Lehrplanrichtlinien fur die
Berufsschule

Fachklassen

Produktionstechnologe/
Produktionstechnologin

Jahrgangsstufen 10 bis 12






BAYERISCHES STAATSMINISTERIUM FUR UNTERRICHT UND KULTUS

Lehrplanrichtlinien fur die Berufsschule

Fachklassen
Produktionstechnologe/Produktionstechnologin

Unterrichtsfacher: Automatisierungstechnik
Mechanische Teilsysteme
Elektrotechnik
Logistik und technische Kommunikation

Jahrgangsstufen 10 bis 12

November 2018



Die Lehrplanrichtlinien wurden mit Verfigung vom 12.11.2018 (AZ VI1.3-BS9414.P16-1/1/2) fur
verbindlich erklart und gelten mit Beginn des Schuljahres 2018/19.

Herausgeber:

Staatsinstitut fur Schulqualitat und Bildungsforschung, Schellingstr. 155, 80797 Munchen,
Telefon 089 2170-2211, Telefax 089 2170-2215

Internet: www.isb.bayern.de



http://www.isb.bayern.de/

Inhaltsverzeichnis

Produktionstechnologe/-in

INHALTSVERZEICHNIS
EINFUHRUNG

Bildungs- und Erziehungsauftrag der Berufsschule
Leitgedanken fur den Unterricht an Berufsschulen
Verbindlichkeit der Lehrplanrichtlinien
Ordnungsmittel und Stundentafeln

Ubersicht tiber die Facher und Lernfelder
Berufsbezogene Vorbemerkungen

OO WNEF

LEHRPLANRICHTLINIEN

Jahrgangsstufe 10
Automatisierungstechnik

Mechanische Teilsysteme
Elektrotechnik

Logistik und technische Kommunikation

Jahrgangsstufe 11
Automatisierungstechnik

Mechanische Teilsysteme

Logistik und technische Kommunikation

Jahrgangsstufe 12
Automatisierungstechnik

Mechanische Teilsysteme

Logistik und technische Kommunikation

ANHANG

Mitglieder der Lehrplankommission
Verordnung tber die Berufsausbildung

SEITE

~NOITWNN B

10
11
12

13
14
16

17
18
20

21



Einfuhrung Produktionstechnologe/-in

EINFUHRUNG

1 Bildungs- und Erziehungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule hat gemaR Art. 11 des Bayerischen Gesetzes Uber das Erzie-
hungs- und Unterrichtswesen (BayEUG) die Aufgabe, den Schuilerinnen und
Schilern berufliche und allgemeinbildende Lerninhalte unter besonderer Berlck-
sichtigung der Anforderungen der Berufsausbildung zu vermitteln. Die Berufs-
schule und die Ausbildungsbetriebe erfullen dabei in der dualen Berufsausbildung
einen gemeinsamen Bildungsauftrag.

Zentrales Ziel von Berufsschule ist es, die Entwicklung umfassender berufsbezo-
gener und berufsibergreifender Handlungskompetenz zu férdern. Damit werden
die Schuilerinnen und Schuler zur Erfullung der spezifischen Aufgaben im Beruf
sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und der Gesellschaft in sozialer, 6kono-
mischer und 6kologischer Verantwortung, insbesondere vor dem Hintergrund sich
wandelnder Anforderungen, beféhigt.

Das schliel3t die Forderung der Kompetenzen der jungen Menschen
- zur personlichen und strukturellen Reflexion,
- zum lebensbegleitenden Lernen,

- zur beruflichen sowie individuellen Flexibilitat und Mobilitdt im Hinblick auf das
Zusammenwachsen Europas

ein.

Um ihren Bildungsauftrag zu erfiillen, muss die Berufsschule ein differenziertes
Bildungsangebot gewahrleisten, das

- in didaktischen Planungen fir das Schuljahr mit der betrieblichen Ausbildung
abgestimmte handlungsorientierte Lernarrangements entwickelt,

- einen inklusiven Unterricht mit entsprechender individueller Forderung vor
dem Hintergrund unterschiedlicher Erfahrungen, Fahigkeiten und Begabungen
aller Schilerinnen und Schiiler ermoglicht,

- fur Gesunderhaltung sowie spezifische Unfallgefahren in Beruf, Privatleben
und Gesellschaft sensibilisiert,

- Perspektiven unterschiedlicher Formen von Beschaftigung einschlief3lich un-
ternehmerischer Selbststandigkeit aufzeigt, um eine selbstverantwortliche Be-
rufs- und Lebensplanung zu unterstitzen,

- an den relevanten wissenschaftlichen Erkenntnissen und Ergebnissen im Hin-
blick auf Kompetenzentwicklung und Kompetenzfeststellung ausgerichtet ist.
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Einfuhrung Produktionstechnologe/-in

2 Leitgedanken fir den Unterricht an Berufsschulen

Die Umsetzung kompetenz- und lernfeldorientierter Lehrplane hat zum Ziel, die
Handlungskompetenz der Schulerinnen und Schiler zu férdern. Unter Hand-
lungskompetenz wird hier die Bereitschaft und Befahigung des Einzelnen, sich in
beruflichen, gesellschaftlichen und privaten Situationen sachgerecht durchdacht,
sowie individuell und sozial verantwortlich zu verhalten, verstanden.

Ziel eines auf Handlungskompetenz ausgerichteten Unterrichts ist es, dass die
Schulerinnen und Schilern die Bereitschaft und Befahigung entwickeln, auf der
Grundlage fachlichen Wissens und Kénnens, Aufgaben und Probleme zielorien-
tiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststandig zu I6sen und das Ergebnis
zu beurteilen (Fachkompetenz).

Des Weiteren sind stets die Entwicklung ihrer Personlichkeit sowie die Entfaltung
ihrer individuellen Begabungen und Lebensplane im Fokus des Unterrichts. Dabel
werden Wertvorstellungen wie Selbststandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen,
Zuverlassigkeit, Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein vermittelt und entspre-
chende Eigenschaften entwickelt (Selbstkompetenz).

Die Bereitschaft und Fahigkeit, soziale Beziehungen zu leben und zu gestalten,
Zuwendung und Spannungen zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit ande-
ren rational und verantwortungsbewusst auseinanderzusetzen und zu verstandi-
gen, missen ebenfalls im Unterricht geférdert und unterstitzt werden (Sozial-
kompetenz).

Der Erwerb beruflicher Handlungskompetenz als mal3gebende Zielsetzung beruf-
licher Bildung bedingt auch, die mittelbaren Auswirkungen der weiter voranschrei-
tenden Digitalisierung im Unterricht zu bericksichtigen. Dabei sind die Kompe-
tenzen im Umgang mit digitalen Medien als Querschnittskompetenzen zu betrach-
ten, die an Berufsschulen als integraler Bestandteil einer umfassenden Hand-
lungskompetenz erworben werden.

3 Verbindlichkeit der Lehrplanrichtlinien

Die Ziele und Inhalte der Lehrplanrichtlinien bilden zusammen mit den Prinzipien
des Grundgesetzes fir die Bundesrepublik Deutschland, der Verfassung des
Freistaates Bayern und des Bayerischen Gesetzes Uber das Erziehungs- und Un-
terrichtswesen die verbindliche Grundlage fir den Unterricht und die Erziehungs-
arbeit. Im Rahmen dieser Bindung trifft die Lehrkraft ihre Entscheidungen in péa-
dagogischer Verantwortung.

Die Reihenfolge der Lernfelder der Lehrplanrichtlinien innerhalb einer Jahrgangs-
stufe ist nicht verbindlich, sie ergibt sich aus der gegenseitigen Absprache der
Lehrkrafte zur Unterrichtsplanung. Die Zeitrichtwerte der Lernfelder sind als Ori-
entierungshilfe gedacht.
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Einfuhrung Produktionstechnologe/-in

4 Ordnungsmittel und Stundentafeln
Ordnungsmittel

Den Lehrplanrichtlinien® liegen der Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf
Produktionstechnologen/Produktionstechnologin — Beschluss der Kultusminister-
konferenz vom 15.02.2008 und die Verordnung uber die Berufsausbildung zum
Produktionstechnologen/zur Produktionstechnologin vom 16.06.2008 (BGBI. | S.
1034) zugrunde.

Der Ausbildungsberuf Produktionstechnologe/Produktionstechnologin ist keinem
Berufsfeld zugeordnet. Die Ausbildungszeit betragt drei Jahre.

! Lehrplanrichtlinien unterscheiden sich von herkdmmlichen Lehrplanen darin, dass die Lernfelder aus
den KMK-Rahmenlehrplanen im Wesentlichen unverandert iilbernommen werden.
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Einfuhrung

Produktionstechnologe/-in

Stundentafeln

Den Lehrplanrichtlinien liegen die folgenden Stundentafeln zugrunde:

Ausbildungsberuf

Produktionstechnologe/ Produktionstechnologin

Unterrichtsform

Blockunterricht

12 Blockwochen

12 Blockwochen

10 Blockwochen

Jahrgangsstufe
10 11 12
Fach
Allgemeinbildender Unterricht
Religionslehre 3 3 3
Deutsch 3 3 3
Politik und Gesellschaft 3 3 3
Sport 2 2 2
Englisch 2 2 2
Fachlicher Unterricht
Automatisierungstechnik 7 8 8
Mechanische Teilsysteme 7 12 11
Elektrotechnik 8 - -
Logistik und technische
o 4 6 7
Kommunikation
Summe 39 39 39

Ggf. wird die Stundentafel durch Wahlunterricht gemaf BSO in der jeweiligen Fassung

erganzt.
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Einfuhrung Produktionstechnologe/-in

5 Ubersicht tiber die Facher und Lernfelder

Jahrgangsstufe 10

Facher und Lernfelder Zeitrichtwerte
Nr. ‘ in Stunden
Automatisierungstechnik 84
. | Analysieren von Funktionszusammenh&ngen in produktions-
1 . 36
technischen Anlagen
» | Untersuchen der Energie- und Informationsfliisse in elektri-
4 . . 48
schen, pneumatischen und hydraulischen Baugruppen
Mechanische Teilsysteme 84

2* | Herstellen mechanischer Komponenten im Produktionsprozess 84

Elektrotechnik 96

3 Analysieren elektrischer 96
Komponenten von Produktionsmitteln

Logistik und technische Kommunikation 48

5* | Nutzen von IT- Systemen 48

") Diese Lernfelder sind - mit Ausnahme der Lernfeldbezeichnung - identisch mit den
Lernfeldern 1 bis 5 im Rahmenlehrplan fiir den Ausbildungsberuf "Mechatroni-
ker/Mechatronikerin®.

Jahrgangsstufe 11

Facher und Lernfelder Zeitrichtwerte
NF. ‘ in Stunden
Automatisierungstechnik 96
9 Einrichten von Handhabungs- und Materialflusssystemen 96
Mechanische Teilsysteme 144
6 Vorbereiten von Produktherstellungsprozessen 84

7 Strukturieren und Programmieren von technischen Ablaufen 60

Logistik und technische Kommunikation 72
8 Auftragsanalyse und Projektmanagement 72
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Einfuhrung Produktionstechnologe/-in

Jahrgangsstufe 12

Facher und Lernfelder Zeitrichtwerte
Nr. | in Stunden
Automatisierungstechnik 80
11 | Simulieren von Produktionsprozessen 80
Mechanische Teilsysteme 110
12 | Optimieren von Produktionsprozessen 70

13 | Organisieren von Logistikprozessen 40

Logistik und technische Kommunikation 70
10 | Analysieren von Produktionsprozessen 70
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Einfuhrung Produktionstechnologe/-in

6 Berufsbezogene Vorbemerkungen

Die Lernfelder orientieren sich an den Arbeits- und Produktionsprozessen in der
betrieblichen Realitat, insbesondere in den beruflichen Handlungsfeldern Automa-
tisierungstechnik, Mechanische Teilsysteme, Elektrotechnik sowie Logistik und
technische Kommunikation.

Die Ableitung von Inhalten zur Konkretisierung der einzelnen Kompetenzen liegt
im Ermessen der Lehrkraft bzw. des Lehrerteams und orientiert sich an den je-
weils gewahlten exemplarischen Lern- und Handlungssituationen. Regionale As-
pekte sowie aktuelle Entwicklungen und Einsatzschwerpunkte des Berufs sollten
dabei angemessen Berlcksichtigung finden.

Die Forderung und Anwendung von Kompetenzen in den Bereichen Arbeitssi-
cherheit, Gesundheits- und Umweltschutz sowie Digitalisierung der Arbeit, Daten-
schutz und Informationssicherheit sind durchgangige Ziele aller Lernfelder.

Das Uben und Vertiefen von mathematischen, zeichnerischen und naturwissen-
schaftlichen Grundkenntnissen und -fertigkeiten missen wahrend der gesamten
Ausbildung in ausreichendem Mal3e sichergestellt sein. SI-Einheiten, gesetzliches
Regelwerk, Normen bzw. technische Vorschriften sind durchgehend anzuwenden.

Auf sachgerechte Dokumentation sowie eine mediale Aufbereitung und Prasenta-
tion der Arbeits- und Lernergebnisse durch die Schilerinnen und Schuler auch
unter Zuhilfenahme zeitgemafer Informations- und Kommunikationstechnologien
ist besonders zu achten. In diesem Zusammenhang sollte das Unterrichtsfach
Deutsch an geeigneter Stelle einbezogen werden.

Die fremdsprachlichen Kompetenzen und Inhalte sind sowohl in die Lernfelder in-
tegriert als auch im Fach Englisch enthalten.

Die Ziele und Inhalte der Lernfelder 1 bis 7 sind mit den geforderten Qualifikatio-
nen der Ausbildungsordnung fur Teil 1 der Abschlussprifung abgestimmit.

Die Lernfelder 1 bis 5 sind - mit Ausnahme der Lernfeldbezeichnungen - identisch
mit den Lernfeldern 1 bis 5 im Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf "Mecha-
troniker/Mechatronikerin". Somit kann die Beschulung im ersten Ausbildungsjahr
gemeinsam erfolgen.
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Lehrplanrichtlinien Produktionstechnologe/-in

LEHRPLANRICHTLINIEN

AUTOMATISIERUNGSTECHNIK
JAHRGANGSSTUFE 10

Lernfeld 36 Std.

Analysieren von Funktionszusammenhéangen
in produktionstechnischen Anlagen

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiler wenden Vorschriften und Regelwerke bei der Unter-
suchung technischer Anlagen an. Sie arbeiten mit technischen Unterlagen und nut-
zen deren Aussagen fur die Losung. Sie beherrschen Verfahren zur Analyse und
Dokumentation von Funktionszusammenh&ngen und fuhren Gesprache Uber techni-
sche Realisierungsmoglichkeiten im Team.

Sie arbeiten mit Blockschaltpl&anen und erkennen anhand dieser Plane den Signal-
fluss, den Stofffluss, den Energiefluss und die grundséatzliche Wirkungsweise.

Die Moglichkeiten der aktuellen Datenverarbeitung zur Aufbereitung von Arbeitser-
gebnissen werden von ihnen erkannt.

Die Schilerinnen und Schiiler sind fiir Probleme der Okologie und der Okonomie
dieser Systeme sensibilisiert.

Die Bedeutung der englischen Sprache fur die technische Kommunikation ist ihnen
bewusst.

Inhalte:

Anforderungsprofile technischer Anlagen

Systemparameter

Blockschaltbilder

Signal-. Stoff- und Energieflisse

Bedeutung kundenspezifischer Anforderungen fir die technische Realisierung
Bedeutung und Mdaglichkeiten der Datenverarbeitung und Softwareanwendung
Informationsgewinnung mit Hilfe flexibler IT-Hard- und Software
Dokumentation und Prasentation von Arbeitsergebnissen

Okologische und 6konomische Aspekte
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Lehrplanrichtlinien Produktionstechnologe/-in

AUTOMATISIERUNGSTECHNIK
JAHRGANGSSTUFE 10

Lernfeld 48Std.

Untersuchen der Energie- und Informationsfllisse
in elektrischen, pneumatischen und hydraulischen
Baugruppen

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiiler beherrschen steuerungstechnische Grundschaltun-
gen. Sie lesen Schaltplane, fertigen Skizzen an und arbeiten Anderungen ein. Die
technischen Parameter fur den Betrieb von elektrischen, pneumatischen und hyd-
raulischen Baugruppen sind ihnen bekannt.

Sie kennen Verfahren zur Erzeugung der benétigen Hilfsenergien. Sie wenden
grundlegende Messverfahren sicher an und sind sich der Gefahren beim Umgang
mit elektrischen, pneumatischen 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 Gro3en, deren Zusammenhange. Darstellungsmdg-
lichkeiten und Berechnungen

Versorgungseinheiten der Elektrotechnik, Pneumatik und Hydraulik
Grundschaltungen der Steuerungstechnik

Technische Unterlagen

Signale und Messwerte in Steuerungssystemen

Gefahren beim Umgang mit elektrischen, pneumatischen und hydraulischen Leis-
tungsbaugruppen

Okonomische Aspekte, Energiemanagement, Arbeits- und Umweltschutz, Recycling
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Lehrplanrichtlinien Produktionstechnologe/-in

MECHANISCHE TEILSYSTEME
JAHRGANGSSTUFE 10

Lernfeld 84 Std.
Herstellen mechanischer Komponenten im Produkti-
OnNsSprozess

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schiler beschreiben Aufbau, Eigenschaften und Einsatzge-
biete der angewandten Werk- und Hilfsstoffe. Sie planen deren 6konomischen Ein-
satz und beachten die umwelt- und gesundheitsrelevanten Aspekte.

Sie lesen Konstruktionszeichnungen und sind fahig, Ausschnitte daraus zu skizzie-
ren und Anderungen einzuarbeiten, auch in rechnergestiitzten Systemen. Sie wah-
len die fur die Herstellung erforderlichen mechanischen Arbeitsverfahren aus und
bewerten das Ergebnis des Herstellungsprozesses.

Sie wenden typische englische Fachbegriffe an.

Vorschriften des Arbeitsschutzes bei der Vorbereitung und Durchfiihrung der Arbeit
werden von ihnen beachtet.

Sie kdnnen die Arbeit im Team, sowie interdisziplinar organisieren.

Inhalte:

Einzel- und Baugruppenzeichnungen, Sticklisten, auch in digitaler Form
Maschinenelemente, Passungen und Toleranzen

Montageplane, Verbindungselemente

Technologische Grundlagen des manuellen und maschinellen Spanens und des
Umformens

Herstellen von mechanischen Verbindungen durch Kraftschluss, Formschluss, Mate-
rialschluss

Betriebsspezifische Werk- und Hilfsstoffe

Montagewerkzeuge und Hilfsgerate

Montagegerechte Lagerung, Sicherheitsaspekte, Arbeitsschutz

Pruf- und Messmittel, Messfehler

Okologische und 6konomische Aspekte
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Lehrplanrichtlinien Produktionstechnologe/-in

ELEKTROTECHNIK
JAHRGANGSSTUFE 10

Lernfeld 96 Std.

Analysieren elektrischer Komponenten
von Produktionsmitteln

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schuler besitzen fundierte Kenntnisse tber die Wirkung der
elektrischen Energie in Uberschaubaren technischen Prozessen. Sie kennen Grund-
schaltungen der Elektrotechnik, stellen diese dar und untersuchen ihre Wirkungs-
weise. Sie wenden ihre Kenntnisse fur die Auswahl elektrischer Betriebsmittel an.
Dazu fuhren sie Berechnungen aus und setzen Tabellen, auch in digitaler Form und
Formeln fur die Losung der Aufgabe ein.

Sie kennen die Gefahren, die sich durch den Einsatz der elektrischen Energie fur
Mensch und Technik ergeben.

Sie beherrschen die Mal3nhahmen zum Schutz von Menschen und technischen Anla-
gen und wenden die Vorschriften an. Die erforderlichen Pruf- und Messgerate wer-
den von ihnen ausgewahlt und eingesetzt. Sie arbeiten Anderungen in die Arbeits-
unterlagen ein.

Sie entnehmen Informationen auch aus englischen Arbeitsunterlagen.

Inhalte:

Elektrische GroRRen, deren Zusammenhange, Darstellungsmdglichkeiten und Be-
rechnungen

Bauteile in Gleich- und Wechselstromkreisen

Elektrische Messverfahren

Auswahl von Kabeln und Leitungen fur die Energie- und Informationstibertragung
Elektrische Netze

Gefahren durch Uberlastung, Kurzschluss und Uberspannung sowie die Berechnung
der erforderlichen Schutzelemente

Handhabung von Tabellen und Formeln

Stromwirkung auf den Organismus, Sicherheitsregeln, Hilfsmal3nahmen bei Unféllen
Maflnahmen gegen gefahrliche Korperstrome nach geltenden Vorschriften

Prufen elektrischer Betriebsmittel

Ursachen von Uberspannungen und Stérspannungen, deren Auswirkungen, Ge-
genmalinahmen

Elektromagnetische Vertraglichkeit
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Lehrplanrichtlinien Produktionstechnologe/-in

LOGISTIK UND TECHNISCHE KOMMUNIKATION
JAHRGANGSSTUFE 10

Lernfeld 48 Std.
Nutzen von IT- Systemen

Zielformulierung

Die Schilerinnen und Schuler beschreiben den Einsatz von Datenverarbeitungsan-
lagen und deren Einordnung in betriebliche Ablaufe sowie die Strukturen vernetzter
Systeme und die daraus resultierenden Sicherheitsanforderungen.

Sie analysieren Arbeitsauftrage. Beschaffen sich dazu betriebliche Informationen
und koénnen diese mittels branchenulblicher Software aufbereiten und dokumentie-
ren.

Sie kdnnen Losungshilfen aus englischsprachigen Handblchern entnehmen.

Inhalte:

Betriebssysteme

Netzwerksysteme, -komponenten und -topologien

Datenschutz und Datensicherheit

Zugriffsrechte, Netzwerk- und Kommunikationssicherheit

Aufbereitung von Informationen mittels branchentblicher Software
Steuerung betrieblicher Prozesse mit Hilfe der Datennutzung, -analyse und -
verarbeitung

Ergonomische Gesichtspunkte von Computerarbeitsplatzen
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Lehrplanrichtlinien Produktionstechnologe/-in

AUTOMATISIERUNGSTECHNIK
JAHRGANGSSTUFE 11

Lernfeld 96 Std.

Einrichten von Handhabungs- und Materialflusssys-
temen

Zielformulierung

Die Schiulerinnen und Schiler integrieren Handhabungssysteme in flexible Ferti-
gungsanlagen. Dazu analysieren Sie fur konkrete Aufgabenstellungen die erforderli-
chen Prozessablaufe und stellen diese grafisch dar.

Die Schulerinnen und Schiler beschreiben die technischen Anforderungen an
Handhabungsgerate und steuerungstechnische Komponenten, wahlen diese pro-
jektbezogen aus und erstellen eine Bauteilliste.

Die Schulerinnen und Schiler entwickeln einen Programmstrukturplan und erstellen
das Programm. Sie verknlpfen die Signale der Peripheriegerate und der Sensoren
Uber Schnittstellen mit der Ablaufsteuerung.

Die Schilerinnen und Schuler richten das Handhabungssystem ein und tberprifen
die Funktion der Sicherheitseinrichtungen. Sie testen und optimieren den Pro-
grammablauf.

Zur Dokumentation der Projektaufgabe erstellen die Schilerinnen und Schiler die
notwendigen technischen Unterlagen.

Inhalte:

Organisationsprinzipien in der Fertigung

Montage- und Fertigungsautomatisierung

flexible Fertigungsanlagen

Industrieroboter

Betriebsartenwahl: Rist-, Einrichte-, Wartungsbetrieb
Programmverkniupfung

Flussdiagramm

Symbole fur Handhabungs- und Montageoperationen
Unfallverhitungsvorschriften (UVV)

Materialfluss- und Fordersysteme
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Lehrplanrichtlinien Produktionstechnologe/-in

MECHANISCHE TEILSYSTEME
JAHRGANGSSTUFE 11

Lernfeld 84 Std.
Vorbereiten von Produktherstellungsprozessen

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schiler informieren sich tGber neue Produktionstechnologien
sowie Uber die Produktionsmittel und die Prozessablaufe ausgesuchter Produktions-
verfahren. Sie beschreiben die Prozessschritte der Teilkomponenten und ermitteln
die wesentlichen Prozessdaten.

Die Schilerinnen und Schiler wahlen auf der Grundlage der konstruktiven und
werkstoff-technischen Besonderheiten des Produktes geeignete Fertigungsverfah-
ren aus und vergleichen diese nach technologischen, wirtschaftlichen und qualitati-
ven Merkmalen.

Die Schulerinnen und Schiiler erstellen auf der Grundlage konkreter Produktionsbei-
spiele mit Hilfe von technischen Unterlagen die notwendigen Arbeitsplane und be-
stimmen die Prozessparameter. Die Schilerinnen und Schuler kalkulieren fur Pro-
zessablaufe die Durchlaufzeiten des Produktes.

Sie stellen die Abhangigkeiten der kennzeichnenden Prozessdaten in Grafiken dar
und untersuchen die technologischen Einflisse in Versuchen. Sie protokollieren die
Versuchsdurchfihrung, die Prozessdaten und die Ergebnisse. Dazu benutzen Sie
geeignete Textverarbeitungs- und Tabellenkalkulationsprogramme.

Die Schulerinnen und Schiiler beschreiben die Auswirkungen der Prozessparameter
auf die qualitativen Merkmale eines Produktes. Sie planen produktbezogene Pri-
fungen.

Inhalte:

Produktionsverfahren: Urformverfahren, Umformverfahren, Trennverfahren,
Flugetechniken, Oberflachenbeschichtung, generative Verfahren
technische Anforderungen an Produktionsmittel
Wirtschaftlichkeitsprifung

Pflichtenheft

Wartungs- und Instandhaltungsvorschriften

Inbetriebnahme

Roh-, Betriebs- und Hilfsstoffe

Ausfihrungszeit und Rustzeit

Qualitatsregelkreis

Richtlinien zur Prufplanerstellung

Prufmittelfahigkeit, Prifmerkmale
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Lehrplanrichtlinien Produktionstechnologe/-in

MECHANISCHE TEILSYSTEME
JAHRGANGSSTUFE 11

Lernfeld 60 Std.

Strukturieren und Programmieren von technischen
Ablaufen

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schuiler analysieren den Produktionsprozess und ermitteln
auftragsbezogen Rahmenbedingungen fir die Bearbeitung an CNC-gesteuerten
Maschinen und Anlagen.

Sie planen den Fertigungsprozess und legen dabei mit Hilfe von Tabellenwerken
bzw. Berechnungen die wesentlichen Maschinen- und Werkzeugparameter fir die
Bearbeitung fest.

Sie strukturieren und erstellen CNC-Programme fir die Fertigung. Sie simulieren
und optimieren die Prozess- und Fertigungsablaufe und erproben unter Beachtung
der Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes die CNC-Programme.

Sie nehmen die Kenngro3en der Fertigung unter Auswahl geeigneter Sensoren und
Schnittstellen auf. Sie Ubertragen und speichern diese in vernetzten Datenverarbei-
tungssystemen. Dabei beachten sie die Zusammenhange des betrieblichen Daten-
managements in der computerintegrierten Produktion.

Inhalte:

numerische Steuerungen

grafische Programmierung

Elemente der CIM-Fertigung

PPS-Systeme

LAN-Netzwerke

Prozessdaten: Datenobjekte, Stammdaten, Bestandsdaten, Ident-Nr.
Betriebsdatenerfassung, Datenubertragung, Datenspeicherung
elektronische Identifikationssysteme
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Lehrplanrichtlinien Produktionstechnologe/-in

LOGISTIK UND TECHNISCHE KOMMUNKATION
JAHRGANGSSTUFE 11

Lernfeld 72 Std.
Auftragsanalyse und Projektmanagement

Zielformulierung

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

Sie nutzen effiziente Verfahren und Methoden zur Planung von Projekten und wen-
den Projektplanungssoftware an. Sie entwickeln Lésungsalternativen und bewerten
diese. Sie planen die Einfihrung der ausgewéhlten Losung in die Produktion und
erstellen die erforderlichen Dokumente.

Die Schilerinnen und Schiller wenden geeignete Methoden zur Kontrolle und Aus-
wertung der Projektphasen an und leiten entsprechende Konsequenzen ab. Sie be-
reiten die Ergebnisse aller Projektphasen textlich und grafisch auf. Sie prasentieren
ihre Arbeitsergebnisse unter Verwendung geeigneter Software und Hilfsmittel. Sie
arbeiten im Team und organisieren Teamarbeit nach funktionalen und 6konomi-
schen 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
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Lehrplanrichtlinien Produktionstechnologe/-in

AUTOMATISIERUNGSTECHNIK
JAHRGANGSSTUFEN 12

Lernfeld 80 Std.
Simulieren von Produktionsprozessen

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schiler analysieren komplexe Aufgabenstellungen und legen
Ziele und Vorgehensweise fur die Simulation von Gesamt- oder Teilprozessen fest.
Fur die Prozesssimulation kommen insbesondere Fertigungs-, Montage-, Handha-
bungs- oder Logistiksysteme sowie Kombinationen dieser Systeme in Betracht.

Sie erfassen die Struktur von bestehenden oder geplanten Produktionsprozessen
und stellen diese mit geeigneter Software dar. Logische Zusammenhénge von Steu-
erungs- und Regelungsablaufen werden mit Hilfe grafisch unterstitzter Programme
untersucht und abgebildet.

Die Schulerinnen und Schiler bilden technische Ablaufe im Modell nach und simu-
lieren diese rechnergestitzt. Bei der Programmierung bericksichtigen Sie die
Schnittstellen zu vor- und nachgelagerten Prozessen sowie alle erforderlichen Pro-
zessparameter. Sie kontrollieren mit Hilfe der Simulation den Prozessablauf und lei-
ten ggf. den Optimierungsbedarf ab. Loésungsvarianten werden im Team erarbeitet,
kommuniziert, bewertet und mit Hilfe der Simulation erprobt. Sie nutzen Elemente
des Projektmanagements fir die Organisation ihrer Arbeit. Sie dokumentieren ihre
Vorgehensweise und den durch die Simulation gestalteten Produktionsprozess mit
geeigneten Hilfsmitteln.

Inhalte:

branchenspezifische Simulationssoftware
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Lehrplanrichtlinien Produktionstechnologe/-in

MECHATRONISCHE TEILSYSTEME
JAHRGANGSSTUFEN 12

Lernfeld 70 Std.
Optimieren von Produktionsprozessen

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schuler Gberwachen die Qualitdt von Fertigungs-, Montage-
und Logistikprozessen. Sie erfassen den Optimierungsbedarf und das Optimie-
rungspotential fur laufende Prozesse und Produkte.

Sie erarbeiten Mallnahmen zur nachhaltigen Steigerung der Produkt- und Prozess-
gualitdt und erstellen entsprechende Planungsunterlagen. Sie bewerten die Wirk-
samkeit der MalRnahmen unter dkonomischen, ergonomischen und Okologischen
Aspekten. Die Schilerinnen und Schiler beraten interne und externe Kunden bei
der Entscheidung zur Umsetzung.

Sie unterstitzen die Maschinen- und Anlagenbediener durch die Erstellung von pro-
zessbezogenen Anweisungen und Anleitungen. Sie bereiten Zertifizierungsmal3-
nahmen vor und arbeiten unterstitzend bei der Durchfiihrung mit.

Inhalte:

Produkt- und Prozessdatenmanagement

Product Lifecycle Management (PLM)
Arbeitssicherheitsgesetz

Arbeitsplatzgestaltung

europaische Sicherheitsnormen
EU-Maschinenrichtlinie

Richtlinien zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz
Umweltmanagement

kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)
KAIZEN

Verfahrensanweisungen, Bedienungs- und Wartungsanleitungen
Audit (Verfahrensaudit)
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Lehrplanrichtlinien Produktionstechnologe/-in

MECHATRONISCHE TEILSYSTEME
JAHRGANGSSTUFEN 12

Lernfeld 40 Std.
Organisieren von Logistikprozessen

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schuler ordnen betriebliche Produktionsprozesse in das Lo-
gistikkonzept des Unternehmens ein. Sie analysieren fur Produktionsprozesse den
unterstitzenden Logistikbedarf.

Sie entwerfen Konzepte zur Lagerhaltung, zum Transport und zur Bereitstellung von
Werkstuicken.

Sie wahlen Strategien und Systeme zur Bereitstellung von Werkzeugen aus und
berucksichtigen die informationstechnische Handhabung von Werkzeugen und
Werkzeugdaten.

Sie organisieren die Bereitstellung von Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffen. Sie beach-
ten dabei die Vorschriften des Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes.

Sie erarbeiten Wartungspléane und Instandhaltungsstrategien zur Sicherung der Pro-
zessqualitat und planen den Einsatz der erforderlichen Ressourcen. Die Schilerin-
nen und Schuler entwickeln Bewertungskriterien und Dokumente um die Wirksam-
keit der ausgewahlten Logistikstrategie zu Uberprifen.

Inhalte:

Materialflusssysteme

Werkstiickhandhabungssysteme

Werkzeugmagazine, Werkzeugdatenbanken, Tool-Management
Werkzeug- und Werkstlickcodierung

Logistik der Lagerhaltung, statische und dynamisch Regallagerung
verbrauchs- und bedarfsgesteuerte Disposition

Wartungsplane fir Maschinen und Anlagen

Kennzeichnung und Lagerung von Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffen
Umweltmanagement

Entsorgungsvorschriften

Wertstofftrennung

Problemstoffentsorgung
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Lehrplanrichtlinien Produktionstechnologe/-in

LOGISTIK UND TECHNISCHE KOMMUNKATION
JAHRGANGSSTUFEN 12

Lernfeld 70 Std.
Analysieren von Produktionsprozessen

Zielformulierung

Die Schulerinnen und Schiler informieren sich Gber Aufbau und Wirkungsweise ak-
tueller internationaler Qualitatsmanagementsysteme.

Sie ermitteln Prozessdaten, bereiten diese zu Kenngro3en auf und prasentieren die
Ergebnisse. Sie untersuchen, dokumentieren und bewerten Teil- und Gesamtpro-
zesse im Hinblick auf die Maschinen- und Prozessfahigkeit. Stérungen im Produkti-
onsprozess werden analysiert, dokumentiert und beseitigt.

Sie wenden Werkzeuge des Qualititsmanagements an, um Schwachstellen bzw.
Verbesserungspotentiale der Prozesskette aufzudecken. Sie erarbeiten und disku-
tieren MalRnahmen im Hinblick auf Fehlervermeidung, Prozessbeherrschung sowie
Prozessverbesserung und planen deren Umsetzung. Zur Analyse des Produktions-
prozesses werden auch dkonomische und dkologische Kriterien herangezogen.

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

Inhalte:

Strategien zur Qualitatssicherung

DIN 1SO 9000ff

QM- Handbuch

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

statistische Prozessregelung (SPC)

Auftragszeitberechnung

Kostenrechnung: Zuschlagskalkulation, lineare Abschreibung
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Anhang Produktionstechnologe/-in
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Verordnung
liber die Berufsausbildung zum Produktionstechnologen/zur Produktionstechnologin®)

Vom 16. Juni 2008

Auf Grund des § 4 Abs. 1 in Verbindung mit § 5 des
Berufsbildungsgesetzes vom 23. Mérz 2005 (BGBI. |
S. 931), von denen § 4 Abs. 1 durch Artikel 232 Nr. 1
der Verordnung vom 31. Oktober 2006 (BGBI. | S. 2407)
geéndert worden ist, verordnet das Bundesministerium
fur Wirtschaft und Technologie im Einvernehmen mit
dem Bundesministerium fir Bildung und Forschung:

§1
Staatliche
Anerkennung des Ausbildungsberufes
Der Ausbildungsberuf Produktionstechnologe/Pro-
duktionstechnologin wird nach § 4 Abs. 1 des Berufs-
bildungsgesetzes staatlich anerkannt.

§2
Dauer der Berufsausbildung
Die Ausbildung dauert drei Jahre.

§3
Ausbildungsrahmenplan, Ausbildungsberufsbild

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindes-
tens die im Ausbildungsrahmenplan (Anlage 1, Sachli-
che Gliederung) aufgefihrten Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten (berufliche Handlungsféhigkeit). Eine
von dem Ausbildungsrahmenplan (Anlage 2, Zeitliche
Gliederung) abweichende Organisation der Ausbildung
ist insbesondere zulassig, soweit betriebspraktische
Besonderheiten die Abweichung erfordern.

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

Abschnitt A:

Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fa-
higkeiten:

1. Betreiben von Produktionsanlagen:
1.1 Planen und Vorbereiten von Produktionsauftra-
gen,
1.2 Durchflhren von Produktionsauftréagen,
1.3 AbschlieBen von Produktionsauftrédgen;
2. Einrichten und Warten von Produktionsanlagen:

2.1 Umrlsten und Wiederinbetriebnehmen von Pro-
duktionsanlagen,

2.2 Beurteilen der Sicherheit von Produktionsan-
lagen,

2.3 Prifen und Inspizieren von Produktionsanlagen;

*) Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des
§ 4 des Berufsbildungsgesetzes. Die Ausbildungsordnung und der
damit abgestimmte, von der Sténdigen Konferenz der Kultusminister
der Lander in der Bundesrepublik Deutschland beschlossene Rah-
menlehrplan flr die Berufsschule werden demnéchst als Beilage im
Bundesanzeiger verdffentlicht.

3. Konfigurieren von Produktionsanlagen:

3.1 Ermitteln, Testen und Einstellen von Prozess-
parametern,

3.2 Strukturieren und Programmieren von techni-
schen Ablaufen;

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 Ausbildungsbe-
triebes,

1.3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Ar-
beit,

1.4 Umweltschutz;
2. Information, Kommunikation und Organisation:
2.1 Betriebliche Kommunikation und Teamarbeit,

2.2 Erstellen und Anwenden von technischen Unter-
lagen,

2.3 Kundenorientierte Kommunikation,
2.4 Planen der Arbeit,
2.5 Projektmanagement;

3. Produktionsmanagement:

3.1 Qualitats-, Umwelt- und Sicherheitsmanage-
ment,

3.2 IT-Systeme und Vernetzung,

3.3 Produkt- und Prozessdatenmanagement;
4. Produktionstechnologien und -prozesse;
5. Arbeitsorganisation und Produktionssysteme.

(3) Die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
nach Absatz 2 sind prozessbezogen in einem der fol-
genden Einsatzgebiete zu vermitteln:

1. Produktherstellung,
2. Produktionsmittelherstellung,
3. Produktionsunterstitzende Dienstleistung.
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Das Einsatzgebiet wird vom Ausbildungsbetrieb festge-
legt. Andere Einsatzgebiete sind zulédssig, wenn in ih-
nen die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten nach
Absatz 2 vermittelt werden kdnnen.

§4
Durchfiihrung der Berufsausbildung

(1) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so vermittelt wer-
den, dass die Auszubildenden zur Auslibung einer qua-
lifizierten beruflichen Tatigkeit im Sinne von § 1 Abs. 3
des Berufsbildungsgesetzes beféhigt werden, die ins-
besondere selbststindiges Planen, Durchfihren und
Kontrollieren einschlieBt. Diese Befahigung ist auch in
den Prifungen nach den §§ 6 und 7 nachzuweisen.

(2) Die Ausbildenden haben unter Zugrundelegung
des Ausbildungsrahmenplans fir die Auszubildenden
einen Ausbildungsplan zu erstellen.

(3) Die Auszubildenden haben einen schriftlichen
Ausbildungsnachweis zu fuhren. Ihnen ist Gelegenheit
zu geben, den schriftlichen Ausbildungsnachweis wéh-
rend der Ausbildungszeit zu fihren. Die Ausbildenden
haben den schriftlichen Ausbildungsnachweis regelma-
Big durchzusehen.

§5
Abschlusspriifung

(1) Die Abschlussprifung besteht aus den zeitlich
auseinanderfallenden Teilen 1 und 2. Durch die Ab-
schlussprifung ist festzustellen, ob der Prifling die
berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. In der Ab-
schlussprifung soll der Prifling nachweisen, dass er
die dafir erforderlichen beruflichen Fertigkeiten be-
herrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse und
Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulun-
terricht zu vermittelnden, fir die Berufsausbildung
wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Ausbildungs-
ordnung ist zugrunde zu legen. Dabei sollen Qualifi-
kationen, die bereits Gegenstand von Teil 1 der Ab-
schlussprifung waren, in Teil 2 der Abschlussprifung
nur insoweit einbezogen werden, als es fir die Feststel-
lung der Berufsbefahigung erforderlich ist.

(2) Bei der Ermittlung des Gesamtergebnisses wer-
den Teil 1 der Abschlussprifung mit 35 Prozent und
Teil 2 der Abschlusspriifung mit 65 Prozent gewichtet.

§6
Teil 1 der Abschlusspriifung

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

(2) Teil 1 der Abschlussprifung erstreckt sich auf die
in der Anlage 2 fiir das erste bis dritte Ausbildungshalb-
jahr aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten sowie auf den im Berufsschulunterricht zu ver-
mittelnden Lehrstoff, soweit er flir die Berufsausbildung
wesentlich ist.

(8) Teil 1 der Abschlussprifung besteht aus dem
Prifungsbereich Produktionsauftrag. Hierflr bestehen
folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er

a) produktionstechnische Auftrdge analysieren,
technische L&sungsvarianten erarbeiten, bewer-

ten und abstimmen, Arbeitsabldufe planen und
abstimmen,

b) Betriebsmittel und Werkzeuge disponieren, Pro-
duktionsanlagen, insbesondere  Fertigungs-,
Montage- oder Handhabungseinheiten, umrtsten
und ihre Sicherheit beurteilen,

c) Prozessparameter ermitteln, technische Ablaufe
strukturieren, die Produktionsanlage testen sowie

d) mit der Produktionsanlage produzieren, die Qua-
litdt der Produkte beurteilen und die Auftrags-
durchflihrung dokumentieren

kann;

2. der Priifling soll einen betrieblichen Auftrag durch-
fihren und mit praxisbezogenen Unterlagen doku-
mentieren sowie ein auftragsbezogenes Fachge-
spréach flhren; das Fachgesprdch wird auf der
Grundlage der praxisbezogenen Unterlagen des
bearbeiteten betrieblichen Auftrags geflhrt; unter
Berlcksichtigung der praxisbezogenen Unterlagen
sollen durch das Fachgesprach die Anforderungen
nach Nummer 1 bewertet werden; dem Prifungs-
ausschuss ist vor der Durchfihrung des Auftrags
die Aufgabenstellung einschlieBlich des geplanten
Bearbeitungszeitraums zur Genehmigung vorzule-
gen;

3. die Prifungszeit fir die Durchflihrung des betrieb-
lichen Auftrags betragt neun Stunden; fur das auf-
tragsbezogene Fachgesprédch héchstens 30 Minu-
ten.

§7
Teil 2 der Abschlusspriifung

(1) Teil 2 der Abschlussprifung erstreckt sich auf die
in den Anlagen 1 und 2 aufgeflhrten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den im Berufs-
schulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fir
die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Teil 2 der Abschlussprifung besteht aus den Pru-
fungsbereichen

1. Produktionsprozesse,
2. Produktionssysteme sowie
3. Wirtschafts- und Sozialkunde.

(3) Fir den Prifungsbereich Produktionsprozesse
bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er

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

b) MaBnahmen zur Prozessoptimierung erarbeiten,
bewerten, abstimmen und dokumentieren sowie
Anderungsdaten einpflegen,

c) Normen und Spezifikationen zur Produktqualitat
und Prozesssicherheit beachten, Gefahrdungsbe-
urteilungen berticksichtigen sowie

d) MaBnahmen real oder simulativ testen, die Ma-
schinen- und Prozessfahigkeit beurteilen und
Technologie- und Prozessdaten dokumentieren

kann;
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2. dem Priufungsbereich sind folgende Gebiete zu-
grunde zu legen: Fertigungs-, Montage- oder Logis-
tikprozesse oder Kombinationen dieser Prozesse;

3. der Priifling soll einen betrieblichen Auftrag durch-
fihren und mit praxisbezogenen Unterlagen doku-
mentieren sowie darliber ein auftragsbezogenes
Fachgesprach fiihren; das Fachgespréch wird auf
der Grundlage der praxisbezogenen Unterlagen des
bearbeiteten betrieblichen Auftrags gefihrt; unter
Berlicksichtigung der praxisbezogenen Unterlagen
sollen durch das Fachgesprach die prozessrelevan-
ten Qualifikationen im Bezug zur Auftragsdurchfiih-
rung bewertet werden; dem Priifungsausschuss ist
vor der Durchfiihrung des Auftrags die Aufgaben-
stellung einschlieBlich des geplanten Bearbeitungs-
zeitraums zur Genehmigung vorzulegen;

4. die Prifungszeit fir die Durchfiihrung des betriebli-
chen Auftrags betrdgt 19 Stunden; fir das auftrags-
bezogene Fachgesprach héchstens 30 Minuten.

(4) Fir den Prufungsbereich Produktionssysteme
bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionssysteme analysieren, Prozessablaufe
und Produktionsdaten auswerten und beurteilen,

b) Produktionstechnologien, -strukturen und -ab-
laufe festlegen, Produktionsanlagen und Produk-
tionsmittel auswahlen, Ldsungsvarianten unter
technischen, qualitativen, betriebswirtschaftli-
chen und 6kologischen Vorgaben erarbeiten, be-
werten und dokumentieren, Prozessparameter
festlegen sowie

K2}

die Einflhrung von Ldsungen in die Produktion
planen und entsprechende Planungsunterlagen
erstellen

kann;

2. der Prifling soll eine ganzheitliche Aufgabe schrift-
lich bearbeiten und die Ergebnisse in praxisiblicher
Form dokumentieren; dabei soll das Einsatzgebiet
als thematische Grundlage bericksichtigt werden;

3. die Prufungszeit betrdgt 240 Minuten.

(5) Fir den Prufungsbereich Wirtschafts- und Sozial-
kunde bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er allgemeine
wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammen-

Berlin, den 16. Juni 2008

hénge der Berufs- und Arbeitswelt darstellen und
beurteilen kann;

2. der Priifling soll fallorientierte Aufgaben schriftlich
I6sen;

3. die Prifungszeit betragt 60 Minuten.

§8
Gewichtungs- und Bestehensregelung

(1) Die Prifungsbereiche sind wie folgt zu gewich-
ten:

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 der Ab-
schlussprifung mit mindestens ,,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit
mindestens ,ausreichend,

3. in mindestens zwei Prifungsbereichen von Teil 2 der
Abschlussprifung mit mindestens ,ausreichend”
und

4. in keinem Prifungsbereich von Teil 2 der Abschluss-
prifung mit ,ungenigend”

bewertet worden sind.

(3) Auf Antrag des Pruflings ist die Prifung in einem
der in Teil 2 der Abschlusspriifung mit schlechter als
sausreichend” bewerteten Prifungsbereiche, in denen
Prifungsleistungen mit eigener Anforderung und Ge-
wichtung schriftlich zu erbringen sind, durch eine
mundliche Prifung von etwa 15 Minuten zu ergéanzen,
wenn dies fur das Bestehen der Priifung den Ausschlag
geben kann. Bei der Ermittlung des Ergebnisses fir die-
sen Prifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und
das Ergebnis der mindlichen Erg&nzungsprifung im
Verhéltnis von 2 : 1 zu gewichten.

§9
Inkrafttreten
Diese Verordnung tritt am 1. August 2008 in Kraft.

Der Bundesminister
far Wirtschaft und Technologie
In Vertretung
Otremba

Das Bundesinstitut fiir Berufsbildung, Bonn www.bibb.de

=
[ >



Bundesinstitut Bi B B Forschen
fiir Berufsbildung > Zukunftgestalten

Anlage 1
(zu § 3 Abs. 1 Satz 1)

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

Abschnitt A: Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Teil des Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
Lfd. Nr. Ausbildunasberufsbildes die unter Einbeziehung selbststandigen Planens,
9 Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3
1 Betreiben von Produktions-
anlagen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 1)
1.1 Planen und Vorbereiten von a) Informationen Uber technische und technologische Bedingun-
Produktionsauftréggen gen sowie Uber Vorgaben der Produktionsplanung, insbeson-
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 1.1) dere Stiickzahlvorgaben, beschaffen
b) auftragsbezogene Unterlagen beschaffen und auf Vollstandig-
keit prifen, Aktualitat von Prozessvorschriften kontrollieren
c) die Bereitstellung bendtigter Werkzeuge, Prifeinrichtungen,
Vorrichtungen und Arbeitsstoffe sichern
d) Werkzeuge, Prifeinrichtungen und Vorrichtungen auf Einsatzfa-
higkeit prifen
e) Produktionsanlagen entsprechend den Prozessvorschriften ein-
stellen, Prozessparameter abrufen, eingeben und sichern, Pro-
duktionsfahigkeit herstellen
1.2 Durchfiihren von Produktions- a) Werkstoffe und Bauteile abrufen, bereitstellen und hinsichtlich
auftrdgen _ Quallitat beurteilen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 1.2) b) Produktionsanlagen beschicken und bedienen, Stiickzahlvor-
gaben sicherstellen
c) Qualitat der Produkte Uberwachen
d) Produkte gegen Beschadigungen schitzen, transportieren und
lagern
e) Uberzahlige und fehlerhafte Produkte sowie Reststoffe entspre-
chend den betrieblichen Vorgaben leiten
f) Stérungen im Prozess erkennen, MaBnahmen zur Fehlervermei-
dung einleiten, Anlagenverfligbarkeit sicherstellen
1.3 AbschlieBen von Produktions- a) Produkte Ubergeben, Abnahmeprotokolle und Priifprotokolle er-
auftragen _ stellen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 1.3) b) Leistungen und Aufwendungen dokumentieren
c) IT-Systeme zur Auftragsverfolgung nutzen
2 Einrichten und Warten von
Produktionsanlagen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 2)
21 Umristen und Wiederinbetrieb- a) Anlagenteile sowie Bearbeitungsprogramme an geénderte Pro-
nehmen von Produktionsanlagen zessablaufe und unterschiedliche Produkte anpassen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 2.1) b) Funktionspriifungen durchfiihren
c) Anderungen und Priifungen der Produktionsanlagen dokumen-
tieren
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Teil des Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
Lfd. Nr. ) . die unter Einbeziehung selbststandigen Planens,
Ausbildungsberufsbildes Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3
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 priifen
c) wiederkehrende Prifungen nach Vorschriften und technischen
Bestimmungen sowie betriebsspezifischen Vorgaben durchfih-
ren, Prifprotokolle anfertigen
2.3 Prifen und Inspizieren von a) Produktionsanlagen nach Vorgaben inspizieren
Produktionsanlagen b) Bauteile und Signale an Schnittstellen pri i
. prifen, Test- und Diag-
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 2.3) e o 9
c) Storungen feststellen und beschreiben, Fehlersuche durchfiih-
ren
d) vorbeugende Wartung unter Beriicksichtigung spezifischer Pro-
duktionsbedingungen durchfihren
3 Konfigurieren von Produktions-
anlagen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 3)
3.1 Ermitteln, Testen und Einstellen a) Produkte im Hinblick auf Produktionsprozesse analysieren
von Prozessparametern b) Produktionsverfahren, Prozessschritte, Produktionsanla
B 3 ’ geny
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 3.1) Werkzeuge, Spannmittel, Vorrichtungen, Arbeitsstoffe und Fer-
tigungsparameter auswahlen
c) Testreihen fahren, Prozessparameter anpassen, Ergebnisse do-
kumentieren sowie zur Erstellung und Optimierung von Pro-
zessvorschriften nutzen
d) Prifverfahren und -mittel auswahlen, Messungen und Prifun-
gen planen, Anweisungen zur Probennahme sowie Prifpléne
erstellen
3.2 Strukturieren und Programmieren a) technische Ablaufe analysieren, strukturieren und darstellen
von technischen Ablaufen i A 5
(S 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 3.2) b) ﬁ:\zug::rn%isepr;gramme erstellen sowie eingeben, testen, &ndern
¢) Muster und Prototypen testen
4 Anfahren von Produktionsanlagen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 4)
4.1 Aufstellen von Produktionsanlagen | a) Aufstellung von Produktionsanlagen unterstiitzen, vorgegebene
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 4.1) Aufstellungsbedingungen sicherstellen
b) technische Priifungen veranlassen
4.2 Einrichten der Eingangs- und a) Transport- und Lagersysteme einrichten
Ausgangslogistik _ . P
(S 3 Abs. 2 Abschnitt A N, 4.2) b) Handhabungs und.IV.IaterlaIqusss?/s.teme elnrlc.hten
c) Materialfluss organisieren, Materialien, Bauteile und erstellte
Produkte nach logistischen und Qualitatskriterien lagern
d) Arbeitsstoffe fir den Produktionsprozess kennzeichnen, nach
logistischen, Haltbarkeits-, Sicherheits-, Qualitats- und Umwelt-
kriterien den Vorschriften entsprechend lagern, bereitstellen und
auf Einsatzfahigkeit prifen
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Lfd. Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbststandigen Planens,
Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

2

3

4.3

Erproben von Produktionsablaufen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 4.3)

a) Produktionsverfahren und Prozessschritte, logistische Abldufe
sowie Werkzeuge, Spannmittel, Vorrichtungen, Arbeitsstoffe
und Fertigungsparameter erproben

b) Prozesse kontrollieren, Uberwachen und protokollieren, pro-
zessbegleitende MaBnahmen der Qualitéatssicherung durchfiih-
ren

c) Prozessablaufe durch Nutzung von Eingriffsméglichkeiten in die
Prozesskette sichern

d) Probebetrieb unter Nenn- und Grenzbedingungen sowie Dauer-
tests durchfiihren

e) Prozessvorschriften an die Ergebnisse der Erprobung anpassen

4.4

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

a) in Pflichtenheften vereinbarte Referenzprozesse fahren

b) Fehler und Méngel dokumentieren und MaBnahmen zur Besei-
tigung ergreifen

c) Arbeits- und Wartungsanweisungen erstellen
d) Ubernahmen dokumentieren

Gestalten und Sichern von
Produktionsprozessen
(§ 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 statisti-
schen Qualitatskontrolle auswerten

b) Produktricklaufe analysieren

c) Produktionsprozesse anhand von Kennziffern vergleichen und
beurteilen

d) Bestande, Liege- und Transportzeiten, Ristzeiten sowie unge-
richtete Ablaufe in Produktionslinien erfassen und analysieren

e) interne und externe Leistungserbringung unter terminlichen und
kalkulatorischen Gesichtspunkten vergleichen

f) Zuverlassigkeit und Verfligbarkeit von Produktionsanlagen fest-
stellen, Ausfélle und Stérungen von Produktionseinrichtungen
analysieren

g) Ergebnisse von Analysen dokumentieren, Ergebnisse unter Be-
rtcksichtigung 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, Vollstandig-
keit und Qualitat Gberprifen

b) technische Ablaufe modellhaft nachbilden oder rechnergestitzt
simulieren sowie Abl&ufe erproben, optimieren und dokumentie-
ren

c) Verhalten von Werkstoffen unter Prozessbeanspruchungen
Uberprutfen und erproben

5.3

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

a) anhand von Qualitatskennzahlen und Prifergebnissen auf Pro-
zessfehler und auf zu verdndernde Prozessablaufe und Pro-
zessparameter schlieBen

b) Versuche zur Optimierung vorbereiten, durchflihren, dokumen-
tieren und auswerten

c) Vorschlage zur Verbesserung der IT-Unterstlitzung bereichs-
Ubergreifender Prozesse erarbeiten
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Lfd. Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbststandigen Planens,
Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

2

3

d) VerbesserungsmaBnahmen mit Produkt- und Prozessentwick-
lern, mit Produktionsmittelzulieferern und dem Produktionsteam
besprechen und umsetzen

e) Bedienpersonal Uber Prozessanderungen unterrichten und ein-
weisen

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

5.4

Organisieren von Logistikprozessen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A Nr. 5.4)

a) technische Funktionen der Logistikkette fur erforderliche Werk-
stoffe, Arbeitsstoffe, Werkzeuge und Spannmittel sicherstellen

b) Daten der Bewegungs- und Lagerungsvorgénge erfassen, ver-
arbeiten und ausgeben

c) Logistik der Entsorgung der Reststoffe und fir das Recycling
sicherstellen

Abschnitt B: Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Teil des Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
Lfd. Nr. . : die unter Einbeziehung selbststandigen Planens,
Ausbildungsberufsbildes Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3
1 Der Ausbildungsbetrieb
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 1)
1.1 Berufsbildung, Arbeits- und a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere Abschluss,
Tarifrecht _ Dauer und Beendigung, erklaren
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 1.1) b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbildungsvertrag
nennen
c) Moglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen
e) wesentliche Bestimmungen der fir den ausbildenden Betrieb
geltenden Tarifvertrdge nennen
1.2 Aufbau und Organisation des a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes erlautern
Ausbildungsbetriebes b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes wie Beschaffun
) g9,
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 1.2) Fertigung, Absatz und Verwaltung erklaren
c) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und seiner Beschéf-
tigten zu Wirtschaftsorganisationen, Berufsvertretungen und
Gewerkschaften nennen
d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebsverfas-
sungs- oder personalvertretungsrechtlichen Organe des ausbil-
denden Betriebes beschreiben
1.3 Sicherheit und Gesundheitsschutz | a) Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz
bei der Arbeit . feststellen und MaBnahmen zu ihrer Vermeidung ergreifen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 1.3) b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und UnfallverhGtungsvorschrif-
ten anwenden
c) Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben sowie erste MaB-
nahmen einleiten
d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes anwenden; Ver-
haltensweisen bei Branden beschreiben und MaBnahmen der
Brandbekdmpfung ergreifen
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Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbststandigen Planens,
Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

1 2 3

Teil des

Lfd. Nr. Ausbildungsberufsbildes

14 Umweltschutz Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im beruflichen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 1.4) Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

a) mogliche Umweltbelastungen durch den Ausbildungsbetrieb
und seinen Beitrag zum Umweltschutz an Beispielen erklaren

b) fir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des Umwelt-
schutzes anwenden

c) Mdoglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltschonenden
Energie- und Materialverwendung nutzen

d) Abfélle vermeiden; Stoffe und Materialien einer umweltschonen-
den Entsorgung zuflihren

2 Information, Kommunikation
und Organisation
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 2)

2.1 Betriebliche Kommunikation und a) Informationsquellen, insbesondere Dokumentationen, Handbii-
Teamarbeit cher, Fachberichte und Firmenunterlagen, in deutscher und
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 2.1) englischer Sprache recherchieren, Datenbankabfragen durch-
fihren, Informationen auswerten

b) Informationen bewerten, Sachverhalte darstellen, Grafiken er-
stellen

c) schriftliche Kommunikation in Deutsch und Englisch durchfih-
ren

d) IT-gestlitzte Kommunikationssysteme nutzen

e) Dokumentationen in deutscher und englischer Sprache zusam-
menstellen und ergénzen

f) Gespréche mit Vorgesetzten, Mitarbeitern und im Team situati-
onsgerecht und zielorientiert flihren

g) Aufgaben im Team planen und abstimmen, Entscheidungen im
Team erarbeiten, Konflikte im Team I6sen, kulturelle Identitaten
bertcksichtigen

h) Teambesprechungen organisieren und moderieren, Daten und
Sachverhalte sowie Losungsvarianten visualisieren und préasen-
tieren, Gesprachsergebnisse dokumentieren, deutsche und
englische Fachbegriffe anwenden

2.2 Erstellen und Anwenden von a) Betriebs- und Gebrauchsanleitungen, Montage- und Wartungs-
technischen Unterlagen plane, Zeichnungen, FlieBbilder und Schaltungsunterlagen in
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 2.2) deutscher und englischer Sprache anwenden

b) Dokumente sowie technische Regelwerke und berufsbezogene
Vorschriften, auch in Englisch, auswerten und anwenden

c) technische Zeichnungen und Schaltungsunterlagen auswerten
und anwenden

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

2.3 Kundenorientierte Kommunikation | a) Kommunikation mit vor- und nachgelagerten Bereichen und ex-
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 2.3) ternen Partnern sicherstellen

b) Ubergabeprozesse abstimmen
c) Reklamationen annehmen

Das Bundesinstitut fiir Berufsbildung, Bonn www.bibb.de BiBB.



Bundesinstitut

BiBB. &
o . Beraten
fiir Berufsblldung ' ¥ Zukunft gestalten

Teil des Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
Lfd. Nr. ) . die unter Einbeziehung selbststandigen Planens,
Ausbildungsberufsbildes Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3
2.4 Planen der Arbeit a) Auftragsunterlagen sowie technische Durchfiihrbarkeit von Auf-
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 2.4) tragen prifen und mit den betrieblichen Moglichkeiten abstim-
men
b) Arbeitsabldufe unter Berlicksichtigung des betrieblichen Ge-
samtzusammenhangs planen, Arbeitsschritte festlegen und er-
forderliche Abwicklungszeiten einschatzen
c) erforderliche Materialien, VerschleiBteile, Werkzeuge sowie
Betriebsmittel flir den Arbeitsablauf feststellen, auswéahlen und
bereitstellen
d) Ist-Zustand ermitteln und analysieren, Ursachen-Wirkungszu-
sammenhange ermitteln,
e) Lésungsvarianten entwickeln und bewerten, Lésungen erpro-
ben 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, Priorita-
ten setzen
e) IT-Systeme zum Projektmanagement anwenden
3 Produktionsmanagement
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 3)
3.1 Qualitéts-, Umwelt- und Sicher- a) betriebliches Qualitdtsmanagementsystem anwenden
heitsmanagement ARl
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 3.1) b) betriebliches Umweltmanagementsystem anwenden
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, konfigurieren
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 3.2) und nutzen
b) Daten und Dokumente pflegen, schitzen, sichern und archivie-
ren, Vorschriften zum Datenschutz anwenden
c) bei der Einbindung von Produktionsanlagen in IT-Netzwerke
mitwirken
3.3 Produkt- und Prozessdaten- a) datenbankgestitzte Produktdaten zur Prozessoptimierung nut-
management zen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 3.3) b) Konfigurationsmanagement und Anderungsmanagement nut-
zen und pflegen, Kundenapplikationen bertcksichtigen
c) Produkt- und Prozessdaten nutzen und pflegen
d) technische Dokumentationen abrufen und einstellen
4 Produktionstechnologien und a) Fertigungsverfahren hinsichtlich der zu erzielenden Qualitat
-prozesse _ der Teilebeschaffenheit, insbesondere Werkstoffeigenschaften,
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 4) MaB-, Form- und Oberflichengenauigkeit, sowie hinsichtlich
der Flexibilitdt, Mengenausbringung, Kosten und Ressourcen-
schonung beurteilen
b) Werkstoffverhalten beurteilen, insbesondere beziiglich der Pro-
duktionsverfahren und der geforderten Qualitat
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Lfd. Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbststandigen Planens,
Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

2

3

c) Produktionsmaschinen beurteilen, insbesondere hinsichtlich
Funktion, Aufbau, Antrieb, Kinematik und Steuerung sowie hin-
sichtlich Flexibilitdt, Mengenausbringung und Kosten

d) Roboter oder andere Handhabungssysteme beurteilen, insbe-
sondere hinsichtlich Einsatzméglichkeiten, Aufbau, Kinematik
und Steuerung

e) Werkzeuge beurteilen, insbesondere hinsichtlich Werkstoff,
Geometrie, Komposition, Standzeiten, Kidhlung und Schmie-
rung sowie Kosten

f) Spannmittel beurteilen, insbesondere hinsichtlich Werkstoff-
eigenschaften und Form der Werkstlicke, Belastung durch die
Bearbeitung sowie Flexibilitat des Einsatzes

g) Montageverfahren beurteilen, insbesondere hinsichtlich Anzahl
der zu figenden Teile, Mengen, Kosten, Flexibilitdt und Qualitat

h) Werkstoffe hinsichtlich ihrer Handhabbarkeit beurteilen, insbe-
sondere Lagerfahigkeit, Oberflachenschutz und Korrosion

Arbeitsorganisation und
Produktionssysteme
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 5)

a) Produktionsorganisationstypen, insbesondere Werkstatt- und
FlieBfertigung, Lager- und Auftragsproduktion, identifizieren

b) Produktionstypen, insbesondere Einzel-, Serien- und Massen-
produktion, identifizieren

c) zentrale und dezentrale sowie vorbeugende und ereignisgesteu-
erte Instandhaltung in Produktionsanlagen unterscheiden

d) Qualifikationsdefizite feststellen, Qualifizierungsdefizite nutzen
sowie unterschiedliche Lerntechniken anwenden

e) Arbeitsorganisationsformen, insbesondere Einzelarbeit und
Gruppenarbeit, prozessorientierte und funktionsorientierte Or-
ganisationen, Projektorganisation, unterscheiden und zuordnen

f) Methoden und Verfahren der Programmplanung, Produktions-
planung, Materialsteuerung und Fertigungssteuerung anwenden
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1 Satz 2)

Ausbildungsrahmenplan

fur die Berufsausbildung zum Produktionstechnologen/zur Produktionstechnologin

Abschnitt 1

— Zeitliche Gliederung -

Der Ausbildungsbetrieb

Lfd. Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

Zeitrahmen
in Monaten

2

3

4

Berufsbildung, Arbeits-
und Tarifrecht

(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B
Nr. 1.1)

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbeson-
dere Abschluss, Dauer und Beendigung, erklaren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen

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

e) wesentliche Bestimmungen der fir den ausbilden-
den Betrieb geltenden Tarifvertrdge nennen

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

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes
erlautern

b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes wie
Beschaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung er-
klaren

c) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und sei-
ner Beschaftigten zu Wirtschaftsorganisationen,
Berufsvertretungen und Gewerkschaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der be-
triebsverfassungs- oder personalvertretungsrecht-
lichen Organe des ausbildenden Betriebes be-
schreiben

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

a) Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am
Arbeitsplatz feststellen und MaBnahmen zu ihrer
Vermeidung ergreifen

b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhi-
tungsvorschriften anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben sowie
erste MaBnahmen einleiten

d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes an-
wenden; Verhaltensweisen bei Branden beschrei-
ben und MaBnahmen der Brandbekampfung er-
greifen

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

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen

im beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, insbe-

sondere

a) mogliche Umweltbelastungen durch den Ausbil-
dungsbetrieb und seinen Beitrag zum Umwelt-
schutz an Beispielen erkléren

b) fir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen
des Umweltschutzes anwenden
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Lfd. Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbststéndigen Planens,
Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitrahmen
in Monaten

2

3

4

c) Mdglichkeiten der wirtschaftlichen und umwelt-
schonenden Energie- und Materialverwendung
nutzen

d) Abfélle vermeiden; Stoffe und Materialien einer um-
weltschonenden Entsorgung zufiihren

Abschnitt 2

(Zeitrahmen 1:

Erstes bis drittes Ausbildungshalbjahr

Betreiben von Produktionsanlagen)

Lfd. Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die unter Einbeziehung selbststéndigen Planens,
Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitrahmen
in Monaten

2

3

4

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

a) Informationen Uber technische und technologische
Bedingungen sowie Uber Vorgaben der Produk-
tionsplanung, insbesondere Stilickzahlvorgaben,
beschaffen

b) auftragsbezogene Unterlagen beschaffen und auf
Vollstéandigkeit prifen, Aktualitdt von Prozessvor-
schriften kontrollieren

c) die Bereitstellung bendtigter Werkzeuge, Priifein-
richtungen, Vorrichtungen und Arbeitsstoffe sichern

d) Werkzeuge, Prifeinrichtungen und Vorrichtungen
auf Einsatzfahigkeit prifen

e) Produktionsanlagen entsprechend den Prozess-
vorschriften einstellen, Prozessparameter abrufen,
eingeben und sichern, Produktionsféhigkeit her-
stellen

Durchflihren von Produk-
tionsauftragen

(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A
Nr. 1.2)

a) Werkstoffe und Bauteile abrufen, bereitstellen und
hinsichtlich Qualitat beurteilen

b) Produktionsanlagen beschicken und bedienen,
Stuickzahlvorgaben sicherstellen

c) Qualitat der Produkte Gberwachen
d) Produkte gegen Beschadigungen schitzen, trans-
portieren und lagern

e) Uberzahlige und fehlerhafte Produkte sowie Rest-
stoffe entsprechend den betrieblichen Vorgaben
leiten

f) Stoérungen im Prozess erkennen, MaBnahmen zur
Fehlervermeidung einleiten, Anlagenverfigbarkeit
sicherstellen

AbschlieBen von Produk-
tionsauftragen

(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A
Nr. 1.3)

a) Produkte Gbergeben, Abnahmeprotokolle und Priif-
protokolle erstellen

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

Betriebliche Kommunikation
und Teamarbeit

(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B

Nr. 2.1)

a) Informationsquellen, insbesondere Dokumenta-
tionen, Handblicher, Fachberichte und Firmen-
unterlagen, in deutscher und englischer Sprache
recherchieren, Datenbankabfragen durchfiihren,
Informationen auswerten

b) IT-gestitzte Kommunikationssysteme nutzen
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. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, )
Lfd. Nr. Ausbil du-lr;ellsggfufsbil des die unter Einbeziehung selbststéndigen Planens, ﬁe;\t/:gﬂgq(:z
9 Durchftihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3 4
5 Erstellen und Anwenden Betriebs- und Gebrauchsanleitungen, Montage- und
von technischen Unterlagen | Wartungsplane, Zeichnungen, FlieBbilder und Schal-
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B tungsunterlagen in deutscher und englischer Sprache
Nr. 2.2) anwenden
6 Qualitats-, Umwelt- und a) betriebliches Qualitdtsmanagementsystem anwen-
Sicherheitsmanagement den
E\?ﬁ;ﬁs' 2 Abschnitt B b) betriebliches Umweltmanagementsystem anwen-
T den
(Zeitrahmen 2: Einrichten und Warten von Produktionsanlagen)
Teil des Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, Zeitrahmen
Lfd. Nr. Ausbildungsberufsbildes Ddle un"ter Einbeziehung sglbststandlgen _Planeqs, in Monaten
urchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3 4
1 Umrlsten und Wieder- a) Anlagenteile sowie Bearbeitungsprogramme an ge-
inbetriebnehmen von anderte Prozessabldufe und unterschiedliche Pro-
Produktionsanlagen dukte anpassen
(l\%rSZA;l;s. 2 Abschnitt A b) Funktionsprifungen durchfiihren
c) Anderungen und Priifungen der Produktionsanla-
gen dokumentieren
2 Beurteilen der Sicherheit a) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit pri-
von Produktionsanlagen fen
ﬁr?’z’g& 2 Abschnitt A b) Arbeitsmittel einschlieBlich elektrischer Betriebs-
T mittel und Anlagen prifen
c) wiederkehrende Priifungen nach Vorschriften und
technischen Bestimmungen sowie betriebsspezifi-
schen Vorgaben durchfiihren, Priifprotokolle anfer-
tigen
3 Priifen und Inspizieren a) Produktionsanlagen nach Vorgaben inspizieren
von Produktionsanlagen b) Bauteile und Si ; -
: gnale an Schnittstellen prufen, Test-
ﬁr.322t))8. 2 Abschnitt A und Diagnosesoftware einsetzen
c) Storungen feststellen und beschreiben, Fehlersu-
che durchfiihren
d) vorbeugende Wartung unter Beriicksichtigung spe-
zifischer Produktionsbedingungen durchfihren
4 Betriebliche Kommunikation | a) Gesprache mit Vorgesetzten, Mitarbeitern und im
und Teamarbeit . Team situationsgerecht und zielorientiert fihren
E\?ﬁ;ﬁs' 2 Abschnitt B b) Aufgaben im Team planen und abstimmen, Ent-
o scheidungen im Team erarbeiten, Konflikte im
Team |6sen, kulturelle Identitaten beriicksichtigen
c) Teambesprechungen organisieren und moderieren,
Daten und Sachverhalte sowie L&sungsvarianten
visualisieren und prasentieren, Gesprachsergeb-
nisse dokumentieren, deutsche und englische
Fachbegriffe anwenden 4 bis 6
5 Erstellen und Anwenden a) Dokumente sowie technische Regelwerke und be-
von technischen Unterlagen rufsbezogene Vorschriften, auch in Englisch, aus-
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B werten und anwenden
Nr. 2.2) b) technische Zeichnungen und Schaltungsunterla-
gen auswerten und anwenden
c) technische Skizzen und Zeichnungen erstellen
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. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, )
Lfd. Nr. Ausbil du-lr;ellsggfufsbil des die unter Einbeziehung selbststandigen Planens, ﬁe;\t/:gﬂgq(:z
9 Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3 4
6 Planen der Arbeit a) Auftragsunterlagen sowie technische Durchfihr-
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B barkeit von Auftrdgen prifen und mit den betrieb-
Nr. 2.4) lichen Méglichkeiten abstimmen
b) Arbeitsabldufe unter Berlicksichtigung des betrieb-
lichen Gesamtzusammenhangs planen, Arbeits-
schritte festlegen und erforderliche Abwicklungs-
zeiten einschéatzen
c) erforderliche Materialien, VerschleiBteile, Werk-
zeuge sowie Betriebsmittel flr den Arbeitsablauf
feststellen, auswahlen und bereitstellen
d) Ist-Zustand ermitteln und analysieren, Ursachen-
Wirkungszusammenhange ermitteln
e) Lésungsvarianten entwickeln und bewerten, Lo6-
sungen erproben und optimieren
f) Losung implementieren und organisatorisch ab-
sichern
7 Qualitéts-, Umwelt- und a) Arbeitssicherheitsvorschriften und ergonomische
Sicherheitsmanagement Vorgaben bei der Gestaltung von Arbeitsprozessen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B beachten
Nr. 3.1) b) MaBnahmen der Entsorgung von Rest- und Pro-
zessstoffen einleiten
8 IT-Systeme und Vernetzung | a) Standard-, Hilfs- und Testprogramme installieren,
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B konfigurieren und nutzen
Nr. 3.2) b) Daten und Dokumente pflegen, schitzen, sichern
und archivieren, Vorschriften zum Datenschutz an-
wenden
c) bei der Einbindung von Produktionsanlagen in IT-
Netzwerke mitwirken
(Zeitrahmen 3: Konfigurieren von Produktionsanlagen)
. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, .
Lfd. Nr. Ausbil du-lr-nellsggfufsbil des die unter Einbeziehung selbststandigen Planens, ﬁ,engntzﬂ
9 Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3 4
1 Ermitteln, Testen und a) Produkte im Hinblick auf Produktionsprozesse
Einstellen von Prozess- analysieren
parametern . b) Produktionsverfahren, Prozessschritte, Produkti-
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A | Werk s ittel. Vorrich
NI 3.1) onsanlagen, Werkzeuge, pannmltte, orrichtun-
gen, Arbeitsstoffe und Fertigungsparameter aus-
wahlen
c) Testreihen fahren, Prozessparameter anpassen, Er-
gebnisse dokumentieren sowie zur Erstellung und
Optimierung von Prozessvorschriften nutzen
d) Prifverfahren und -mittel auswahlen, Messungen
und Prifungen planen, Anweisungen zur Proben-
nahme sowie Priifplane erstellen
2 Strukturieren und a) technische Abldufe analysieren, strukturieren und
Programmieren von darstellen
technischen Ablaufen C
(S 3 Abs. 2 Abschnitt A b) Steuerupggprograénme. erstellen sowie eingeben,
NI, 3.2) testen, andern und optimieren
¢) Muster und Prototypen testen 5 bis 7
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. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, )
Lfd. Nr. Ausbil du-lr;ellsg:fufsbil des die unter Einbeziehung selbststéndigen Planens, ﬁe;\t/:gﬂg,lzz
9 Durchftihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind
1 2 3 4
3 Betriebliche Kommunikation | a) Informationen bewerten, Sachverhalte darstellen,
und Teamarbeit . Grafiken erstellen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B b) schriftiche Kommunikation in Deutsch und Eng-
Nr. 2.1) . .
lisch durchfiihren
c) Dokumentationen in deutscher und englischer
Sprache zusammenstellen und erganzen
4 Erstellen und Anwenden a) Datensatze handhaben und anpassen
2’§°g fggn';igz%#n??gagen b) Daten IT-gestiitzt auswerten und visualisieren
Nr. 2.2)
5 Produkt- und Prozess- a) datenbankgestitzte Produktdaten zur Prozessopti-
datenmanagement mierung nutzen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B b) Konfigurationsmanagement und Anderungsmana-
Nr. 3.3) S
gement nutzen und pflegen, Kundenapplikationen
berticksichtigen
c) Produkt- und Prozessdaten nutzen und pflegen
d) technische Dokumentationen abrufen und einstellen
Viertes bis sechstes Ausbildungshalbjahr
(Zeitrahmen 4: Anfahren von Produktionsanlagen)
. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, )
Teil des . ; . o Zeitrahmen
Lfd. Nr. ) . die unter Einbeziehung selbststandigen Planens, :
Ausbildungsberufsbildes Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind in Monaten
1 2 3 4
1 Aufstellen von Produktions- | a) Aufstellung von Produktionsanlagen unterstiitzen,
anlagen ) vorgegebene Aufstellungsbedingungen sicherstel-
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A len
Nr. 4.1) . .
b) technische Prifungen veranlassen
2 Einrichten der Eingangs- a) Transport- und Lagersysteme einrichten
und Ausgangslogistik Handh _ Materialf t inricht
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A b) Handhabungs- und Materialflusssysteme einrichten
Nr. 4.2) c) Materialfluss organisieren, Materialien, Bauteile
und erstellte Produkte nach logistischen und Qua-
litatskriterien lagern
d) Arbeitsstoffe flr den Produktionsprozess kenn-
zeichnen, nach logistischen, Haltbarkeits-, Sicher-
heits-, Qualitats- und Umweltkriterien den Vor-
schriften entsprechend lagern, bereitstellen und
auf Einsatzféhigkeit prifen
3 Erproben von Produktions- | a) Produktionsverfahren und Prozessschritte, logisti-

abldufen
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A
Nr. 4.3)

sche Ablaufe sowie Werkzeuge, Spannmittel, Vor-
richtungen, Arbeitsstoffe und Fertigungsparameter
erproben

b) Prozesse kontrollieren, Uberwachen und protokol-
lieren, prozessbegleitende MaBnahmen der Quali-
tatssicherung durchflihren

c) Prozessablaufe durch Nutzung von Eingriffsmog-
lichkeiten in die Prozesskette sichern

d) Probebetrieb unter Nenn- und Grenzbedingungen
sowie Dauertests durchflihren

e) Prozessvorschriften an die Ergebnisse der Erpro-
bung anpassen
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Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,

Teil des . ; . o Zeitrahmen
Lfd. Nr. ) ) die unter Einbeziehung selbststéndigen Planens, :
Ausbildungsberufsbildes Durchftihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind in Monaten
1 2 3 4
4 Ubergeben oder Uber- a) in Pflichtenheften vereinbarte Referenzprozesse
nehmen von Produktions- fahren
anlagen " . )
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A b) Fehler und qugel dokur_nentleren und MaBnah
NI, 4.4) men zur Beseitigung ergreifen
c) Arbeits- und Wartungsanweisungen erstellen
d) Ubernahmen dokumentieren
5 Kundenorientierte a) Kommunikation mit vor- und nachgelagerten Berei-
Kommunikation . chen und externen Partnern sicherstellen
('\?r32A£s. 2 Abschnitt B b) Ubergabeprozesse abstimmen 5 bis 7
c) Reklamationen annehmen
6 Projektmanagement a) Produktionsaufgaben analysieren
(I\?r32'6‘5t))s. 2 Abschnitt B b) Ablaufe strukturieren und Arbeitsplane erstellen
o c) Arbeitspakete unter Beachtung rechtlicher, wirt-
schaftlicher und terminlicher Vorgaben definieren
d) Netzpléane lesen und erstellen, Meilensteine festle-
gen, Prioritaten setzen
e) IT-Systeme zum Projektmanagement anwenden
7 Produktionstechnologien a) Fertigungsverfahren hinsichtlich der zu erzielenden

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

Qualitdt der Teilebeschaffenheit, insbesondere
Werkstoffeigenschaften, MaB-, Form- und Oberfla-
chengenauigkeit, sowie hinsichtlich der Flexibilitat,
Mengenausbringung, Kosten und Ressourcen-
schonung beurteilen

b) Werkstoffverhalten beurteilen, insbesondere be-
zuglich der Produktionsverfahren und der geforder-
ten Qualitat

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

d) 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

f) Spannmittel beurteilen, insbesondere hinsichtlich
Werkstoffeigenschaften und Form der Werkstuicke,
Belastung durch die Bearbeitung sowie Flexibilitat
des Einsatzes

(¢)
-

g) Montageverfahren beurteilen, insbesondere hin-
sichtlich Anzahl der zu fligenden Teile, Mengen,
Kosten, Flexibilitdt und Qualitat

h) Werkstoffe hinsichtlich ihrer Handhabbarkeit beur-
teilen, insbesondere Lagerfahigkeit, Oberflachen-
schutz und Korrosion
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Gestalten und Sichern von Produktionsanlagen)

Lfd. Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

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

Zeitrahmen
in Monaten

2

3

4

Analysieren von Produk-
tionsprozessen

(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A
Nr. 5.1)

a) Prifergebnisse analysieren und mit Werkzeugen
der statistischen Qualitatskontrolle auswerten

b) Produktriickldufe analysieren

c) Produktionsprozesse anhand von Kennziffern ver-
gleichen und beurteilen

d) Bestande, Liege- und Transportzeiten, Rustzeiten
sowie ungerichtete Ablaufe in Produktionslinien er-
fassen und analysieren

e) interne und externe Leistungserbringung unter ter-
minlichen und kalkulatorischen Gesichtspunkten
vergleichen

f) Zuverlassigkeit und Verfligbarkeit von Produktions-
anlagen feststellen, Ausfélle und Stérungen von
Produktionseinrichtungen analysieren

g) Ergebnisse von Analysen dokumentieren, Ergeb-
nisse unter Berlicksichtigung vor- und nachgela-
gerter Prozesse und Bereiche bewerten

Simulieren von Produktions-
prozessen

(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A

Nr. 5.2)

a) Produktionsprozesse hinsichtlich der Ablauffolge,
Vollstandigkeit und Qualitat Uberprifen

b) technische Ablaufe modellhaft nachbilden oder
rechnergestiitzt simulieren sowie Ablaufe erproben,
optimieren und dokumentieren

c) Verhalten von Werkstoffen unter Prozessbeanspru-
chungen Uberprifen und erproben

Optimieren von Produk-
tionsprozessen

(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A
Nr. 5.3)

a) anhand von Qualitatskennzahlen und Priifergebnis-
sen auf Prozessfehler und auf zu verédndernde Pro-
zessabldufe und Prozessparameter schlieBen

b) Versuche zur Optimierung vorbereiten, durchfiih-
ren, dokumentieren und auswerten

c) Vorschlage zur Verbesserung der IT-Unterstitzung
bereichslbergreifender Prozesse erarbeiten

d) VerbesserungsmaBnahmen mit Produkt- und Pro-
zessentwicklern, mit Produktionsmittelzulieferern
und dem Produktionsteam besprechen und umset-
zen

e) Bedienpersonal Uber Prozessanderungen unter-
richten und einweisen

f) bei der Erstellung von Bedienungs- und Wartungs-
anleitungen flr Produktionsanlagen mitwirken

Organisieren von Logistik-
prozessen

(§ 3 Abs. 2 Abschnitt A
Nr. 5.4)

a) technische Funktionen der Logistikkette fir erfor-
derliche Werkstoffe, Arbeitsstoffe, Werkzeuge und
Spannmittel sicherstellen

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

c) Logistik der Entsorgung der Reststoffe und fir das
Recycling sicherstellen

Qualitats-, Umwelt- und
Sicherheitsmanagement
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B
Nr. 3.1)

bei Gefédhrdungsbeurteilungen mitwirken sowie Vor-
schlage zur Verbesserung der Arbeitssicherheit erar-
beiten
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Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,

Teil des . ; h P Zeitrahmen
Lfd. Nr. ) ) die unter Einbeziehung selbststéndigen Planens, :
Ausbildungsbenufsbildes Durchflihrens und Kontrollierens zu vermitteln sind in Monaten
1 2 3 4
6 Produktionstechnologien a) Montageverfahren hinsichtlich Anzahl der zu fi-
und -prozesse _ genden Teile, Mengen, Kosten, Flexibilitdt und
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 4) Qualitat beurteilen
b) Werkstoffe hinsichtlich ihrer Handhabbarkeit, ins-
besondere Lagerféhigkeit, Oberflachenschutz und
Korrosion, beurteilen
7 Arbeitsorganisation und a) Produktionsorganisationstypen, insbesondere

Produktionssysteme
(§ 3 Abs. 2 Abschnitt B Nr. 5)

Werkstatt- und FlieBfertigung, Lager- und Auftrags-
produktion, identifizieren

b) Produktionstypen, insbesondere Einzel-, Serien-
und Massenproduktion, identifizieren

c) zentrale und dezentrale sowie vorbeugende und er-
eignisgesteuerte Instandhaltung in Produktionsan-
lagen unterscheiden

d) Qualifikationsdefizite feststellen, Qualifizierungsde-
fizite nutzen sowie unterschiedliche Lerntechniken
anwenden

e) Arbeitsorganisationsformen, insbesondere Einzel-
arbeit und Gruppenarbeit, prozessorientierte und
funktionsorientierte Organisationen, Projektorgani-
sation, unterscheiden und zuordnen

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