite feststellen, Qualifizierungsdefizite
nutzen sowie unterschiedliche Lerntechniken anwenden

e) Arbeitsorganisationsformen, insbesondere Einzelarbeit und
Gruppenarbeit, prozessorientierte und funktionsorientierte
Organisationen, Projektorganisation, unterscheiden und
zuordnen

f) Methoden und Verfahren der Programmplanung, Produkti-
onsplanung, Materialsteuerung und Fertigungssteuerung
anwenden
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6.2 Ubersicht Zeitrahmen/Lernfelder

In dem Abschnitt 6.3 ist die Anleitung zur zeitli-
chen Gliederung der Berufsausbildung darge-
stellt. Auf der jeweils linken Seite (Seiten 54 bis
62) sind die Zeitrahmen der Ausbildungsord-
nung - zeitliche Gliederung - ! abgebildet,

' Anlage 2 der Vorordnung iiber die Berufsausbildung zur
Berufsausbildung zum Produktionstechnologen/zur Produkti-
onstechnologin

Ausbildungsrahmenplan 1. bis 3. Ausbildungshalbjahr

auf der jeweils rechten Seite (Seiten 55 bis 63)
die Lernfelder des bundeseinheitlichen Rahmen-
lehrplans der KMK (Kultusministerkonferenz)?.

2 Rahmenlehrplan fiir den Ausbildungsberuf Produktionstech-
nologe/Produktionstechnologin (Beschluss der Kultusminister-
konferenz vom 15.02.2008)

Zeitrahmen 1: 6 bis 8 Monate

Abschnitt A:

Berufsprofilgebende
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbstédndigen Planens,
Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Betreiben von Produktionsanlagen

Planen und Vorbereiten von Produktionsauftragen

¢ Informationen Uber technische und technologische
Bedingungen sowie lber Vorgaben der Produkti-
onsplanung, insbesondere Stiickzahlvorgaben, be-
schaffen

¢ auftragsbezogene Unterlagen beschaffen und auf
Vollstandigkeit priifen, Aktualitat von Prozessvor-
schriften kontrollieren

¢ die Bereitstellung bendétigter Werkzeuge, Priifein-
richtungen, Vorrichtungen und Arbeitsstoffe si-
chern

e Werkzeuge, Prifeinrichtungen und Vorrichtungen
auf Einsatzfahigkeit prifen

¢ Produktionsanlagen entsprechend den Prozessvor-
schriften einstellen, Prozessparameter abrufen,
eingeben und sichern, Produktionsfahigkeit her-
stellen

Durchfiihren von Produktionsauftragen

e Werkstoffe und Bauteile abrufen, bereitstellen und
hinsichtlich Qualitat beurteilen

¢ Produktionsanlagen beschicken und bedienen,
Stlckzahlvorgaben sicherstellen

¢ Qualitat der Produkte Uiberwachen

¢ Produkte gegen Beschadigungen schiitzen, trans-
portieren und lagern

¢ (iberzahlige und fehlerhafte Produkte sowie Rest-
stoffe entsprechend den betrieblichen Vorgaben
leiten

e Stoérungen im Prozess erkennen, MaBnahmen zur
Fehlervermeidung einleiten, Anlagenverfiigbarkeit
sicherstellen

AbschlieBen von Produktionsauftragen

¢ Produkte Ubergeben, Abnahmeprotokolle und
Priifprotokolle erstellen

¢ Leistungen und Aufwendungen dokumentieren

o IT-Systeme zur Auftragsverfolgung nutzen

Abschnitt B:

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die integrativ mit denen des Abschnitts A zu vermitteln
sind:

Betriebliche Kommunikation und Teamarbeit

¢ Informationsquellen, insbesondere Dokumenta-
tionen, Handblicher, Fachberichte und Firmenun-
terlagen, in deutscher und englischer Sprache re-
cherchieren, Datenbankabfragen durchfihren, In-
formationen auswerten

o IT-gestlitzte Kommunikationssysteme nutzen

Erstellen und Anwenden von technischen Unterlagen

¢ Betriebs- und Gebrauchsanleitungen, Montage-
und Wartungspldne, Zeichnungen, FlieBbilder und
Schaltungsunterlagen in deutscher und englischer
Sprache anwenden

Qualitéats-, Umwelt- und Sicherheitsmanagement

¢ betriebliches Qualitdtsmanagementsystem anwen-
den

¢ betriebliches Umweltmanagementsystem anwen-
den
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Analysieren von Funktionszusammenhingen in produktionstechni- 1. Ausbildungsjahr
schen Anlagen Zeitrichtwert: 40 Std.
Ziel:
Die Schiilerinnen und Schiiler wenden Vorschriften und Regelwerke bei der Untersuchung
technischer Anlagen an. Sie arbeiten mit technischen Unterlagen und nutzen deren Aussagen
fir die LOsung.
Sie beherrschen Verfahren zur Analyse und Dokumentation von Funktionszusammenhangen
und fuhren Gesprache Uber technische Realisierungsméglichkeiten im Team.
Sie arbeiten mit Blockschaltpldnen und erkennen anhand dieser Plane den Signalfluss, den
Stofffluss, den Energiefluss und die grundsatzliche Wirkungsweise.
Die Mdoglichkeiten der Datenverarbeitung zur Aufbereitung von Arbeitsergebnissen werden von
ihnen erkannt.
Die Schiilerinnen und Schiiler sind fiir Probleme der Okologie und der Okonomie dieser Sys-
teme sensibilisiert. Die Bedeutung der englischen Sprache fiir die technische Kommunikation
ist ihnen bewusst.
Inhalte:
Anforderungsprofile technischer Anlagen
Systemparameter
Blockschaltbilder
Signal-, Stoff- und Energiefliisse
Bedeutung kundenspezifischer Anforderungen fir die technische Realisierung
Bedeutung und Mdglichkeiten der Datenverarbeitung
Dokumentation und Prasentation von Arbeitsergebnissen
O0kologische und 6konomische Aspekte

Lernfeld 1:

i . . . 1. Ausbildungsjahr
Lernfeld 2: Herstellen mechanischer Komponenten im Produktionsprozess Zeitrichtwert: 80 Std.
Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler beschreiben Aufbau, Eigenschaften und Einsatzgebiete der an-
gewandten Werk- und Hilfsstoffe. Sie planen deren 6konomischen Einsatz und beachten die
umwelt- und gesundheitsrelevanten Aspekte.

Sie lesen Konstruktionszeichnungen und sind fahig, Ausschnitte daraus zu skizzieren und An-
derungen einzuarbeiten.

Sie wahlen die fiur die Herstellung erforderlichen mechanischen Arbeitsverfahren aus und be-
werten das Ergebnis des Herstellungsprozesses.

Sie wenden typische englische Fachbegriffe an. Vorschriften des Arbeitsschutzes bei der Vor-
bereitung und Durchflihrung der Arbeit werden von ihnen beachtet. Sie kdnnen die Arbeit im
Team organisieren.

Inhalte:

Einzel- und Baugruppenzeichnungen, Stlicklisten

Maschinenelemente, Passungen und Toleranzen

Montageplane, Verbindungselemente

technologische Grundlagen des manuellen und maschinellen Spanens und des Umformens
Herstellen von mechanischen Verbindungen durch Kraftschluss, Formschluss, Stoffschluss
betriebsspezifische Werk- und Hilfsstoffe

Montagewerkzeuge und Hilfsgerate

Montagegerechte Lagerung, Sicherheitsaspekte, Arbeitsschutz

Prif- und Messmittel, Messfehler

Okologische und 6konomische Aspekte
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Ausbildungsrahmenplan 1. bis 3. Ausbildungshalbjahr

Zeitrahmen 2: 4 bis 6 Monate

Abschnitt A:

Berufsprofilgebende
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbstédndigen Planens,
Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Einrichten und Warten von Produktionsanlagen

Umristen und Wiederinbetriebnehmen von Produk-
tionsanlagen

Anlagenteile sowie Bearbeitungsprogramme an
geanderte Prozessablaufe und unterschiedliche
Produkte anpassen

Funktionspriifungen durchfiihren

Anderungen und Priifungen der Produktions-
anlagen dokumentieren

Beurteilen der Sicherheit von Produktionsanlagen

Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit pri-
fen

Arbeitsmittel, einschlieBlich elektrischer Betriebs-
mittel und Anlagen, priifen

wiederkehrende Priifungen gemaB Vorschriften
und technischen Bestimmungen sowie betriebs-
spezifischer Vorgaben durchfiihren, Prifprotokolle
anfertigen

Priifen und Inspizieren von Produktionsanlagen

Produktionsanlagen gemaB Vorgaben inspizieren
Bauteile und Signale an Schnittstellen priifen,
Test- und Diagnosesoftware einsetzen

Storungen feststellen und beschreiben, Fehler-
suche durchfihren

vorbeugende Wartung unter Bericksichtigung
spezifischer Produktionsbedingungen durchflihren

Abschnitt B:

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,

die integrativ mit denen des Abschnitts A zu vermitteln

sind:

Betriebliche Kommunikation und Teamarbeit

Gesprache mit Vorgesetzten, Mitarbeitern und im
Team situationsgerecht und zielorientiert flihren
Aufgaben im Team planen und abstimmen, Ent-
scheidungen im Team erarbeiten, Konflikte im
Team lésen, kulturelle Identitdten berlicksichtigen
Teambesprechungen organisieren und moderieren,
Daten und Sachverhalte sowie Losungsvarianten
visualisieren und prasentieren, Gesprachsergeb-
nisse dokumentieren, deutsche und englische
Fachbegriffe anwenden

Erstellen und Anwenden von technischen Unterlagen

Dokumente sowie technische Regelwerke und be-
rufsbezogene Vorschriften, auch in Englisch, aus-
werten und anwenden

technische Zeichnungen und Schaltungsunterlagen
auswerten und anwenden

technische Skizzen und Zeichnungen erstellen

Planen der Arbeit

Auftragsunterlagen sowie technische Durchfiihr-
barkeit von Auftragen prifen und mit den betrieb-
lichen Mdglichkeiten abstimmen

Arbeitsablaufe unter Berlicksichtigung des betrieb-
lichen Gesamtzusammenhangs planen, Arbeits-
schritte festlegen und erforderliche Abwicklungs-
zeiten einschatzen

erforderliche Materialien, VerschleiBteile, Werk-
zeuge sowie Betriebsmittel flir den Arbeitsablauf
feststellen, auswahlen, und bereitstellen
Ist-Zustand ermitteln und analysieren, Ursachen-
Wirkungszusammenhange ermitteln
Lésungsvarianten entwickeln und bewerten, L6-
sungen erproben und optimieren

Lésung implementieren und organisatorisch ab-
sichern

Qualitats-, Umwelt- und Sicherheitsmanagement

Arbeitssicherheitsvorschriften und ergonomische
Vorgaben bei der Gestaltung von Arbeitsprozessen
beachten

IT-Systeme und Vernetzung

Standard-, Hilfs- und Testprogramme installieren,
konfigurieren und nutzen

Daten und Dokumente pflegen, schiitzen, sichern
und archivieren, Vorschriften zum Datenschutz
anwenden

bei der Einbindung von Produktionsanlagen in IT-
Netzwerke mitwirken
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1. Ausbildungsjahr

Lernfeld 3: Analysieren elektrischer Komponenten von Produktionsmitteln Zeitrichtwert: 100 Std.
Ziel:
Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen fundierte Kenntnisse tber die Wirkung der elektrischen
Energie in (iberschaubaren technischen Prozessen.
Sie kennen Grundschaltungen der Elektrotechnik, stellen diese dar und untersuchen ihre Wir-
kungsweise. Sie wenden ihre Kenntnisse fir die Auswahl elektrischer Betriebsmittel an. Dazu
flihren sie Berechnungen aus und setzen Tabellen und Formeln fir die Losung der Aufgaben
ein.
Sie kennen die Gefahren, die sich durch den Einsatz der elektrischen Energie fiir Mensch und
Technik ergeben. Sie beherrschen die MaBnahmen zum Schutz von Menschen und technischen
Anlagen und wenden die Vorschriften an.
Die erforderlichen Prif- und Messgerate werden von ihnen ausgewahlt und eingesetzt. Sie ar-
beiten Anderungen in die Arbeitsunterlagen ein. Sie entnehmen Informationen auch aus engli-
schen Arbeitsunterlagen.

Inhalte:

elektrische GréBen, deren Zusammenhange, Dar- Handhabung von Tabellen und Formeln
stellungsmdglichkeiten und Berechnungen Stromwirkung auf den Organismus, Sicherheits-
Bauteile in Gleich- und Wechselstromkreisen regeln, HilfsmaBnahmen bei Unfallen

elektrische Messverfahren MaBnahmen gegen gefdhrliche Kérperstrome nach
Auswahl von Kabeln und Leitungen fiir die Ener- geltenden Vorschriften

gie- und Informationsiibertragung Prifen elektrischer Betriebsmittel

elektrische Netze Ursachen von Uberspannungen und Stérspannun-
Gefahren durch Uberlastung, Kurzschluss und gen, deren Auswirkungen, GegenmaBnahmen
Uberspannung sowie die Berechnung der erfor- elektromagnetische Vertraglichkeit

derlichen Schutzelemente

Lernfeld 4: Untersuchen der Energie- und Informationsfliisse in elektrischen, 1. Ausbildungsjahr
. pneumatischen und hydraulischen Baugruppen Zeitrichtwert: 60 Std.

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler beherrschen steuerungstechnische Grundschaltungen. Sie lesen

Schaltpléne, fertigen Skizzen an und arbeiten Anderungen ein. Die technischen Parameter fiir

den Betrieb von elektrischen, pneumatischen und hydraulischen Baugruppen sind ihnen be-

kannt.

Sie kennen Verfahren zur Erzeugung der benétigten Hilfsenergien. Sie wenden grundlegende

Messverfahren sicher an und sind sich der Gefahren beim Umgang mit elektrischen, pneumati-

schen

und hydraulischen Systemen bewusst.

Sie verstehen englische Produktbeschreibungen und wenden die vorkommenden englischen

Fachausdriicke an. Vorschriften des Arbeits- und Umweltschutzes werden von ihnen beachtet.

Inhalte:

pneumatische und hydraulische GréBen, deren Signale und Messwerte in Steuerungssystemen
Zusammenhdnge, Darstellungsméglichkeiten und Gefahren beim Umgang mit elektrischen, pneu-
Berechnungen matischen und hydraulischen Leistungsbaugrup-
Versorgungseinheiten der Elektrotechnik, Pneu-  pen

matik und Hydraulik 6konomische Aspekte, Arbeits- und Umwelt-
Grundschaltungen der Steuerungstechnik schutz, Recycling

technische Unterlagen

1. Ausbildungsjahr

Lernfeld 5: Nutzen von IT- Systemen Zeitrichtwert: 40 Std.

Ziel:
Die Schiilerinnen und Schiiler beschreiben den Einsatz von Datenverarbeitungsanlagen und

deren Einordnung in betriebliche Abldufe sowie die Strukturen vernetzter Systeme und die da-
raus resultierenden Sicherheitsanforderungen.

Sie analysieren Arbeitsauftrage, beschaffen sich dazu betriebliche Informationen und kénnen
diese mittels brancheniblicher Software aufbereiten und dokumentieren.
Sie kénnen Lésungshilfen aus englischsprachigen Handblichern entnehmen.

Inhalte:

Betriebssysteme Steuerung betrieblicher Prozesse mit Hilfe der
vernetzte Datenverarbeitungsanlagen Datenverarbeitung

Datenschutz und Datensicherheit ergonomische Gesichtspunkte von Computerar-
Aufbereitung von Informationen mittels Bran- beitsplatzen

chensoftware
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Ausbildungsrahmenplan 1. bis 3. Ausbildungshalbjahr

Zeitrahmen 3: 5 bis 7 Monate

Abschnitt A:

Berufsprofilgebende
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbstédndigen Planens,
Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Konfigurieren von Produktionsanlagen
Ermitteln, Testen und Einstellen von Prozessparametern

e Produkte im Hinblick auf Produktionsprozesse ana- e

lysieren

e Produktionsverfahren, Prozessschritte, Produkti-
onsanlagen, Werkzeuge, Spannmittel, Vorrichtun-
gen, Arbeitsstoffe und Fertigungsparameter aus-
wahlen

e Testreihen fahren, Prozessparameter anpassen,
Ergebnisse dokumentieren sowie zur Erstellung
und Optimierung von Prozessvorschriften nutzen

e Prifverfahren und -mittel auswahlen, Messungen
und Prifungen planen, Anweisungen zur Proben-
nahme sowie Prifpléne erstellen

Strukturieren und Programmieren von technischen Abléau-
fen

e technische Ablaufe analysieren, strukturieren und
darstellen

e Steuerungsprogramme erstellen sowie eingeben,
testen, &ndern und optimieren

e Muster und Prototypen testen

Abschnitt B:

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die integrativ mit denen des Abschnitts A zu vermitteln
sind:

Betriebliche Kommunikation und Teamarbeit

Informationen bewerten, Sachverhalte darstellen,

Grafiken erstellen

e schriftliche Kommunikation in Deutsch und Eng-
lisch durchfiihren

¢ Dokumentationen in deutscher und englischer
Sprache zusammenstellen und ergénzen

Erstellen und Anwenden von technischen Unterlagen

e Datensadtze handhaben und anpassen

e Daten IT-gestltzt auswerten und visualisieren

Produkt- und Prozessdatenmanagement

o datenbankgestltzte Produktdaten zur Prozessop-
timierung nutzen

¢ Konfigurationsmanagement und Anderungsmana-
gement nutzen und pflegen, Kundenapplikationen
berlicksichtigen

e Produkt- und Prozessdaten nutzen und pflegen

¢ technische Dokumentationen abrufen und einstel-
len
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2. Ausbildungsjahr

Lernfeld 6: Vorbereiten von Produktherstellungsprozessen Zeitrichtwert: 80 Std.
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich iber neue Produktionstechnologien sowie lber
die Produktionsmittel und die Prozessablaufe ausgesuchter Produktionsverfahren. Sie be-
schreiben die Prozessschritte der Teilkomponenten und ermitteln die wesentlichen Prozessda-
ten.

Die Schilerinnen und Schiiler wahlen auf der Grundlage der konstruktiven und werkstofftech-
nischen Besonderheiten des Produktes geeignete Fertigungsverfahren aus und vergleichen
diese nach technologischen, wirtschaftlichen und qualitativen Merkmalen.

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen auf der Grundlage konkreter Produktionsbeispiele mit
Hilfe von technischen Unterlagen die notwendigen Arbeitsplane und bestimmen die Prozesspa-
rameter. Die Schiilerinnen und Schiiler kalkulieren fiir Prozessablaufe die Durchlaufzeiten des
Produktes.

Sie stellen die Abhangigkeiten der kennzeichnenden Prozessdaten in Grafiken dar und unter-
suchen die technologischen Einfliisse in Versuchen. Sie protokollieren die Versuchsdurchfiih-
rung, die Prozessdaten und die Ergebnisse. Dazu benutzen Sie geeignete Textverarbeitungs-
und Tabellenkalkulationsprogramme.

Die Schiilerinnen und Schiiler beschreiben die Auswirkungen der Prozessparameter auf die
qualitativen Merkmale eines Produktes. Sie planen produktbezogene Priifungen.

Inhalte:
Produktionsverfahren: Urformverfahren, Umform- Wartungs- und Instandhaltungsvorschriften
verfahren, Trennverfahren, Inbetriebnahme
Flgetechniken, Oberflachenbeschichtung, genera- Roh-, Betriebs- und Hilfsstoffe
tive Verfahren Ausfuihrungszeit und Ristzeit
technische Anforderungen an Produktionsmittel Qualitatsregelkreis
WirtschaftlichkeitsprUfung Richtlinien zur Priifplanerstellung
Pflichtenheft Prufmittelfahigkeit, Prifmerkmale
. . . . 2. Ausbildungsjahr
Lernfeld 7: Strukturieren und Programmieren von technischen Ablaufen

9 Zeitrichtwert: 60 Std.

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiler analysieren den Produktionsprozess und ermitteln auftrags-
bezogen Rahmenbedingungen fiir die Bearbeitung an CNC-gesteuerten Maschinen und Anla-
gen.

Sie planen den Fertigungsprozess und legen dabei mit Hilfe von Tabellenwerken bzw. Be-
rechnungen die wesentlichen Maschinen- und Werkzeugparameter fir die Bearbeitung fest.
Sie strukturieren und erstellen CNC-Programme fir die Fertigung. Sie simulieren und optimie-
ren die Prozess- und Fertigungsablaufe und erproben unter Beachtung der Bestimmungen des
Arbeits- und Umweltschutzes die CNC-Programme.

Sie nehmen die KenngroBen der Fertigung unter Auswahl geeigneter Sensoren und Schnitt-
stellen auf. Sie Ubertragen und speichern diese in vernetzten Datenverarbeitungssystemen.
Dabei beachten sie die Zusammenhange des betrieblichen Datenmanagements in der compu-
terintegrierten Produktion.

Inhalte:

numerische Steuerungen

grafische Programmierung

Elemente der CIM-Fertigung

PPS-Systeme

LAN-Netzwerke

Prozessdaten: Datenobjekte, Stammdaten, Bestandsdaten, Ident-Nr.
Betriebsdatenerfassung, Datenlibertragung, Datenspeicherung

elektronische Identifikationssysteme
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Ausbildungsrahmenplan 4. bis 6. Ausbildungshalbjahr

Zeitrahmen 4: 5 bis 7 Monate

Abschnitt A:
Berufsprofilgebende
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbstédndigen Planens,
Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Anfahren von Produktionsanlagen

Aufstellen von Produktionsanlagen

o Aufstellung von Produktionsanlagen unterstltzen,
vorgegebene Aufstellungsbedingungen sicherstel-
len

¢ technische Prifungen veranlassen

Einrichten der Eingangs- und Ausgangslogistik

e Transport- und Lagersysteme einrichten

¢ Handhabungs- und Materialflusssysteme einrich-
ten

e Materialfluss organisieren, Materialien, Bauteile
und erstellte Produkte nach logistischen und Qua-
litdtskriterien lagern

e Arbeitsstoffe flir den Produktionsprozess kenn-
zeichnen, nach logistischen, Haltbarkeits-, Si-
cherheits-, Qualitdts- und Umweltkriterien den
Vorschriften entsprechend lagern, bereitstellen
und auf Einsatzfahigkeit priifen

Erproben von Produktionsablaufen

¢ Produktionsverfahren und Prozessschritte, logisti-
sche Ablaufe sowie Werkzeuge, Spannmittel, Vor-
richtungen, Arbeitsstoffe und Fertigungsparame-
ter erproben

e Prozesse kontrollieren, iberwachen und protokol-
lieren, prozessbegleitende MaBnahmen der Quali-
tatssicherung durchfiihren

e Prozessabldufe durch Nutzung von Eingriffsmég-
lichkeiten in die Prozesskette sichern

e Probebetrieb unter Nenn- und Grenzbedingungen
sowie Dauertests durchfiihren

* Prozessvorschriften an die Ergebnisse der Erpro-
bung anpassen

Ubergeben oder Ubernehmen von Produktionsanlagen

¢ in Pflichtenheften vereinbarte Referenzprozesse
fahren

e Fehler und Mangel dokumentieren und MaBnah-
men zur Beseitigung ergreifen

e Arbeits- und Wartungsanweisungen erstellen

o Ubernahmen dokumentieren

Abschnitt B:
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die integrativ mit denen des Abschnitts A zu vermitteln
sind:

Kundenorientierte Kommunikation

e Kommunikation mit vor- und nachgelagerten Be-
reichen und externen Partnern sicherstellen

e Ubergabeprozesse abstimmen

¢ Reklamationen annehmen

Projektmanagement

¢ Produktionsaufgaben analysieren

e Ablaufe strukturieren und Arbeitspléne erstellen

¢ Arbeitspakete unter Beachtung rechtlicher, wirt-
schaftlicher und terminlicher Vorgaben definieren

e Netzplane lesen und erstellen, Meilensteine fest-
legen, Prioritdten setzen

e IT-Systeme zum Projektmanagement anwenden

Produktionstechnologien und —prozesse

e Fertigungsverfahren hinsichtlich der zu erzielen-
den Qualitat der Teilebeschaffenheit, insbesonde-
re Werkstoffeigenschaften, MaB3-, Form- und
Oberfldchengenauigkeit, sowie hinsichtlich der
Flexibilitdt, Mengenausbringung, Kosten und Res-
sourcenschonung beurteilen

o Werkstoffverhalten beurteilen, insbesondere be-
zlglich der Produktionsverfahren und der gefor-
derten Qualitat

¢ Produktionsmaschinen beurteilen, insbesondere
hinsichtlich Funktion, Aufbau, Antrieb, Kinematik
und Steuerung sowie hinsichtlich Flexibilitat, Men-
genausbringung und Kosten

e Roboter oder andere Handhabungssysteme beur-
teilen, insbesondere hinsichtlich Einsatzmdglich-
keiten, Aufbau, Kinematik und Steuerung

e Werkzeuge beurteilen, insbesondere hinsichtlich
Werkstoff, Geometrie, Komposition, Standzeiten,
Kihlung und Schmierung sowie Kosten

e Spannmittel beurteilen, insbesondere hinsichtlich
Werkstoffeigenschaften und Form der Werkstui-
cke, Belastung durch die Bearbeitung sowie Flexi-
bilitdt des Einsatzes

e Montageverfahren beurteilen, insbesondere hin-
sichtlich Anzahl der zu fligenden Teile, Mengen,
Kosten, Flexibilitat und Qualitat

¢ Werkstoffe hinsichtlich ihrer Handhabbarkeit beur-
teilen, insbesondere Lagerfahigkeit, Oberflachen-
schutz und Korrosion
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2. Ausbildungsjahr

Lernfeld 8: Auftragsanalyse und Projektmanagement Zeitrichtwert: 60 Std.

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler wenden die Methoden des Projektmanagements zur Gestaltung
betrieblicher Prozesse an. Dazu analysieren sie betriebliche Auftrage zur Gestaltung von Ferti-
gungs-, Montage-, Handhabungs- oder Logistikprozessen. Sie beschaffen die zur Abwicklung
des Projektes erforderlichen Informationen, erfassen die Randbedingungen und erstellen ein
Lastenheft.

Sie nutzen effiziente Verfahren und Methoden zur Planung von Projekten und wenden Projekt-
planungssoftware an. Sie entwickeln Lésungsalternativen und bewerten diese. Sie planen die
Einflihrung der ausgewahlten Lésung in die Produktion und erstellen die erforderlichen Doku-
mente.

Die Schiilerinnen und Schiiler wenden geeignete Methoden zur Kontrolle und Auswertung der
Projektphasen an und leiten entsprechende Konsequenzen ab. Sie bereiten die Ergebnisse al-
ler Projektphasen textlich und grafisch auf. Sie prasentieren ihre Arbeitsergebnisse unter Ver-
wendung geeigneter Software und Hilfsmittel. Sie arbeiten im Team und organisieren Team-
arbeit nach funktionalen und 6konomischen Kriterien.

Inhalte:

Ablauforganisation

Prozessgliederungsplan

methodische Instrumente zur Projektbearbeitung

Analyseinstrumente: ABC-Analyse, Flussdiagramm, Mind-Mapping
Ideenfindungsinstrumente: Brainstorming, Morphologischer Kasten
Planungsinstrumente: Projektstrukturplan, Netzplan, Gantt-Diagramm
Entscheidungsinstrumente: Nutzwertanalyse, Kostenvergleichsrechnung
_— . 2. Ausbildungsjahr
Lernfeld 9: Einrichten von Handhabungs- und Materialflusssystemen 9s]

Zeitrichtwert: 80 Std.
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler integrieren Handhabungssysteme in flexible Fertigungsanlagen.
Dazu analysieren Sie flir konkrete Aufgabenstellungen die erforderlichen Prozessablaufe und
stellen diese grafisch dar.

Die Schilerinnen und Schiler beschreiben die technischen Anforderungen an Handhabungsge-
rate und steuerungstechnische Komponenten, wahlen diese projektbezogen aus und erstellen
eine Bauteilliste.

Die Schiilerinnen und Schiiler entwickeln einen Programmstrukturplan und erstellen das Pro-
gramm. Sie verknlipfen die Signale der Peripheriegerate und der Sensoren lber Schnittstellen
mit der Ablaufsteuerung.

Die Schilerinnen und Schiiler richten das Handhabungssystem ein und Uberprifen die Funkti-
on der Sicherheitseinrichtungen. Sie testen und optimieren den Programmablauf.

Zur Dokumentation der Projektaufgabe erstellen die Schilerinnen und Schiler die notwendi-
gen technischen Unterlagen.

Inhalte:

Organisationsprinzipien in der Fertigung

Montage- und Fertigungsautomatisierung

flexible Fertigungsanlagen

Industrieroboter

Betriebsartenwahl: Rist-, Einrichte-, Wartungsbetrieb

Programmverknipfung

Flussdiagramm

Symbole fiir Handhabungs- und Montageoperationen

Unfallverhitungsvorschriften (UVV)

Materialfluss- und Férdersysteme
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Ausbildungsrahmenplan 4. bis 6. Ausbildungshalbjahr

Zeitrahmen 5: 11 bis 13 Monate

Abschnitt A:
Berufsprofilgebende
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbstédndigen Planens,
Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Gestalten und Sichern von Produktionsprozessen

Analysieren von Produktionsprozessen

¢ Priifergebnisse analysieren und mit Werkzeugen
der statistischen Qualitatskontrolle auswerten

e Produktriicklaufe analysieren

e Produktionsprozesse anhand von Kennziffern ver-
gleichen und beurteilen

e Bestande, Liege- und Transportzeiten, Ristzeiten
sowie ungerichtete Abldufe in Produktionslinien
erfassen und analysieren

e interne und externe Leistungserbringung unter
terminlichen und kalkulatorischen Gesichtspunk-
ten vergleichen

e Zuverlassigkeit und Verfligbarkeit von Produkti-
onsanlagen feststellen, Ausfalle und Stérungen
von Produktionseinrichtungen analysieren

e Ergebnisse von Analysen dokumentieren, Ergeb-
nisse unter Berlcksichtigung vor- und nachgela-
gerter Prozesse und Bereiche bewerten

Simulieren von Produktionsprozessen

¢ Produktionsprozesse hinsichtlich der Ablauffolge,
Vollstdndigkeit und Qualitat Gberpriifen

e technische Ablaufe modellhaft nachbilden oder
rechnergestitzt simulieren sowie Abldufe erpro-
ben, optimieren und dokumentieren

¢ Verhalten von Werkstoffen unter Prozessbean-
spruchungen Uberpriifen und erproben

Optimieren von Produktionsprozessen

¢ anhand von Qualitétskennzahlen und Priifergeb-
nissen auf Prozessfehler und auf zu verandernde
Prozessablaufe und Prozessparameter schlieBen

¢ Versuche zur Optimierung vorbereiten, durchfiih-
ren, dokumentieren und auswerten

e Vorschlage zur Verbesserung der IT-Unterstit-
zung bereichsibergreifender Prozesse erarbeiten

¢ VerbesserungsmaBnahmen mit Produkt- und Pro-
zessentwicklern, mit Produktionsmittelzulieferern
und dem Produktionsteam besprechen und um-
setzen

e Bedienpersonal Uber Prozessanderungen unter-
richten und einweisen

¢ bei der Erstellung von Bedienungs- und War-
tungsanleitungen fiir Produktionsanlagen mitwir-
ken

Organisieren von Logistikprozessen

e technische Funktionen der Logistikkette fiir die

erforderliche Werkstoffe, Arbeitsstoffe, Werkzeuge

und Spannmittel sicherstellen

Abschnitt B:

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die integrativ mit denen des Abschnitts A zu vermitteln
sind:

Qualitats-, Umwelt- und Sicherheitsmanagement

¢ bei Gefédhrdungsbeurteilungen mitwirken sowie
Vorschldge zur Verbesserung der Arbeitssicherheit
erarbeiten

Produktionstechnologien und —prozesse

e Montageverfahren hinsichtlich Anzahl der zu fi-
genden Teile, Mengen, Kosten, Flexibilitdt und
Qualitat beurteilen

o Werkstoffe hinsichtlich ihrer Handhabbarkeit, ins-
besondere Lagerfahigkeit, Oberflachenschutz und
Korrosion, beurteilen

Arbeitsorganisation und Produktionssysteme

¢ Produktionsorganisationstypen, insbesondere
Werkstatt- und FlieBfertigung, Lager- und Auf-
tragsproduktion, identifizieren

¢ Produktionstypen, insbesondere Einzel-, Serien-
und Massenproduktion, identifizieren

e zentrale und dezentrale sowie vorbeugende und
ereignisgesteuerte Instandhaltung in Produktions-
anlagen unterscheiden

¢ Qualifikationsdefizite feststellen, Qualifizierungs-
defizite nutzen sowie unterschiedliche Lerntechni-
ken anwenden

¢ Arbeitsorganisationsformen, insbesondere Einzel-
arbeit und Gruppenarbeit, prozessorientierte und
funktionsorientierte Organisationen, Projektorga-
nisation, unterscheiden und zuordnen

e Methoden und Verfahren der Programmplanung,
Produktionsplanung, Materialsteuerung und Ferti-
gungssteuerung anwenden

e Daten der Bewegungs- und Lagerungsvorgange
erfassen, verarbeiten und ausgeben

e Logistik der Entsorgung der Reststoffe und fiir das
Recycling sicherstellen
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Rahmenlehrplan

Lernfeld 10: Analysieren von Produktionsprozessen
(3. Ausbildungsjahr Zeitrichtwert: 80 Std.)

Ziel:

Die Schulerinnen und Schuler informieren sich tber
Aufbau und Wirkungsweise aktueller internationaler
Qualitatsmanagementsysteme.

Sie ermitteln Prozessdaten, bereiten diese zu Kenn-
groBen auf und prasentieren die Ergebnisse. Sie un-
tersuchen, dokumentieren und bewerten Teil- und
Gesamtprozesse im Hinblick auf die Maschinen- und
Prozessfahigkeit. Stérungen im Produktionsprozess
werden analysiert, dokumentiert und beseitigt.

Sie wenden Werkzeuge des Qualitdtsmanagements
an, um Schwachstellen bzw. Verbesserungspotentiale
der Prozesskette aufzudecken. Sie erarbeiten und
diskutieren MaBnahmen im Hinblick auf Fehlervermei-
dung, Prozessbeherrschung sowie Prozessverbesse-
rung und planen deren Umsetzung. Zur Analyse des
Produktionsprozesses werden auch ékonomische und
Okologische Kriterien herangezogen.

Die Schulerinnen und Schiler untersuchen die Ar-
beitsplatze in der Produktionskette im Hinblick auf
Sicherheit, Ergonomie und erforderliche Qualifikation
der Mitarbeiter.

Inhalte:

Strategien zur Qualitatssicherung, DIN ISO 9000ff,
QM- Handbuch

7 Tools zur Problemerkennung und Problembehebung
Fehler- Moglichkeits- und Einflussanalyse (FMEA)
Qualitatsregelkarte, Prozessregelkarte, statistische
Prozessregelung (SPC)

Auftragszeitberechnung

Kostenrechnung: Zuschlagskalkulation, lineare Ab-
schreibung

Lernfeld 11:Simulieren von Produktionsprozessen

(3. Ausbildungsjahr Zeitrichtwert: 80 Std.)

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler analysieren komplexe
Aufgabenstellungen und legen Ziele und Vorgehens-
weise fur die Simulation von Gesamt- oder Teilprozes-
sen fest. Flr die Prozesssimulation kommen insbe-
sondere Fertigungs-, Montage-, Handhabungs- oder
Logistiksysteme sowie Kombinationen dieser Systeme
in Betracht.

Sie erfassen die Struktur von bestehenden oder ge-
planten Produktionsprozessen und stellen diese mit
geeigneter Software dar. Logische Zusammenhange
von Steuerungs- und Regelungsabldufen werden mit
Hilfe grafisch unterstiitzter Programme untersucht
und abgebildet.

Die Schulerinnen und Schiiler bilden technische Ab-
ldufe im Modell nach und simulieren diese rechnerge-
stltzt. Bei der Programmierung bericksichtigen Sie
die Schnittstellen zu vor- und nachgelagerten Prozes-
sen sowie alle erforderlichen Prozessparameter. Sie
kontrollieren mit Hilfe der Simulation den Prozessab-
lauf und leiten ggf. den Optimierungsbedarf ab. L6-
sungsvarianten werden im Team erarbeitet, kommu-
niziert, bewertet und mit Hilfe der Simulation erprobt.
Sie nutzen Elemente des Projektmanagements fur die
Organisation ihrer Arbeit. Sie dokumentieren ihre
Vorgehensweise und den durch die Simulation gestal-
teten Produktionsprozess mit geeigneten Hilfsmitteln.

Inhalte:
branchenspezifische Simulationssoftware

Lernfeld 12: Optimieren von Produktionsprozessen
(3. Ausbildungsjahr Zeitrichtwert: 80 Std.)

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler Gberwachen die Qualitat
von Fertigungs-, Montage- und Logistikprozessen. Sie
erfassen den Optimierungsbedarf und das Optimie-
rungspotential fiir laufende Prozesse und Produkte.
Sie erarbeiten MaBnahmen zur nachhaltigen Steige-
rung der Produkt- und Prozessqualitat und erstellen
entsprechende Planungsunterlagen. Sie bewerten die
Wirksamkeit der MaBnahmen unter ékonomischen,
ergonomischen und &kologischen Aspekten. Die Schu-
lerinnen und Schiler beraten interne und externe
Kunden bei der Entscheidung zur Umsetzung.

Sie unterstiitzen die Maschinen- und Anlagenbediener
durch die Erstellung von prozessbezogenen Anwei-
sungen und Anleitungen. Sie bereiten Zertifizie-
rungsmaBnahmen vor und arbeiten unterstiitzend bei
der Durchfiihrung mit.

Inhalte:

Produkt- und Prozessdatenmanagement

Product Lifecycle Management (PLM)
Arbeitssicherheitsgesetz, Arbeitsplatzgestaltung
europaische Sicherheitsnormen, EU- Maschinenrichtli-
nie

Richtlinien zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz
Umweltmanagement

kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP), KAIZEN
Verfahrensanweisungen, Bedienungs- und Wartungs-
anleitungen

Audit (Verfahrensaudit)

Lernfeld 13: Organisieren von Logistikprozessen

(3. Ausbildungsjahr Zeitrichtwert: 40 Std.)

Ziel:

Die Schulerinnen und Schiiler ordnen betriebliche Pro-
duktionsprozesse in das Logistikkonzept des Unter-
nehmens ein. Sie analysieren fir Produktionsprozesse
den unterstiitzenden Logistikbedarf.

Sie entwerfen Konzepte zur Lagerhaltung, zum Trans-
port und zur Bereitstellung von Werkstulicken.

Sie wahlen Strategien und Systeme zur Bereitstellung
von Werkzeugen aus und beriicksichtigen die informa-
tionstechnische Handhabung von Werkzeugen und
Werkzeugdaten.

Sie organisieren die Bereitstellung von Roh-, Hilfs-
und Betriebsstoffen. Sie beachten dabei die Vorschrif-
ten des Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes.
Sie erarbeiten Wartungspldane und Instandhaltungs-
strategien zur Sicherung der Prozessqualitat und pla-
nen den Einsatz der erforderlichen Ressourcen. Die
Schilerinnen und Schiiler entwickeln Bewertungskri-
terien und Dokumente um die Wirksamkeit der aus-
gewahlten Logistikstrategie zu Uberprifen.

Inhalte:

Materialflusssysteme, Werkstlickhandhabungssysteme
Werkzeugmagazine, Werkzeugdatenbanken, Tool-
Management, Werkzeug- und Werkstiickcodierung
Logistik der Lagerhaltung, statische und dynamische
Regallagerung, verbrauchs- und bedarfsgesteuerte
Disposition

Wartungsplane fiir Maschinen und Anlagen
Kennzeichnung und Lagerung von Roh-, Hilfs- und
Betriebsstoffen

Umweltmanagement, Entsorgungsvorschriften, Wert-
stofftrennung, Problemstoffentsorgung

Handreichung Produktionstechnologe Version 2/ Marz 2011




Integrativ zu vermittelnde Fahigkeiten

wéhrend der gesamten Ausbildungszeit integrativ zu vermitteln
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, Bezug zum Rahmenlehrplan
die integrativ in allen Zeitrahmen zu vermitteln sind

Der Ausbildungsbetrieb
Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht
e Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere Abschluss,
Dauer und Beendigung, erklaren
* gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbildungsvertrag o Wirtschafts- und Sozialkunde
nennen
e Mdglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
o wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen
¢ wesentliche Bestimmungen der fiir den ausbildenden Betrieb gel-
tenden Tarifvertrdge nennen
Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes
e Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes erldutern
¢ Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes wie Beschaffung, Fer-
tigung, Absatz und Verwaltung erklaren
¢ Beziehungen des ausbildenden Betriebes und seiner Beschaftigten
zu Wirtschaftsorganisationen, Berufsvertretungen und Gewerk- ¢ Wirtschafts- und Sozialkunde
schaften nennen
¢ Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebsverfassungs-
oder personalvertretungsrechtlichen Organe des ausbildenden Be-
triebes beschreiben

Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit
e Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz fest-
stellen und MaBnahmen zu ihrer Vermeidung ergreifen
¢ berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhltungsvorschriften
anwenden
¢ Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben sowie erste MaBnahmen ¢ integriert in alle Lernfelder
einleiten
e Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes anwenden; Verhal-
tensweisen bei Branden beschreiben und MaBnahmen der Brand-
bekampfung ergreifen

Umweltschutz

e Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im berufli-
chen Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

¢ mdogliche Umweltbelastungen durch den Ausbildungsbetrieb und
seinen Beitrag zum Umweltschutz an Beispielen erklaren

o fur den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des Umweltschut- e integriert in alle Lernfelder
zes anwenden

e Mdglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltschonende Energie-
und Materialverwendung nutzen

o Abfédlle vermeiden; Stoffe und Materialien einer umweltschonenden
Entsorgung zufliihren
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Rahmenlehrplan

6.3 Teile | bis IV des KMK-Rahmenlehrplans

RAHMENLEHRPLAN fiir den Ausbildungsberuf
Produktionstechnologe/Produktionstechnologin
(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 15.02.2008)

Teil | Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan flir den berufsbezoge-
nen Unterricht der Berufsschule ist durch die
Standige Konferenz der Kultusminister der Lan-
der beschlossen worden.

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden
Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen vom
Bundesministerium fir Wirtschaft und Technolo-
gie oder dem sonst zustandigen Fachministe-
rium im Einvernehmen mit dem Bundesministe-
rium fur Bildung und Forschung) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan baut grundsatzlich auf dem
Hauptschulabschluss auf und beschreibt Min-
destanforderungen.

Auf der Grundlage der Ausbildungsordnung und
des Rahmenlehrplans, die Ziele und Inhalte der
Berufsausbildung regeln, werden die Abschluss-
qualifikation in einem anerkannten Ausbildungs-
beruf sowie - in Verbindung mit Unterricht in
weiteren Fachern - der Abschluss der Berufs-
schule vermittelt. Damit werden wesentliche
Voraussetzungen flr eine qualifizierte Beschaf-
tigung sowie fur den Eintritt in schulische und
berufliche Fort- und Weiterbildungsgange ge-
schaffen.

Der Rahmenlehrplan enthalt keine methodi-
schen Festlegungen flir den Unterricht. Bei der
Unterrichtsgestaltung sollen jedoch Unterrichts-
methoden, mit denen Handlungskompetenz un-
mittelbar geférdert wird, besonders beriicksich-
tigt werden. Selbststandiges und verantwor-
tungsbewusstes Denken und Handeln als tber-
greifendes Ziel der Ausbildung muss Teil des
didaktisch-methodischen Gesamtkonzepts sein.

Die Lander Gbernehmen den Rahmenlehrplan
unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrpldne
um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass das
im Rahmenlehrplan erzielte Ergebnis der fachli-
chen und zeitlichen Abstimmung mit der jeweili-
gen Ausbildungsordnung erhalten bleibt.

Teil Il Bildungsauftrag der Berufsschule

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

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger
Lernort. Sie arbeitet als gleichberechtigter Part-
ner mit den anderen an der Berufsausbildung
Beteiligten zusammen. Sie hat die Aufgabe, den
Schiilern und Schiilerinnen berufliche und all-
gemeine Lerninhalte unter besonderer Berlick-
sichtigung der Anforderungen der Berufsausbil-
dung zu vermitteln.

Die Berufsschule hat eine berufliche Grund- und
Fachbildung zum Ziel und erweitert die vorher
erworbene allgemeine Bildung. Damit will sie
zur Erflllung der Aufgaben im Beruf sowie zur
Mitgestaltung der Arbeitswelt und Gesellschaft
in sozialer und 6kologischer Verantwortung be-
fahigen. Sie richtet sich dabei nach den fir die
Berufsschule geltenden Regelungen der Schul-
gesetze der Lander. Insbesondere der berufs-
bezogene Unterricht orientiert sich auBerdem an
den fir jeden staatlich anerkannten Ausbil-
dungsberuf bundeseinheitlich erlassenen Ord-
nungsmitteln:
e Rahmenlehrplan der Standigen Konferenz der
Kultusminister der Lander
¢ Verordnung uber die Berufsausbildung (Aus-
bildungsordnung) des Bundes flir die betriebli-
che Ausbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung Uber die Berufs-

schule (Beschluss der Kultusministerkonferenz

vom 15.03.1991) hat die Berufsschule zum Ziel,

e eine Berufsfahigkeit zu vermitteln, die Fach-
kompetenz mit allgemeinen Fahigkeiten hu-
maner und sozialer Art verbindet;

¢ berufliche Flexibilitat zur Bewaltigung der sich
wandelnden Anforderungen in Arbeitswelt und
Gesellschaft auch im Hinblick auf das Zusam-
menwachsen Europas zu entwickeln;

¢ die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Wei-

terbildung zu wecken;

die Fahigkeit und Bereitschaft zu fordern, bei

der individuellen Lebensgestaltung und im 6f-

fentlichen Leben verantwortungsbewusst zu

handeln.
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Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufs-

schule

e den Unterricht an einer fir ihre Aufgabe spezi-
fischen Padagogik ausrichten, die Handlungso-
rientierung betont;

¢ unter Berlcksichtigung notwendiger berufli-
cher Spezialisierung berufs- und berufsfeld-
Ubergreifende Qualifikationen vermitteln;

¢ ein differenziertes und flexibles Bildungsange-
bot gewahrleisten, um unterschiedlichen Fa-
higkeiten und Begabungen sowie den jeweili-
gen Erfordernissen der Arbeitswelt und Gesell-
schaft gerecht zu werden;

¢ Einblicke in unterschiedliche Formen von Be-
schaftigung einschlieBlich unternehmerischer
Selbststandigkeit vermitteln, um eine selbst-
verantwortliche Berufs- und Lebensplanung zu
unterstitzen;

e im Rahmen ihrer Méglichkeiten Behinderte
und Benachteiligte umfassend stlitzen und
fordern;

e auf die mit Berufsausiibung und privater Le-
bensflihrung verbundenen Umweltbedrohun-
gen und Unfallgefahren hinweisen und Még-
lichkeiten zu ihrer Vermeidung bzw. Vermin-
derung aufzeigen.

Die Berufsschule soll dariiber hinaus im allge-

meinen Unterricht und, soweit es im Rahmen

des berufsbezogenen Unterrichts moéglich ist,

auf Kernprobleme unserer Zeit wie zum Beispiel

e Arbeit und Arbeitslosigkeit,

¢ friedliches Zusammenleben von Menschen,
Volkern und Kulturen in einer Welt unter Wah-
rung kultureller Identitat,

e Erhaltung der natlrlichen Lebensgrundlage
sowie

e Gewadhrleistung der Menschenrechte

eingehen.

Die aufgefiihrten Ziele sind auf die Entwicklung
von Handlungskompetenz gerichtet. Diese wird
hier verstanden als die Bereitschaft und Befahi-
gung des Einzelnen, sich in beruflichen, gesell-
schaftlichen und privaten Situationen sachge-
recht durchdacht sowie individuell und sozial
verantwortlich zu verhalten. Handlungskompe-
tenz entfaltet sich in den Dimensionen von
Fachkompetenz, Humankompetenz und Sozial-
kompetenz.

Fachkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und
Befahigung, auf der Grundlage fachlichen Wis-
sens und Kénnens Aufgaben und Probleme ziel-
orientiert, sachgerecht, methodengeleitet und
selbststandig zu I6sen und das Ergebnis zu be-
urteilen.

Humankompetenz bezeichnet die Bereitschaft
und Befdhigung, als individuelle Personlichkeit
die Entwicklungschancen, Anforderungen und
Einschrankungen in Familie, Beruf und 6ffentli-
chem Leben zu klaren, zu durchdenken und zu
beurteilen, eigene Begabungen zu entfalten so-
wie Lebensplane zu fassen und fortzuentwi-
ckeln. Sie umfasst Eigenschaften wie Selbst-
standigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen,
Zuverlassigkeit, Verantwortungs- und Pflichtbe-
wusstsein. Zu ihr gehéren insbesondere auch
die Entwicklung durchdachter Wertvorstellungen
und die selbstbestimmte Bindung an Werte.

Sozialkompetenz bezeichnet die Bereitschaft
und Befdhigung, soziale Beziehungen zu leben
und zu gestalten, Zuwendungen und Spannun-
gen zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit
Anderen rational und verantwortungsbewusst
auseinander zu setzen und zu verstandigen.

Hierzu gehort insbesondere auch die Entwick-
lung sozialer Verantwortung und Solidaritat.

Bestandteil sowohl von Fachkompetenz als auch
von Humankompetenz als auch von Sozialkom-
petenz sind Methodenkompetenz, kommunikati-
ve Kompetenz und Lernkompetenz.

Methodenkompetenz bezeichnet die Bereitschaft
und Befdhigung zu zielgerichtetem, planmaBi-
gem Vorgehen bei der Bearbeitung von Aufga-
ben und Problemen (zum Beispiel bei der Pla-
nung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz meint die Bereit-
schaft und Befdhigung, kommunikative Situatio-
nen zu verstehen und zu gestalten. Hierzu ge-
hoért es, eigene Absichten und Bediirfnisse sowie
die der Partner wahrzunehmen, zu verstehen
und darzustellen.

Lernkompetenz ist die Bereitschaft und Befahi-
gung, Informationen Uber Sachverhalte und Zu-
sammenhange selbststandig und gemeinsam
mit Anderen zu verstehen, auszuwerten und in
gedankliche Strukturen einzuordnen. Zur Lern-
kompetenz gehort insbesondere auch die Fahig-
keit und Bereitschaft, im Beruf und Uber den
Berufsbereich hinaus Lerntechniken und Lern-
strategien zu entwickeln und diese fir lebens-
langes Lernen zu nutzen.
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Rahmenlehrplan

Teil lll Didaktische Grundsatze

Die Zielsetzung der Berufsausbildung erfordert
es, den Unterricht an einer auf die Aufgaben der
Berufsschule zugeschnittenen Pddagogik auszu-
richten, die Handlungsorientierung betont und
junge Menschen zu selbststandigem Planen,
Durchfiihren und Beurteilen von Arbeitsaufga-
ben im Rahmen ihrer Berufstatigkeit beféhigt.

Lernen in der Berufsschule vollzieht sich grund-
satzlich in Beziehung auf konkretes, berufliches
Handeln sowie in vielfaltigen gedanklichen Ope-
rationen, auch gedanklichem Nachvollziehen
von Handlungen Anderer. Dieses Lernen ist vor
allem an die Reflexion der Vollzlige des Han-
delns (des Handlungsplans, des Ablaufs, der
Ergebnisse) gebunden. Mit dieser gedanklichen
Durchdringung beruflicher Arbeit werden die
Voraussetzungen fir das Lernen in und aus der
Arbeit geschaffen. Dies bedeutet flir den Rah-
menlehrplan, dass das Ziel und die Auswahl der
Inhalte berufsbezogen erfolgt.

Auf der Grundlage lerntheoretischer und didak-
tischer Erkenntnisse werden in einem pragmati-
schen Ansatz fur die Gestaltung handlungsorien-
tierten Unterrichts folgende Orientierungspunkte
genannt:

¢ Didaktische Bezugspunkte sind Situationen,
die fir die Berufsauslibung bedeutsam sind
(Lernen flir Handeln).

¢ Den Ausgangspunkt des Lernens bilden Hand-
lungen, méglichst selbst ausgefthrt oder aber
gedanklich nachvollzogen (Lernen durch Han-
deln).

¢ Handlungen mussen von den Lernenden mdog-
lichst selbststandig geplant, durchgefihrt,
Uberprift, gegebenenfalls korrigiert und
schlieBlich bewertet werden.

e Handlungen sollten ein ganzheitliches Erfassen
der beruflichen Wirklichkeit férdern, zum Bei-
spiel technische, sicherheitstechnische, 6ko-
nomische, rechtliche, 6kologische, soziale As-
pekte einbeziehen.

e Handlungen missen in die Erfahrungen der
Lernenden integriert und in Bezug auf ihre ge-
sellschaftlichen Auswirkungen reflektiert wer-
den.

e Handlungen sollen auch soziale Prozesse, zum
Beispiel der Interessenerklarung oder der
Konfliktbewaltigung, sowie unterschiedliche
Perspektiven der Berufs- und Lebensplanung

einbeziehen.

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didakti-
sches Konzept, das fach- und handlungssyste-
matische Strukturen miteinander verschrankt.
Es lasst sich durch unterschiedliche Unterrichts-
methoden verwirklichen.

Das Unterrichtsangebot der Berufsschule richtet
sich an Jugendliche und Erwachsene, die sich
nach Vorbildung, kulturellem Hintergrund und
Erfahrungen aus den Ausbildungsbetrieben un-
terscheiden. Die Berufsschule kann ihren Bil-
dungsauftrag nur erfiillen, wenn sie diese Un-
terschiede beachtet und Schiiler und Schiilerin-
nen - auch benachteiligte oder besonders be-
gabte - ihren individuellen Mdglichkeiten ent-
sprechend fordert.

Teil IV Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufs-
ausbildung zum Produktionstechnologen/zur
Produktionstechnologin ist mit der Verordnung
Uber die Berufsausbildung zum Produktions-
technologen/zur Produktionstechnologin vom
16.06.2008 (BGBI. I S. 1034) abgestimmt.

Die Arbeitsgebiete der Produktionstechnolo-
gen/der Produktionstechnologinnen liegen in
Entwicklungsbereichen, in Pilotbereichen und
Serienproduktionslinien, in Applikations- und
Supportbereichen der produzierenden Industrie
sowie bei produktionsunterstiitzenden Dienst-
leistungsunternehmen. Sie nehmen Produkti-
onsanlagen in Betrieb, ibernehmen neu entwi-
ckelte Produktionssysteme, richten diese ein
und bereiten den Produktionsanlauf vor.

Sie Uberwachen und optimieren Prozessablaufe,
analysieren und dokumentieren technische St6-
rungen und Qualitatsabweichungen. Produkti-
onstechnologen/Produktionstechnologinnen ar-
beiten mit Produktentwicklern und Konstrukteu-
ren, mit Prozessentwicklern, mit Zulieferern, mit
Herstellern und Kunden sowie dem Produktions-
team zusammen.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen
aus, die — aufgrund der etwas anderen Schwer-
punktsetzung der Berufsschule - in Details von
den im Ausbildungsprofil formulierten Qualifika-
tionen abweichen:
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Die Schilerinnen und Schiiler

e wirken bei der Auftragsannahme und bei der
technischen Klarung von Auftragen mit;

e beurteilen und analysieren Produktionsanlagen
auf Realisierung von Fertigungsauftragen;

e nehmen neue Produktionsanlagen in Betrieb,
fahren Testreihen und dokumentieren diese;
¢ richten Produktionsanlagen ein, ermitteln Pro-
zessparameter und stellen die Produktionsfa-

higkeit der Anlage her;

e programmieren und parametrieren Produkti-
onsanlagen, einschlieBlich Werkzeugmaschi-
nen, Prifeinrichtungen und Industrieroboter
oder andere Handhabungssysteme und simu-
lieren Prozesse;

e (iberwachen Prozessablaufe, optimieren diese
und flihren prozessbegleitende Priifungen mit
entsprechenden Dokumentationen durch;

e wenden Standardsoftware, Produktions- und
Qualitatssicherungssoftware zur Auftragsbear-
beitung an;

e wenden Normen, Vorschriften und Regeln zur
Sicherung der Prozessfahigkeit von Produkti-
onsanlagen an und tragen zur Verbesserung
der Prozessablaufe bei;

¢ ermitteln und dokumentieren technische St6-
rungen und Qualitatsabweichungen an Pro-
dukten, fihren systematische Fehleranalysen
durch und ergreifen MaBnahmen zu deren Be-
seitigung;

e organisieren logistische Prozesse flir Produkte,
Werkzeuge und Betriebsstoffe;

e nutzen informationstechnische Systeme und
branchentbliche Software zur Beschaffung
von Informationen, zur Bearbeitung von Auf-
tragen und zur Dokumentation von Ergebnis-
sen;

e entnehmen deutsch- und englischsprachigen
Datenblattern, Vorschriften, Normen, Be-
schreibungen und Betriebsanleitungen Infor-
mationen zur Auftragsdurchfiihrung;

e arbeiten im Team.

Flr den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozi-
alkunde wesentlicher Lehrstoff der Berufsschule
wird auf der Grundlage der "Elemente fir den
Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirt-
schafts- und Sozialkunde gewerblich-techni-
scher Ausbildungsberufe" (Beschluss der Kul-
tusministerkonferenz vom 10.05.2007) vermit-
telt.

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

Die Lernfelder 1 bis 5 sind - mit Ausnahme der
Lernfeldbezeichnungen - identisch mit den Lern-
feldern 1 bis 5 im Rahmenlehrplan fir den Aus-
bildungsberuf "Mechatroniker/Mechatronikerin".
Somit kann die Beschulung im ersten Ausbil-
dungsjahr gemeinsam erfolgen.

Ausgangspunkt der didaktisch- methodischen
Gestaltung der Lernsituationen in den einzelnen
Lernfeldern soll der Geschafts- und Arbeitspro-
zess des beruflichen Handlungsfeldes sein. Die-
ser ist in den Zielformulierungen der einzelnen
Lernfelder abgebildet. Die Ziele der Lernfelder
sind maBgeblich fir die Unterrichtsgestaltung
und stellen zusammen mit den erganzenden
Inhalten den Mindestumfang dar. Es besteht ein
enger sachlicher Zusammenhang zwischen dem
Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmen-
plan fur die betriebliche Ausbildung. Es wird em-
pfohlen, fiir die Gestaltung von exemplarischen
Lernsituationen in den einzelnen Lernfeldern
beide Pléane zu Grunde zu legen. Die nachfol-
gende Ubersichtsmatrix verdeutlicht die Zuord-
nungen von betrieblichen Zeitrahmen und Lern-
feldern in den beruflichen Handlungsfeldern.

Mathematische, naturwissenschaftliche, tech-
nische Inhalte sowie sicherheitstechnische, 6ko-
nomische bzw. betriebswirtschaftliche und 6ko-
logische Aspekte sind in den Lernfeldern inte-
grativ zu vermitteln.

Einschldgige Normen und Rechtsvorschriften so-
wie Unfallverhitungsvorschriften sind auch dort
zugrunde zu legen, wo sie nicht explizit erwahnt
werden.

Die Ziele und Inhalte der Lernfelder 1 bis 7 sind
mit den geforderten Qualifikationen der Ausbil-
dungsordnung flr Teil 1 der Abschlussprifung
abgestimmt.

Die Lernfelder des dritten Ausbildungsjahres be-
ricksichtigen insbesondere die beruflichen Ein-
satzgebiete in ihrer ganzheitlichen Aufgaben-
stellung. Diese komplexen Aufgabenstellungen
ermoglichen es einerseits, bereits vermittelte
Kompetenzen und Qualifikationen zusammen-
fassend und projektbezogen zu nutzen und zu
vertiefen und andererseits zusatzliche einsatz-
gebietsspezifische Ziele und Inhalte in Abstim-
mung mit den Ausbildungsbetrieben zu erschlie-
Ben.
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7. Link-Liste

Fur den Ausbildungsberuf Produktionstechnolo-
ge/Produktionstechnologin wurde das Portal
www.produktionstechnologe.de geschaffen, das
Uber Aus- und Fortbildung in der Produktions-
technologie informiert.

Fur eine Recherche im Internet werden auBer-
dem die nachfolgenden Adressen empfohlen.
Die Seiten von folgenden Institutionen
e BIBB - Bundesinstitut flir Berufsbildung
http://www.bibb.de
¢ IG Metall -
http://www.wap-igmetall.de
e DIHK - Deutscher Industrie- und Handels-
kammertag
http://www.dihk.de

bieten Informationen zu berufsbildungspoliti-
schen Fragen und zu vielen Aus- und Fortbil-
dungsberufen.

Das Portal
e VDMA - Verband Deutscher Maschinen- und
Anlagenbau e.V.

http://www.vdma.org/karriere-im-maschinenbau

bietet auBerdem eine Datenbank flir eine Re-
cherche nach Ausbildungsplatzen an

Uber
e http://www.ihk.de

kdénnen die zustandigen Industrie- und Handels-

kammern mit ihren Ausbildungsberater/innen
recherchiert werden.

Speziell fir die Information von Ausbildungs-

platzsuchenden Uber Ausbildungsberufe dient

das Portal der

e Arbeitsagentur
http://berufenet.arbeitsagentur.de

Ausbildungsplatze kénnen unter
e http://jobboerse.arbeitsagentur.de
recherchiert werden.

Fur Informationen Uber die Gestaltung der Aus-

bildung sind folgende Seiten interessant:

e Forum flr AusbilderInnen (BIBB)
http://www.foraus.de

e Unterrichtsmethoden im konstruktiven und
systemischen Methodenpool (Uni KdlIn)
http://methodenpool.uni-koeln.de/

o www.prueferportal.org
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