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Vorbemerkung

Diese Handreichung ist im Rahmen des Projekts ,,Optimierung der Qualifizierungsangebote fir
gering qualifizierte Arbeitslose entstanden. In diesem Forschungs- und Entwicklungsprojekt hat
das Forschungsinstitut Betriebliche Bildung (f-bb) in Zusammenarbeit mit dem Institut far Wirt-
schaftspadagogik der Universitit St. Gallen (IWP) im Auftrag der Bundesagentur fiir Arbeit (BA)
das Konzept zertifizierter Teilqualifikationen — im Folgenden TQ-Konzept genannt — entwickelt.

Das Konzept stellt einen neuen Qualifizierungsansatz fir Manahmen der geférderten berufli-
chen Weiterbildung dar. Geringqualifizierte Arbeitslose oder gering qualifiziert Beschiftigte kon-
nen Schritt fiir Schritt entlang bundeseinheitlich standardisierter Teilqualifikationen (TQ) zum
Berufsabschluss gefiihrt werden.

Im Rahmen des Projektes wurden Teilqualifikationen zunichst fur die folgenden finf Berufe und
ein nicht beruflich geordnetes Titigkeitsfeld entwickelt: Maschinen- und Anlagenfiibrer (Schwerpuntkt
Metall- und Kunststofftechnik), Berufskrafifabrer, Servicekraft/ Fachkraft fiir Schutz und Sicherbeit, Service-
Jfachkraft fiir Dialogmarketing, Verfabrensmechaniker fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik sowie das Tiatig-
keitsfeld Systemgastronomie/ Catering.

Die entwickelten Teilqualifikationen und die (analog zur vorliegenden) verfassten Handreichun-
gen wurden zwischen Mai 2010 und April 2011 in zehn Arbeitsagenturbezirken erprobt. Die Er-
probung wurde durch das f-bb begleitet und die beteiligten Akteure (Mitarbeiter der Arbeitsagen-
turen, Bildungseinrichtungen, beteiligte Unternehmen sowie Teilnehmer) abschlieBend befragt.
In den sechs Handreichungen sind die Erprobungsergebnisse entsprechend berticksichtigt.

Die vorliegende Handreichung umfasst die bundeseinheitlichen Teilqualifikationen zum Beruf
Maschinen- und Anlagenfiibrer (Schwerpunkt Metall- und Kunststofftechnik) und liefert allen, die an der
Umsetzung solcher MaBnahmen beteiligt sind, Informationen zum Umgang mit dem TQ-
Konzept:

e Mitarbeiter von Arbeitsagenturen und Grundsicherungsstellen sowie betriebliche Personal-
verantwortliche, die fir Kunden/Beschiftigte geeignete Weiterbildungsmanahmen auswih-
len und sich vor oder wihrend Beratungen einen Uberblick iiber die Qualifizierungsziele und
-inhalte sowie spitere Einsatzmoglichkeiten von Absolventen von Teilqualifikationen ver-
schaffen méchten.

e DPersonal bei Bildungseinrichtungen und in Betrieben, die Maflnahmen nach dem TQ-
Konzept anbieten, sich hierfir nach AZWYV zulassen und in dieser Handreichung detaillierte
Informationen zu Malnahmeninhalten und der individuellen Kompetenzfeststellung erhal-
ten.

e Zulassungsstellen, die von Bildungseinrichtungen eingereichte Unterlagen zum TQ-Konzept
beurteilen.
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Das TQ-Konzept zum Beruf Maschinen- und Anlagenfiihrer (Schwerpunkt Metall- und Kunststofftechnik)
wurde in enger Kooperation und Abstimmung mit einem Expertenpanel entwickelt. Vertreter
von Branchenverbinden, Unternehmen und Bildungstrigern haben in entscheidender Weise an
der konzeptionellen und inhaltlichen Ausgestaltung des Konzeptes mitgewirkt. IThnen gilt unser
ausdriicklicher Dank.

Folgende Experten waren beteiligt:

> Verbénde

> Betriebe

» Bildungstréger

Johannes Krumme — SUDWESTMETALL Verband der Metall- und Elektroindustrie
Baden-Wirttemberg e. V., Abteilung Bildungspolitik und Qualifizierung

Sven-Uwe R&R — GESAMTMETALL Die Arbeitgeberverbande der Metall- und Elektro-
industrie, Referent fur Berufsbildung

Yvonne Siegel — Verband der Bayerischen Metall- und Elektroindustrie e. V., Refe-
rentin Abteilung Bildung

Hubert Denzel — Alcan Singen GmbH, Ausbildungsleiter

Steffen Distler — SKF GmbH, Channelmanager CWM1

Fritz Haslach — HOERBIGER Kompressortechnik GmbH, Ausbildungsleiter

Harald Hoidekr — BSH Bosch Siemens Hausgerate GmbH, Ausbildungsleiter Ge-
werbliche Ausbildung

Herbert Pfaffenberger - LOEWE Opta GmbH, Ausbildungsleiter

Marco M. Reich - Alcan Singen GmbH, Head of Personnel Development and
Training

Kurt Schlachter — Alfred Handtmann Service GmbH & Co. KG, Ausbildungsleiter
Gerhard Zeier — SKF GmbH, Fertigungsleiter

Christoph Eckhardt — qualiNETZ — Beratung und Forschung GmbH, Geschéaftsfuhrer

Peter Gladisch — GSU-Schulungsgesellschaft fir Stanz- und Umformtechnik mbH,
Geschaftsfuhrer

Armin Schalk — BBQ Berufliche Bildung gGmbH, Regionalleitung Baden-
Wirttemberg
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1 Einleitung

Die prekire Arbeitsmarktsituation Geringqualifizierter ist bekannt: Der Arbeitsmarkt ist geprigt
von stetig steigenden Qualifikationsanforderungen der Nachfrager. Das gilt fir nahezu alle Bran-
chen und fir alle Hierarchieebenen. Auf der Angebotsseite verschlechtert sich die Situation fur
die Gruppe der Geringqualifizierten dementsprechend: Die Nachfrage nach Qualifikation unter-
halb der Facharbeiterebene nimmt zahlenmafBig ab; wo sie stattfindet, ist sie auch auf dieser Ebe-
ne mit steigenden Anforderungen an fachliche und tberfachliche Kompetenzen verbunden. Kla-
gen uber ,,Fachkriftemangel und daraus resultierenden Wachstumseinbuflen belegen, dass man-
gelndes Angebot an hinreichenden Qualifikationen auch zu negativen Effekten auf der Nachfra-
gerseite fuhren kann.

Zu den ebenso bekannten Phinomenen zihlt die Tatsache, dass MaBBnahmen zum Nachholen
von Berufsabschliissen — der einzig realistischen Strategie zur nachhaltigen Verbesserung der
Arbeitsmarktsituation Geringqualifizierter — aus verschiedensten Griinden nicht im hinreichen-
den Umfang durchgefithrt werden. Der Weiterbildungsmarkt fur diese Zielgruppe ist gekenn-
zeichnet durch eine Vielzahl von Anpassqualifizierungen. Von den angebotenen Teil- oder
Nachqualifizierungsmodellen ist eine zu geringe Anzahl wirklich abschlussorientiert. Zertifikate
tber die erfolgreiche Manahmeteilnahme sind 1. d. R tragerspezifisch und nur auf regionalen
Arbeitsmarkten verwertbar und sie stellen meist keinen anerkannten Qualifizierungsschritt hin zu
einem reguliren Berufsabschluss dar.

Mit dem Projekt ,,Optimierung der Qualifizierungsangebote fiir gering qualifizierte Arbeitslose®
zielt die Bundesagentur fiir Arbeit (BA) auf die Entwicklung eines neuen Weiterbildungskonzepts
mit dem Geringqualifizierte zu anerkannten Abschlissen gefuhrt werden kénnen. Ausgehend
von den Erfahrungen und Mingeln bisheriger Weiterbildungsangebote wurde ein Konzept zerti-
fizierter Teilqualifikationen — im Folgenden TQ-Konzept genannt — entwickelt, das zum Berufs-
abschluss fihren kann und gleichzeitig den Qualifizierungsweg fiir die Zielgruppe der Geringqua-
lifizierten gangbarer macht: Das TQ-Konzept ist ein modulares Bildungsangebot, das das Errei-
chen des Berufsabschlusses auf tiberschaubare Qualifikationseinheiten (TQQ) herunter bricht. An
erfolgreich absolvierten TQ kann direkt oder auch zu einem spiteren Zeitpunkt wieder ange-
kntpft werden. Gleichzeitig ist fiir die einzelnen TQ eine ,,Zweitverwertbarkeit™ sichergestellt:
Jede einzelne TQ eines Berufs ist nicht nur ein Schritt in Richtung Berufsabschluss, sondern
gleichzeitig auch einzeln am Arbeitsmarkt verwertbar, weil sie alle notwendigen Kompetenzen fir
identifizierte betriebliche Einsatzfelder umfasst.
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Das Konzept zertifizierter Teilqualifikationen im Uberblick

TQ sind abgegrenzte und bundesweit standardisierte FEinheiten innerhalb einer curricularen Ge-
samtstruktur, deren Absolvierung — etwa tiber einen lingeren, aus Weiterbildungs- und Arbeits-
phasen bestehenden Zeitraum hinweg — die Eingliederung in den ersten Arbeitsmarkt sicher stel-
len soll und tber die Externenpriifung den Erwerb eines Berufsabschlusses ermdglichen kann.
TQ stellen Qualifizierungseinheiten dar, die einzeln zertifizierbar und auf dem Arbeitsmarkt ver-
wertbar sind und in ihrer Summe eine Gesamtqualifikation fur ein Berufs- oder Titigkeitsfeld
abdecken. Die Entwicklung der so definierten TQQ musste nach einheitlichen Konstruktionsprin-
zipen und in enger Abstimmung mit den wirtschaftsseitigen Nachfragern aus dem jeweiligen Be-
rufsfeld stattfinden. Die Anforderungen an die zweifache Verwertbarkeit der TQQ machte eine
bundeseinheitliche Zertifizierung der einzelnen TQ notwendig.

Der Entwicklung von TQ wurden einbeitliche Konstruktionsprinzipien zugrunde gelegt, die gewihr-
leisten, dass relevante berufspidagogische, arbeitsmarkt- und férderpolitische sowie berufsprakti-
sche Rahmenbedingungen angemessen Berticksichtigung fanden.

Betriebliche Praxis und berufliche Ordnungsarbeit als Bexugspunkte

TQ stellen tatigkeits- bzw. berufsbezogene didaktische Einheiten dar, welche alle fir ein be-
stimmtes betriebliches Einsatzfeld erforderlichen Kompetenzen umfassen und in ihrer Summe
alle Kompetenzen des zugrunde liegenden Berufs abbilden. Fir jede TQ gelten die Bezugspunkte
betriebliche Praxis und berufliche Ordnungsarbeit in gleicher Weise. Soweit es sich um TQ in-
nerhalb geregelter Berufe handelt, wurde sichergestellt, dass diese in ihrer Summe alle Berufsbild-
positionen abdecken. Die Ausbildungsordnung (AO), der entsprechende Ausbildungsrahmenplan
(ARP) und der Rahmenlehrplan (RLP) der Berufsschulen wurden berticksichtigt und die darin
vorgeschriebenen (Mindest-)Inhalte vollstindig abgebildet. Standard-Berufsbildpositionen (Be-
rufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht, Sicherheit, Gesundheitsschutz und Umweltschutz) sind Be-
standteil aller TQ und werden wihrend der Qualifizierungsmal3nahmen integriert vermittelt. So-
weit es sich um nicht beruflich geordnete Tatigkeitsfelder handelt, zielen die TQ auf berufliche
Handlungsfihigkeit im jeweiligen Bereich. Um diese Kriterien zu erfillen, wurde fur die Entwick-
lung der TQ ein Ansatz gewihlt, der eine moglichst hohe Arbeitsmarktverwertbarkeit mit der
Sicherung der Anschlussfihigkeit an geregelte Berufe kombiniert:

o curricnlumsbezogen sind die TQ) entlang der fachlichen Systematik der zugrunde liegenden Ord-
nungsmittel definiert,

o praxisbezogen stellen die TQQ Kompetenzbiindel dar, die alle diejenigen Kompetenzen versam-
meln, die fiir einen Einsatz in definierten betrieblichen Geschifts- und Arbeitsprozessen er-
forderlich sind.
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Sicherstellung der Erkennbarkeit und 1 erwertbarkeit auf dem Arbeitsmarkt — Anschlussmaglichkeiten im Bil-
dungssystem

Um eine flichendeckende Verwendung der TQ auf dem Arbeitsmarkt zu erreichen, sind TQ
bundeseinheitlich standardisiert. Vorgegeben sind die Lernergebnisse, die typische Qualifizie-
rungsdauer einzelner TQ sowie das individuelle Kompetenzfeststellungsverfahren. Diese Stan-
dards gewihrleisten ein hohes Mal3 an Transparenz und Wiedererkennbarkeit der durch TQ er-
reichten Zertifikate und die Qualitit der ihnen zugrunde liegenden Lernprozesse. Da alle absol-
vierten TQ bundeseinheitlich zertifiziert werden, besteht fiir die Absolventen die Mdglichkeit
einer herkunftsunabhingigen Anrechnung und Akkumulierung von TQ.

Die modulare Gliederung des TQ-Konzepts ist so aufgebaut, dass jede einzelne TQ eine abge-
schlossene Einheit darstellt, die bereits fir sich auf dem Arbeitsmarkt verwertbar ist. Nach jeder
TQ ist die Aufnahme eines Arbeitsverhaltnisses moglich. Der modulare und sequenzielle Aufbau
der TQ gestattet, dass zu einem spiteren Zeitpunkt weitere TQ angeschlossen werden kénnen,
so dass der Eintritt ins Beschiftigungssystem nicht ein Ende der Weiterbildung einschlief3t. Die
Gestaltung des TQ-Konzeptes erlaubt, dass weitere TQ berufsbegleitend wihrend des Beschafti-
gungsverhiltnisses im Rahmen einer betrieblichen Weitbildung absolviert werden kénnen. Weil
TQ akkumulierbar sind und in Summe die Vorgaben der Ordnungsmittel des jeweiligen Berufs
abdecken, kann auch tber diskontinuierliche Lern- und Erwerbsphasen hinweg der Bildungsweg
zum Berufsabschluss durch eine Externenpriifung weiter beschritten werden.

Orientierung am Konzept der beruflichen Handlungsfabigkeit

Das Berufskonzept mit seinem Ziel beruflicher Handlungsfahigkeit ist neben der Arbeitsmarkt-
verwertbarkeit das leitende Prinzip fiir die Entwicklung und Schneidung von TQ. Berufliche
Handlungsfihigkeit und Arbeitsmarktverwertbarkeit bedeuten in diesem Zusammenhang jedoch
nicht eine ausschlieBliche Orientierung am aktuellen — moglicherweise kurzfristigen — betriebli-
chen Bedarf, sondern zielen auf die Entwicklung lingerfristig stabil nachgefragter Qualifikations-
bundel. Gemil dieser Ziele und Leitprinzipien erfolgte die Schneidung der TQ entlang der rele-
vanten Arbeits- und Geschiftsprozesse in unterscheidbaren betrieblichen Handlungsfeldern, d.h.
der beruflichen Handlungsfihigkeit und Arbeitsmarktverwertbarkeit wurde Vorrang vor einer
schematischen Schneidung entlang bestehender Berufs- oder Fachsystematiken eingerdumt.

Kompetenz- und outcome-orientierte Beschreibung

Die Inhalte der TQ werden in so genannten Kompetenzprofilen outcome-orientiert beschrieben.
Damit wird sowohl die Kompatibilitit zu europiischen Ansitzen (Europdischer Qualifikations-
rahmen, EQR; Deutscher Qualifikationsrahmen, DQR) als auch zu der in den Ausbildungsbau-
steinen des Bundesinstituts fir Berufsbildung (BIBB) verwendeten Terminologie gewihrleistet.
Die outcome-orientierte Beschreibung von Lernprozessen bildet die Grundlage fiir eine spitere
Zuschreibung von (ggf. akkumulier- und tbertragbaren) Leistungspunkten im Rahmen des
ECVET- bzw. eines in Zukunft verfiigbaren DECVET-Systems.
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Die Struktur der TQ-MalBnahmen

In den im Rahmen des Projekts entwickelten sechs TQ-Mafnahmen bilden jeweils vier bis sechs
TQ den Beruf/das Titigkeitsfeld vollstindig ab. Fir alle sechs Konzepte wurde festgelegt, wel-
che Abfolgen der TQ moglich sind — daraus ergibt sich jeweils eine Struktur der TQ mit zeitli-
cher Abfolge, Voraussetzungen und Anschlussméglichkeiten:

TQ 2

F-8
=
g
I :: |I|

1

L_
EXTERNEMPRUFUNG méglich

5 MONATE 3 MONATE

[
v
TQ 1 E
i
]

TQ 3

4 MONATE
Mégiiche Anschiusswege =

Abb. 1: TQ-Struktur: Abfolge, Voraussetzungen und Anschlussmoglichkeiten

Die Dauer einer TQ betrigt zwischen zwei und sechs Monaten — fiir die Teilnehmer an den Qua-
lifizierungsmalinahmen bedeutet dies die Moglichkeit, in einem tberschaubaren Zeitraum beruf-
liche Handlungsfahigkeit zu erlangen. In jedem Beruf und dem Tatigkeitsfeld sind spezifische
,,EBinstiegs-TQ vorgesehen, die keine fachlichen Vorerfahrungen erfordern (vgl. TQ 1). Sie sind
so gestaltet, dass sie sich insbesondere fir Branchenfremde oder Personen mit geringen fachli-
chen Vorkenntnissen eignen. Das Absolvieren einer solchen Einstiegs-T(QQ oder der Nachweis der
darin formulierten Lernergebnisse ist die Grundvoraussetzung fiir den Einstieg in nachfolgende

TQ (vel. TQ 2 bis 4).

Die Qualifizierungsinhalte werden lernbedurfnisorientiert und praxisnah vermittelt — in jeder TQ
sind Phasen in ,,geschitzter” Lernumgebung (bei Bildungseinrichtungen oder in betrieblichen
Lehrwerkstitten) wie auch im Betrieb vorgesehen. Die betrieblichen Praxisphasen sind dabei
ausdriicklich nicht als Praktika konzipiert, sondern als angeleitete praktische Lern- und Ubungsphasen im
betrieblichen Arbeitskontext. Die Teilnehmer sollen unter realen Arbeitsbedingungen an die Heraus-
forderungen des Berufsalltags herangefithrt werden. Einer individuellen Lernzielplanung folgend
sollen so Moglichkeiten geschaffen werden, einzelne Aspekte theoretisch nachzubereiten, prak-
tisch zu vertiefen oder gezielt einzutiben.
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Die Abfolge der Lernorte und die Kooperation zwischen Bildungseinrichtung und Betrieb kann
innerhalb der TQ-Mal3nahme flexibel gestaltet werden. Lediglich Inhalt und Dauer der Lernpha-
sen sind standardisiert vorgegeben. Im regionalen Kontext bieten TQ-Mallnahmen die Moglich-
keit, differenziert auf den Bedarf von Unternehmen zu reagieren, gleichzeitig aber den fiir die
individuelle Bildungs- und Arbeitsmarktperspektive wichtigen Berufsbezug sicherstellen zu kon-

nen.

Bundeseinheitliche Kompetenzfeststellung und Zertifizierung

Auf dem Arbeitsmarkt haben Zertifikate eine unveriandert hohe Bedeutung: Sie geben Orientie-
rung Uber die Kompetenzen der Bewerber und deren individuellen Weiterbildungsweg und er-
leichtern Arbeitgebern die Auswahl von Bewerbern fir bestimmte berufliche Positionen sowie
deren Zuordnung zu spezifischen Arbeitsplitzen. Fir Absolventen sind Zertifikate der ,,Schlis-
sel“ im Bildungssystem: sie verbessern oder ermdéglichen den Zugang zu weiteren Bildungsgin-
gen. Grundsitzlich gilt: Je grofler der Wiedererkennungswert bzw. die Akzeptanz eines Zertifikats
ist, desto grof3er ist seine ,,Verwertbarkeit* auf dem Arbeitsmarkt und im Bildungssystem.

Analog zu den standardisierten Abschliissen der Berufsausbildung mit festgelegten Curricula sieht
das TQ-Konzept deshalb ein bundeseinheitliches Prifungs- und Zertifizierungsverfahren vor.
Durch die Bundesagentur legitimierte Zertifikate zielen auf eine tberregionale Marktgeltung,
bundeseinheitliche Regelungen zur Kompetenzfeststellung zielen auf die Erh6hung der Transpa-
renz und damit auf die Steigerung des Verkehrswerts der Abschlusse.

Die berufliche Handlungsfihigkeit der Teilnehmer wird tber eine individuelle Kompetenzfest-
stellung gepruft, beurteilt und bundeseinheitlich zertifiziert. Die Kompetenzfeststellung orientiert
sich an den Inhalten der TQ und stellt sicher, dass MaBnahmenteilnehmer tber alle erforderli-
chen fachlichen wie tberfachlichen Kompetenzen verfiigen, um in Unternehmen im TQ-
spezifischen Arbeitsbereich bestmdglich einsetzbar zu sein. Das Zertifizierungsverfahren sieht
vor, dass die individuelle Kompetenzfeststellung am Ende jeder TQ durch die Bildungseinrich-
tung vorgenommen wird, welche die MaBnahmen durchfihrt. Diese muss dazu als prifungsbe-
rechtigte Stelle akkreditiert sein. Als Zulassungsstellen hierfiir fungieren entweder die Fachkundi-
gen Stellen, die auch die Mainahmen nach der Anerkennungs- und Zulassungsverordnung Wei-
terbildung (AZWYV) zulassen, oder andere Institutionen wie Kammern oder Branchenverbinde.
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Das Zertifizierungsverfahren stellt sich somit folgendermallen dar:

Individuelle

Kompetenzfeststellung

Bundesagentur
fur Arbeit
L ‘ Durchfihrung von
3 BildungsmaBnahmen

Zulassungsstellen
(z.B. Branchenverbénde,
Kammern)

Tréager von

BildungsmaBnahmen

Zulassungsstellen
(Fachkundige Stellen)

Abb. 2: Das Zertifizierungsverfahren im TQ-Konzept

Um die Qualitit bei der individuellen Kompetenzfeststellung sicherzustellen, ist deren Durchfih-
rung in ,,Zentralen Festlegungen® geregelt. Darin sind wesentliche Gestaltungskriterien festgelegt:
die Zusammensetzung des Prifungsausschusses, die Zulassungsvoraussetzungen und der Ablauf
der Priifung selbst, die Kriterien der Priifung und der Zertifikatserteilung. Dartiber hinaus liefern
die Festlegungen spezifische Hinweise zu Prifungsmethoden und -inhalten. Diese TQ-
spezifischen Regelungen finden sich auch in dieser Handreichung am Ende jeder TQ-
Beschreibung. Bei den empfohlenen Prifungsmethoden wurden die Voraussetzungen der oft
lernungewohnten Zielgruppe berticksichtigt. So sehen beispielsweise die Kompetenzfeststellun-
gen der Einstiegs-TQ keine schriftlichen Priifungen vor. In allen nachfolgenden TQ sind schrift-
liche Priifungen jedoch berticksichtigt, um Priifungen auf einem Niveau gewihrleisten zu kon-
nen, das mit dem der Berufsausbildung vergleichbar ist.

Nach erfolgreichem Absolvieren der Kompetenzfeststellung erhalten die Teilnehmer nach bun-
desweit einheitlicher Vorlage ein Zertifikat tiber ihre Leistungen bzw. die erworbenen Kompe-
tenzen. Das Zertifikat umfasst neben einer individuellen Beurteilung der Leistungen das Kompe-
tenzprofil der jeweiligen TQ sowie eine Ubersicht iiber deren Stellung innerhalb der TQ-
Systematik der jeweiligen Teilqualifikation und deren Stellung innerhalb des Berufes bzw. Titig-
keitsfeldes.
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Die Zentralen Festlegungen sowie die Vorlage des Zertifikats stehen unter folgendem
Link zum Download zur Verfugung: www.Online-AngebotderBA.de.

Aufbau der Handreichung

Diese Handreichung dient als Leitfaden zur Durchfithrung von Bildungsma3nahmen nach der
TQ-Systematik zum Beruf Maschinen- und Anlagenfiibrer. Sie ist folgendermallen gegliedert:

In Kapitel 2 wird zunichst tberblicksartig die modulare Gesamtstruktur der entwickelten TQ
vorgestellt sowie die Mindestvoraussetzungen beschrieben, welche die Teilnehmer vor Beginn
der Qualifizierung nachweisen miissen. Es werden die méglichen Durchstiegswege im Rahmen
des TQ-Konzepts dargestellt und es wird ein Uberblick iiber die Inhalte der einzelnen TQ gege-
ben.

Kapitel 3 enthilt detaillierte, einheitlich gegliederte Beschreibungen der einzelnen TQ. Es werden
jeweils betriebliche Einsatzfelder und Kompetenzprofile dargestellt, sowie Hinweise zur Umset-
zung der TQ an den Lernorten gegeben. Am Ende jedes TQ-Kapitels finden sich Hinweise zur
individuellen Kompetenzfeststellung. Darin werden die zentralen theoretischen wie praktischen
Inhalte der Prifung, der jeweilige zeitliche Umfang und geeignete Prifungsmethoden benannt.

Kapitel 4 enthilt abschlieBend weiterfiihrende Informationen rund um den jeweiligen Beruf. Hie-
rin finden sich Weblinks zu den Zentralen Festlegungen, zu den Ordnungsmitteln des Berufs, zu
berufsbezogener Fachliteratur und Informationen zur Externenpriifung.
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2 Uberblick iiber die Struktur der Teilqualifikationen

Die entwickelten Teilqualifikationen (TQ) fiir den Beruf Maschinen- und Anlagenfiihrer
(Schwerpunkt Metall- und Kunststofftechnik) orientieren sich am Konzept der beruflichen
Handlungsfihigkeit und zielen damit auf die Entwicklung von lingerfristig stabil nachgefragten
Qualifikationsbiindeln. Insgesamt bilden vier Teilqualifikationen die Anforderungen an berufsty-
pischen Arbeitsplitzen im Bereich der Fertigung und Montage metall- und kunststoffverarbei-
tender Unternehmen ab. In der Summe umfassen sie alle Berufsbildpositionen des Maschinen-
und Anlagenfihrers (Schwerpunkt Metal- und Kunststofftechnik). Fur die mit diesem Konzept
vorgesehene Qualifizierung fir den Beruf Maschinen- und Anlagenfithrer kénnen die Teilqualifi-
kationen einzeln und auf verschiedenen Wegen durchlaufen werden, je nach betrieblichem Bedarf
und Vorerfahrungen der Teilnehmer. Eine Qualifizierung nach dem TQ-Konzept kann dabei
grundsitzlich auch in Teilzeit bzw. nebenberuflich stattfinden.

Um Kernkompetenzen abzudecken, die an allen metall- und kunststoffverarbeitenden Einsatzge-
bieten gefordert sind, ist die TQ 1 — Bauteile und Bangruppen berstellen als Einstiegs-TQ konzipiert.
Branchenfremde, die keinerlei Vorkenntnisse besitzen, werden mit der TQ 1 fiir Fertigungs- und
Montagearbeiten qualifiziert und erhalten Einblick in branchenspezifische Grundlagen. Personen
mit entsprechenden Vorkenntnissen und Erfahrungen in diesem Bereich, konnen (mit entspre-
chendem Nachweis) diese TQ tUberspringen und haben die Méglichkeit zum Quereinstieg in an-
dere TQ.

2.1 Mindestvoraussetzungen zur Teilnahme an der Qualifizierung

Fiir die Teilnahme an der Qualifizierung gelten keine Mindestvoraussetzungen'.

Weitere Hinweise zur Uberpriifung der Eignung:
e Bereitschaft im Schichtdienst zu arbeiten

e Empfehlung: Fahrerlaubnis Fithrerschein Klasse B

I Diese sind definiert als notwendige Berechtigungsnachweise oder im Beratungsgesprich nachpriifbare Voraus-
setzungen.
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2.2 Modell und Struktur der Teilqualifikationen

Maschinen
und Anlagen
einrichten,

umrusten und
bestiicken

=

5 MONATE

Bauteile und

Baugruppen
herstellen

6 MONATE

In der Qualitéts-
kontrolle prifen

und messen

3 MONATE
Mégliche Anschlusswege =

Maschinen
und Anlagen
warten, reparieren

und Stérungen
beseitigen

3 MONATE

E-"

Abb. 3: TQ im Beruf Maschinen- und Anlagenfiihrer im Uberblick
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EXTERNENPRUFUNG maglich

Jede Teilqualifikation qualifiziert fiir ein in sich geschlossenes, arbeitsplatzspezifisches Titigkeits-
bundel. Fin Einsatz im Betrieb ist deshalb nach jeder einzelnen Teilqualifikation mdglich. Die
Grafik verdeutlicht die mégliche Abfolge der einzelnen Teilqualifikationen, wenn sie als Weg zur

Qualifizierung zum Maschinen- und Anlagenfiihrer genutzt werden sollen.

Am Beginn steht die TQ 1 — Bauteile und Bangruppen herstellen. Branchenfremde oder Personen mit
geringen Kenntnissen sollten grundsitzlich mit dieser TQ beginnen. Ein direkter Einstieg in die

nachfolgenden TQ ist dann mdglich, wenn die Qualifizierungsteilnehmer die entsprechenden

Kompetenzen der TQ 1 nachweisen kénnen.

e TQ 1- Bauteile und Baugruppen herstellen (Einstiegs-TQ)
Nach Absolvieren dieser TQ koénnen die Qualifizierten Fertigungs- und Montageprozesse

vorbereiten, Bauteile und Baugruppen nach technischen Unterlagen herstellen, einfache Pri-

fungen durchfithren und kleinere Stérungen im Arbeitsablauf eigenstindig beheben.

Abnschlussmaglichkeiten sind die TQ 2 und die TQ 3.
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TQ 2 — Maschinen und Anlagen einrichten, umriisten und bestiicken

Nach Absolvieren dieser TQ sind die Qualifizierten in der Lage, Maschinen und Anlagen ein-
zurichten, zu bestiicken und umzuriisten. Im Fertigungsprozess konnen sie die Materialzu-
fuhr sicherstellen und durch Priifen die Einhaltung von Qualititsrichtlinien gewihrtleisten.
Voraussetzung ist die abgeschlossene Einstiegs-T(QQ 1 oder der Nachweis der entsprechenden
Kompetenzen. Anschlussmaglichkeiten sind die TQ 3 und TQ 4.

e TQ 3 - In der Qualititskontrolle priifen und messen

Nach Absolvieren dieser TQ konnen die Qualifizierten gezielt in der Qualititssicherung ein-
gesetzt werden. Sie fihren Prifungen und Messungen an Produkten durch, dokumentieren
die Ergebnisse und entscheiden tiber das weitere Vorgehen.

Voraussetzung ist die abgeschlossene Einstiegs-TQ 1 oder der Nachweis der entsprechenden
Kompetenzen. Anschiussmiglichkeiten sind TQ 2 und TQ 4. Letztere kann nur angeschlossen
werden, wenn TQ 2 absolviert wurde oder die entsprechenden Kompetenzen nachgewiesen
wurden.

e TQ 4 - Maschinen und Anlagen warten, reparieren und Stérungen beseitigen
Nach Absolvieren dieser TQ sind die Qualifizierten in der Lage, im Rahmen der vorbeugen-
den und stérungsbedingten Instandhaltung mitzuarbeiten, Maschinen und Anlagen zu war-
ten, Storungen zu beseitigen und kleinere Reparaturen durchzuftihren.
Voraussetzungen sind die abgeschlossenen TQ 1 und TQ 2 oder der Nachweis der entspre-
chenden Kompetenzen.

Jede Teilqualifikation deckt spezifische betriebliche Arbeitsplitze und Einsatzbereiche ab; alle
Teilqualifikationen in ihrer Gesamtheit bilden die Inhalte des Ausbildungsberufs Maschinen- und
Anlagenfiithrer (Schwerpunkt Metall- und Kunststofftechnik) ab. Das Absolvieren aller Teilquali-
fikationen kann somit als Vorbereitung auf die Externenprifung gesechen werden. Hinweise zu
den einzelnen Berufsbildpositionen des Ausbildungsrahmenplans (ARP) finden sich in den TQ-
spezifischen Kompetenzprofilen.

Die laut Ausbildungsrahmenplan tber die gesamte Berufsausbildung zu vermittelnden Standard-
Berufsbildpositionen Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht, Aufbau und Organisation des Aus-
bildungsbetriebes, Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit sowie Umweltschutz (ARP
Nr. 1-4) sind immanente Bestandteile aller Teilqualifikationen, auch wenn sie im Rahmen der
TQ-Beschreibungen nicht explizit erwihnt sind. Sie werden nur dann einzelnen Teilprozessen
zugeordnet, wenn sie in deren Rahmen eine besondere Relevanz haben.

Um auch die berufsschulischen Ausbildungsinhalte zu berticksichtigen, wurde der Rahmenlehr-
plan (RLP) der Ausbildung zum Fertigungsmechaniker abgedeckt. Fir die Ausbildung zum Ma-
schinen- und Anlagenfiihrer existiert kein eigener RLP, um der Spannbreite der moglichen Bran-
chen und Einsatzbereiche im Beruf gerecht zu werden’. Grundlage der schulischen Ausbildung
sind stattdessen die RLP der Anschlussberufe, zu denen auch der Fertigungsmechaniker zahlt.

2 Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 25.03.2004 in der Fassung vom 14.06.2007.
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Dieser Beruf wurde ausgewihlt, da er im Bereich der Fertigung oder Montage die grofiten
Schnittmengen mit den angestrebten Qualifizierungszielen bietet’. Die beschriebenen Teilprozes-
se liegen teilweise quer zum RLP und kénnen an einigen Stellen in mehreren Lernfeldern verortet

werden.

3 Die Berticksichtigung des RLP kann offen gestaltet und branchen- oder betriebsspezifischen Qualifizierungszie-
len angepasst werden. Die Qualifizierungsmal3nahme konnte somit auch in Bezug zu den anderen RLP gesetzt
werden, d. h. dem des Feinwerkmechanikers, des Fertigungsmechanikers, des Industriemechanikers, des Werk-
zeugmechanikers und des Verfahrensmechanikers fir Kunststoff- und Kautschuktechnik. Diese Aufgabe obliegt
im Einzelfall der qualifizierenden Institution.
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3 Beschreibung der Teilqualifikationen

Im Folgenden werden alle Teilqualifikationen detailliert beschrieben. Die Darstellung erfolgt da-

bei fiir alle TQ) entlang einer einheitlichen Systematik:

Zunichst zeigt die grafische Ubersicht, wo die jeweilige TQ innerhalb der gesamten Quali-
fizierungsmal3nahme zu verorten ist, welche Voraussetzungen ggf. erfiillt sein missen und
welche Anschlusswege offen stehen.

Der folgende Abschnitt beschreibt jeweils anhand konkreter betrieblicher Einsatzfelder, an
welchen Arbeitsplitzen Mitarbeiter eingesetzt werden konnen und welche Titigkeiten sie dort
ausfihren.

Das Kompetenzprofil im Uberblick zcigt alle Kompetenzen, iiber die ein Teilnehmer nach
Absolvieren der jeweiligen TQ verfiigt. Die hier aufgefithrten Kompetenzen sind als Min-
deststandard zu verstehen. Die einzelnen Kompetenzen werden verschiedenen Titigkeits-
bundeln zugeordnet, sogenannten Tezjprozessen. Dabei handelt es sich um eine formale Tren-
nung, die dem Leser eine bessere Orientierung tiber alle Einzelaspekte dieser TQ ermdglicht.
Das Kompetenzprofil zeigt auch auf, welche Berufsbildpositionen aus dem Ausbildungsrah-
menplan (ARP) und dem Rahmenlehrplan (RLP) jeweils verortet werden.

Eine ausfihrlichere Beschreibung der daraus folgenden Anforderungen findet sich im Ab-
schnitt zu den notwendigen im Qualifizierungsprozess zu entwickelnden Kompetenzen.
Dieser ,,Kompetenz-Blickwinkel* zeigt sich in der lernergebnisorientierten Darstellung (Owut-
come-Orientierung).

Teil jeder TQ-Beschreibung sind die Hinweise zur Umsetzung der Teilqualifikation an
den Lernorten. Thre Ausgestaltung ist abhingig von den Teilnehmern, deren individuellen
Voraussetzungen und den sonstigen Rahmenbedingungen. Die Tabellen geben Hinweise zum
zeitlichen Umfang der gesamten Qualifizierungsmal3nahme, zur notwendigen Ausstattung bzw. zu
Rabmenbedingungen der Lernorte sowie zur VVerteilung der Themenbereiche auf die Lernorte (,,Wo wird
was gelernt?*) und sind dabei als Mindeststandard zu verstehen. Bei den Zeitangaben und der
Verortung einzelner Lerninhalte handelt es sich um Vorschlige, ausgehend von einer Wo-
chenstundenanzahl von 40 Stunden.

Den Abschluss jeder TQ-Beschreibung bilden die spezifischen Regelungen zur Durchfiih-
rung der individuellen Kompetenzfeststellung nach Absolvieren jeder TQ bzw. zur Zerti-
fizierung informell erworbener Kompetenzen. Ein entsprechendes Zertifikat muss zum Ein-
stieg in eine weiterfihrende TQ nachgewiesen werden. Prifer finden in diesem Abschnitt
Hinweise zu Inhalt und Durchfiihrung der Kompetenzfeststellung. Dabei werden sowohl fir
den praktischen als auch theoretischen Teil gentrale Inbalte der Priifung, der jeweilige zeitliche Unr-
fang und geesgnete Prijfungsmethoden erliutert.
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3.1 TQ 1- Bauteile und Baugruppen herstellen

3.1.1 Grafische Ubersicht

Bauteile und
Baugruppen

herstellen

6 MONATE

Abb. 4: Die TQ 1im Beruf Maschinen- und Anlagenfiithrer

3.1.2 Betriebliche Einsatzfelder

Im Rahmen der TQ 1 — Bauteile und Baugruppen herstellen werden grundlegende Kenntnisse und
Fertigkeiten fir die Metallbearbeitung erworben. Die TQ 1 qualifiziert fir den Einsatz als Ma-
schinenbediener, der maschinell Bauteile oder Baugruppen herstellt, aber auch Arbeiten in der
Vor- und Endmontage ausfithren kann.

Einsatzbeispiel 1:

In einem Aluminium verarbeitenden Betrieb werden einzelne Baugruppen von Crash-Management-
Systemen, d. h. Stof3stangen fiir verschiedene Autohersteller und -typen, in niedriger Stiickzahl manuell
gefertigt. Dabei werden einzelne Bauteile von den Mitarbeitern mittels eines Hilfsgerits eingefiigt, ge-
nietet oder verschraubt. Die gesamte Baugruppe wird direkt am Arbeitsplatz gepriift (Sichtkontrolle
und automatisierte Prifvorrichtung) und nach Erreichen von tolerablen Messergebnissen freigegeben.
Die Messergebnisse werden von den Mitarbeitern auf Listen dokumentiert. Analysierte Fehler werden
bei Schichtiibergabe miindlich weitergegeben. Aufgrund der Arbeitsorganisation als Jobrotation miissen
die Mitarbeiter nicht nur an einem, sondern an mehreren Arbeitsplitzen einsatzfahig sein.
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Einsatzbeispiel 2:

Bei einem Automobil-Zulieferer werden an einem Arbeitsplatz einzelne Bauteile im Bereich der Kom-
pressortechnik maschinell gefertigt bzw. bearbeitet. Bei der Kleinserienherstellung stanzt ein Mitarbeiter
mit Hilfe einer Kniehebelpresse einen Belag auf das Magazin. Ein Mitarbeiter in der Vormontage ver-
klebt den Belag mit dem Werkstiick, fuhrt anschlieBend eine Sichtprifung durch und entgratet das
Werkstiick wenn nétig manuell.

Aufgabe der Mitarbeiter an einem anderen Arbeitsplatz ist es, Metallscheiben als Bestandteile von La-
mellenventilen fir Luft- und Gaskompressoren im richtigen Abstand und der richtigen Geschwindig-
keit der Maschine zuzufithren, sie nach dem maschinell ablaufenden Beschichtungsvorgang zu entneh-
men und sachgemil zu lagern. Die Mitarbeiter lesen Priifpline, fihren an den Metallscheiben Sichtprii-
fungen durch und messen im Zweifelsfall an dafiir vorgesehenen Prifplitzen nach Vorgaben die Teile
selbststindig nach. Auf Basis der Prifergebnisse treffen sie die Entscheidung tiber Freigabe, Ausschleu-
sen und Nacharbeit oder einen Produktionsstopp. Wenn Stérungen auftreten, nehmen sie eine Sto-
rungsanalyse vor, beheben kleinere Stérungen selbst und informieren bei gréBeren Stérungen die zu-
stindigen Mitarbeiter.
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3.1.3 Kompetenzprofil im Uberblick

MASCHINEN- UND ANLAGENFUHRER

Dauer:

TQ 2 Maschinen und Anlagen
einrichten, umristen
und besticken

TQ 3 In der Qualitétskontrolle prifen
und messen

Bauteile und Baugruppen herstellen

Mogliche Anschlisse:

6 Monate / 24 Wochen, davon mindestens 10
Wochen betriebliche Qualifizierung. > TQ 2 Maschinen und Anlagen einrichten,
umrdsten und bestiicken

Betriebliche Einsatzgebiete: >
Die Qualifizierfen bereifen Aufgaben in der
Fertigung und Montage nach Vorgaben vor,

fihren sie durch und beurfeilen Ergebnisse.

TEILPROZESSE

a) Vorbereitung des
Herstellungsprozesses

b) Herstellung von
Bauteilen und Bau-
gruppen nach techni-
schen Unterlagen

messen

Die Qualifizierten lesen und interpretieren Gesamt-,
Gruppen- und Teilzeichnungen.

Sie planen Arbeitsschritte unter Anleitung gemein-
sam im Team oder selbststéndig.

Sie stellen Maschinen, Werkzeuge und Hilfsmittel
bereit (Stucklisten).

Sie wahlen Werkstoffe nach Verwendungszweck aus.

Sie richten den Arbeitsplatz nach ergonomischen
und sicherheitsrelevanten Gesichtspunkten ein.

Die Qualifizierten lesen und verstehen Arbeitspléne
und andere technische Unterlagen.

Sie stellen Bauteile und Baugruppen nach techni-
schen Unterlagen her (spanen, umformen, schnei-
den, gieBen, u. a.).

Sie Uberwachen den Herstellungs-, Produktions-
prozess und stellen so die sachgeméfBe Produktion
sicher — auch im Sinne des Kunden.

4

5

Rémisch I bezieht sich auf die jeweiligen Inhalte des 1. und II auf Inhalte des 2. Ausbildungsjahres.

TQ 4 Warten, Stérungen beseitigen

o iy

und Reparieren

ARP*

| 6a-b

| 5a-b,
7b, 11
Il 1a, 2

| 5b, 7b
Il Ta, 2c,
3a, d-e

| 7¢

| 6a, b,
d, e, 7a

|9
Il 3b-c

Il 5d
1 8¢

Die Lernfelder, in denen die Lernergebnisse hauptsichlich zu verorten sind, sind fett markiert.

TQ 3 /n der Qualititskontrolle prifen und

RLP®

6,7
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TEILPROZESSE

c) Qualitétssicherung
im Herstellungs-
prozess

d) Feststellung und
Behebung von St6-
rungen im Her-
stellungsprozess

e) Dokumentation
und Weitergabe von
Informationen

Sie optimieren gemeinsam mit anderen die Prozess-
daten oder veranlassen dies.

Sie lagern Bauteile sachgemaf unter Bericksichti-
gung wirtschaftlicher Aspekte.

Die Qualifizierten stellen Materialmenge und
-qualitét sicher.

Sie wdhlen selbststéindig oder nach Vorgabe, geeig-
nete Prifmittel aus und fihren Kontrollen durch.

Sie entscheiden alleine oder im Zweifelsfall in Ab-
sprache mit anderen Uber Freigabe oder Nachar-
beit.

Die Qualifizierten erkennen und beheben kleinere
Stérungen.

Sie tauschen selbststéndig oder unter Anleitung
Verschleifiteile aus.

Die Qualifizierten dokumentieren Vorgéinge der
Arbeitsschritte/ Ergebnisse eigensténdig unter Ver-
wendung vorgegebener Materialien.

Sie geben Informationen an Mitarbeiter/Vorgesetzte
weiter.

ARP*

112

[ 14

| 8a-b

| 8d
Il 5e, 6b,
8a

| 6d-g,
9d

| 6f
1 5h

3.1.4 Im Qualifizierungsprozess zu entwickelnde Kompetenzen
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RLP®

11

1,11

12

6

Nach Absolvieren der TQ 1 sind die Qualifizierungsteilnehmer in der manuellen bzw. maschinel-

len Fertigung und Montage von Metall- und Kunststoffbauteilen bzw. -baugruppen einsatzfihig.

Um die damit verbundenen wechselnden Arbeitsanforderungen zu bewaltigen, miissen die Quali-

tizierten alle mit dem Herstellungsprozess von Bauteilen und Baugruppen verbundenen Teilpro-

zesse in profiltypischen Einsatzfeldern und Arbeitssituationen kompetent ausfithren kénnen. Im

Sinne der vollstindigen Handlung sind das die Vorbereitung des Herstellungsprozesses, Durch-

fihrung, Qualititskontrolle, Beseitigung von auftretenden Stérungen und die Dokumentation

und Informationsweitergabe.

Folgende Kompetenzen werden im betrieblichen Arbeitsalltag nachgefragt:

e Die Qualifizierten kennen verschiedene Werkstoffe (Eisen-, Nichteisenmetalle, Leicht-,
Schwermetalle, Kunststoffe, Sinterwerkstoffe), Hilfsstoffe (z. B. Fette, Ole), deren Eigen-

schaften, Einsatzgebiete und Bearbeitungsverfahren, abhingig von den jeweiligen
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— physikalischen Eigenschaften (z. B. Festigkeit, Hirte, Elastizitit)
— technologischen Eigenschaften (z. B. Umformbarkeit)

— chemischen Eigenschaften (z. B. Korrosionseigenschaften).

e Auf Basis dieses Wissens konnen sie Vorginge im Arbeitsalltag nachvollziehen, verstehen
Bearbeitungsverfahren, erkennen maogliche Materialmingel, charakteristische Stérungen und
deren Ursachen (z. B. Brechen eines Bohrers, der nicht fiir das Material geeignet ist). Sie wis-
sen, welche Hilfsstoffe verwendet werden und wie sie mit diesen korrekt umgehen: Gefahren,
die von Strom, Giften, Dimpfen, Gasen und entztindlichen Stoffen ausgehen, sind ihnen
bewusst. Beim Umgang damit beachten sie alle Vorgaben zur Arbeitssicherheit (auch bei der
fachgerechten Entsorgung) und zum Umweltschutz. Bei Unfillen sind sie in der Lage, Mal3-
nahmen zur Ersten Hilfe durchzufthren.

e Die Qualifizierten sind in der Lage, einen Herstellungsprozess korrekt und vollstindig vorzu-
bereiten. Dazu kénnen sie aus Produktionsplinen, Stiicklisten, technischen Zeichnungen und
anderen Materialien alle relevanten Informationen entnehmen und die einzelnen Arbeits-
schritte selbststindig planen. Sie kénnen Materialien, Werkzeuge und Hilfsstoffe auswihlen
und bereitstellen — sowohl fir die manuelle als auch die maschinelle Fertigung. Basis ist das
Beherrschen aller Fertigungs- und Montageverfahren:

— Urformen (z. B. Gielen, Extrudieren, Sintern)

— Umformen

— Trennen

— Spanen (z. B. Schneiden, Frisen, Drehen, Bohren)

— Figen (formschlisssig, kraftschlussig, vorgespant formschlussig, stoffschlissig).

e Die Qualifizierten sind in der Lage, den Produktionsprozess in ihrem Arbeitsbereich an einer
oder mehreren Maschinen sicherzustellen und den Materialfluss zu steuern. Dazu identifizie-
ren sie mogliche Stérungsursachen schon im Vorfeld. Sie sorgen fiir reibungslose Materialzu-
fuhr, indem sie beispielsweise demnichst benotigtes Material bereitstellen und fertige Produk-
te an den dafiir vorgesehenen Plitzen lagern. Beim Umgang mit Rohstoffen, Hilfsstoffen und
Produkten beachten sie immer Aspekte der Verfiigbarkeit, Kosten, Gesundheitsgefihrdung,
Entsorgungsverfahren und Wiederverwertbarkeit. Sie setzen rechtliche, umwelt- und arbeits-
sicherheitsbezogene und betriebsspezifische Regelungen um. Dartiber hinaus sind sie in der
Lage, in ihrem spezifischen Arbeitsumfeld Mdéglichkeiten fiir einen optimierten Prozess ge-
meinsam mit anderen zu erarbeiten bzw. entsprechende Hinweise weiterzugeben. Wenn es
im Betrieb standardisierte Verfahren wie KVP’-Tafeln gibt, verbalisieren sie ihre Ideen und
beteiligen sich am innerbetrieblichen Vorschlagswesen.

e Die Qualifizierten sind im Bereich der Qualititssicherung einsetzbar und kontrollieren bei-
spielsweise hergestellte Bauteile. Sie wihlen selbststindig oder nach den Vorgaben im Priif-
plan die geeigneten Prufmittel aus und fithren Messungen durch. Um ihre Messergebnisse
richtig zu interpretieren, kennen sie Toleranzbereiche und typische Fehler. Bei Abweichungen
entscheiden sie entweder allein oder in Absprache mit thren Vorgesetzten tiber Freigabe oder

¢ KVP = kontinuierlicher Verbesserungsprozess. Viele Betriebe schaffen eine Optimierungskultur durch An-
reizsysteme (z. B. Entlohnung).
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Ausschleusen bzw. Nacharbeit der Bauteile. Dabei berticksichtigen sie Vorgaben der Kunden
und beweisen ein verantwortungsvolles Qualititsbewusstsein.

Die Qualifizierten konnen Stérungen im Herstellungsprozess identifizieren, analysieren und
kleinere Storungen selbst beheben. Sie erkennen z. B. Stérungen im Materialfluss oder Ver-
schleiB3teile, die ausgetauscht werden miissen. Bei grofleren Storungen sind sie in der Lage,
Zustindigkeiten zu kliren und die Probleme ggf. gemeinsam mit Kollegen zu beheben oder
diese dabei zu unterstitzen. Sie kénnen Stérungen, die im Herstellungsprozess auftreten be-
schreiben, die Vorgehensweise zur Ursachenermittlung erldutern und relevante Eingriffswei-

sen erklaren.

Die Qualifizierten dokumentieren alle relevanten Vorginge in zur Verfiigung stehenden Un-
terlagen (z. B. Prufprotokolle, Fehlerkarten) eigenstindig und geben zu festen Zeitpunkten
Informationen an Mitarbeiter weiter.
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3.1.5 Hinweise zur Umsetzung der Teilqualifikation an den Lernorten

Notwendige Ausstattung/ Verteilung der Themenbereiche

ZEITLICHER UMFANG ) )
Rahmenbedingungen auf die Lernorte

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw. Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen
angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen im betrieblichen Arbeitskontext

ca. 14 Wochen mindestens 10 Wochen
> 24 WOCHEN

davon entfallen auf die einzelnen Teilprozesse:

10%'

B Vorbereitung des Herstellungsprozesses

B Herstellung von Bauteilen und Baugruppen nach technischen Unterlagen
B Qualitatssicherung im Herstellungsprozess
Feststellung und Behebung von Stérungen im Herstellungsprozess

B Dokumentation und Weitergabe von Informationen

24



S
0’0

Zeitlicher Umfang }

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw.

angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen

Vorhandensein von Werk- und Hilfsstof-
fen:

v Eisen-, Nichteisenmetalle
v Leicht-, Schwermetalle
v Kunststoffe

v' Sinterwerkstoffe

v Fette, Ole, Kihlstoffe

Vorhandensein von Werkzeugen zum:

v Urformen (z. B. Gief3en, Extrudieren, Sin-
tern)

v Umformen
v" Trennen

v Spanen (z. B. Schneiden, Frésen, Drehen,
Bohren)

v Fugen (formschlUssig, kraftschlussig, vorge-
spant formschlUssig, stoffschlissig)

Vorhandensein von:

v' Technischen Zeichnungen in verschiedenen
Darstellungsformen

v Prof- und Messmitteln
v' Arbeits- und Sicherheitsanweisungen

v" Materialien zur Dokumentation
(z. B. Prufprotokolle, Fehlerkarten)

v Materialien zur Projektarbeit

v Materialien for Einzel- und Gruppenarbeit
(z. B. Lehrbriefe)

v' Persénlicher Schutzausristung (PSA)

Forschungsimsfitut
Batriebliche Bildung

NOVA\ (@ WNUSYV-YRIVN Y Verteilung der Themenbereiche
RAHMENBEDINGUNGEN

auf die Lernorte

Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen

im betrieblichen Arbeitskontext

Einzel- und/oder Gruppenarbeitsplétze in
der Herstellung von Bauteilen/Baugruppen

Einzel- und/oder Gruppenarbeitspléatze mit
manueller/maschineller Fertigung

Montagearbeitsplétze

Prifplétze oder eigene Qualitétssicherungs-
abteilung, in der Bauteile und Baugruppen
von den Produktionsmitarbeitern geprift
werden
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o Notwendige Ausstattung/ VERTEILUNG DER THEMEN-
Zeitlicher Umfang

Rahmenbedingungen BEREICHE AUF DIE LERNORTE

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw.

angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen

Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen
im betrieblichen Arbeitskontext

Werk- und Hilfsstoffkunde:

v' Physikalische Eigenschaften
(z. B. Festigkeit, Harte, Elastizitat)

v Technologische Eigenschaften
(z. B. Umformbarkeit)

v Chemische Eigenschaften
(z. B. Korrosionseigenschaften)

Technische Zeichnungen:
v’ Lesen, interpretieren

v' Arbeitsschritte planen

v' Umsetzen

Fertigung/Montage:
v" Manuelle Herstellung von Bauteilen
v Maschinelle Herstellung von Bauteilen

Prif- und Messtechniken:
v Instrumente, Verfahren
v Instrumente auswdhlen
v Prifen, messen
v

Ergebnisse interpretieren und dokumentie-
ren

v Messfehler (zuféllig, systematisch)

Storungen analysieren:
v’ Stérungen erkennen

v Ursachen eruieren (Materialfehler, Bearbei-
tungsfehler)

Stérungen beheben:

v Hilfsstoffe nachfillen, auswechseln
v' Werkzeuge wechseln

v" Material wechseln

v' VerschleiBteile auswechseln

Dokumentation/Informationsweitergabe:
v' Prifprotokolle erstellen
v" Fehlerkarten ausfillen

v Optimierungsvorschlége (KVP) entwickeln
und verbalisieren

v’ Stérungen/ Stérungsursachen verbalisieren

v Herstellungsprozess nach allgemeinen be-
trieblichen Vorgaben und entsprechend des
aktuellen Produktionsprozesses zuverléssig,
verantwortungsbewusst und selbststéndig
vor- und nachbereiten: d. h. Materialien,
Werkzeuge und Hilfsmittel (z. B. Fette, Ole)
bereitstellen — immer unter Berucksichtigung
von Zeitpladnen, Produktionsplénen, Taktung
sowie Umwelt- und Arbeitsschutzvorgaben

v' Bauteile und Baugruppen nach technischen
Unterlagen (Produktionsplanen, technischen
Zeichnungen u. 8.) im Rahmen der produki-
spezifischen Taktung herstellen — je nach
Arbeitsorganisation selbststéindig an Einzel-
arbeitsplétzen oder im Team mit anderen an
Gruppenarbeitsplétzen

v’ Zuverléssige Arbeit im Schichtbetrieb, unter
Jobrotation oder anderen spezifischen Ar-
beitsorganisationsformen

v' Qualitétssichernde MaBnahmen im Herstel-
lungsprozess sorgfaltig und selbststéndig
durchfthren, d. h. Oberfléchen prifen,
Form- und Lagetoleranzen prifen und Bau-
teile mit Profmitteln messen — immer unter
Beachtung betrieblicher und v. a. kunden-
spezifischer Toleranzen und Prifplénen

v’ Stérungen im Herstellungsprozess feststel-
len: z. B. Stérungen des Materialflusses,
Werkzeugverschlei3, Toleranziberschreitun-
gen oder Maschinenstopp. Zusténdigkeiten
kléren und Mitarbeiter informieren. Kleine
Stérungen wie z. B. verklemmte Teile selbst-
stdndig beheben — unter Berucksichtigung
von Ausfallzeiten und deren Kosten, Verant-
wortlichkeiten und Arbeitsschutzbestimmun-
gen

v Vorgdinge in betriebsspezifischen Vorlagen
(analog/digital) dokumentieren und relevan-
te Informationen zeitnah und zuverléssig
weitergeben — zu festen Zeitpunkten wie der
Schichtibergabe, aber auch im Arbeitspro-
zess (z. B. bei Stérungen)
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Zeitlicher Umfang

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw.

angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen

v' Entscheidungen treffen und begrinden (Ar-
beitsschritte, Werkstoffauswahl und
-bearbeitung, Umgang mit Abweichungen
und Stérungen)

v Informationsaustausch bei Schichtibergabe

Forschungsimsfitut
Batriebliche Bildung

Notwendige Ausstattung/ VERTEILUNG DER THEMEN-
Rahmenbedingungen

BEREICHE AUF DIE LERNORTE

Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen
im betrieblichen Arbeitskontext
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3.1.6 Regelungen zur Durchfiihrung der individuellen Kompetenzfeststel-
lung der TQ 1

A. Inhalt der Kompetenzfeststellung

(1) Im Rahmen der TQ 1 — Bauteile und Baugruppen herstellen werden grundlegende Kenntnisse
und Fertigkeiten fir die Metallbearbeitung erworben. Die TQ 1 qualifiziert fir den Ein-
satz als Maschinenbediener, der manuell und maschinell Bauteile oder Baugruppen her-
stellt, aber auch Arbeiten in der Vor- und Endmontage ausfithren kann.

(2) Durch die Priifung ist festzustellen, ob der Kandidat die berufliche Handlungskompetenz
zur Herstellung von Baugruppen und Bauteilen erlangt hat.

(3) Dabei sind aus allen im Folgenden aufgefithrten Teilprozessen Qualifikationsinhalte zu
berticksichtigen (siche Kompetenzprofil TQ 1 — Baugruppen und Bauteile herstellen):

a) Vorbereitung des Herstellungsprozesses

b) Herstellung von Bauteilen und Baugruppen nach technischen Unterlagen
¢) Qualitatssicherung im Herstellungsprozess

d) Feststellung und Behebung von Stérungen im Herstellungsprozess

e) Dokumentation und Weitergabe von Informationen

B. Durchfiihrung der Kompetenzfeststellung

Praktische Prifung
Prifungsmethode: Produktbezogene Arbeitsaufgabe

Zentrale Inhalte: Berufsspezifische, vollsténdige Handlung im Bereich Fertigung (Vorbereiten,
Durchfihren, Nachbereiten, Dokumentieren, Qualitétssicherung). Bei der
Prifung sind Uberfachliche Kompetenzen zu bertcksichtigen.

Zeitlicher Umfang: Die Prifung kann sowohl zeitounktbezogen als auch zeitraumbezogen erfol-
gen.

Bei einer zeitpunktbezogenen Prifung soll die Prifungsdauer mindestens 2
und héchstens 3 Stunden betragen.

Bei einer zeitraumbezogenen Prifung soll die Prifungsdauer mindestens 8
und héchstens 10 Stunden, verteilt auf maximal 10 Werktage, betragen.

Sonstiges: Es ist méglich, die Teilprifung als Gruppen-/Teamaufgabe zu absolvieren. In
diesem Fall muss gewdhrleistet sein, dass individuelle Prifungsleistungen
beobachtbar und bewertbar sind. Der Komplexitétsgrad muss for alle Kandi-
daten bei der Gruppen-/Teamaufgabe vergleichbar sein.
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Theoretische Prifung

Prifungsmethode: Fachgespréch

Zentrale Inhalte: Fragen zu Material, Verfahren und Vorgehensweise bei der praktischen Auf-
gabe. Fragen zu méglichen Stérungen und zur Qualitétssicherung.

Zeitlicher Umfang: Die Prifungsdauer soll héchstens 30 Minuten betragen.
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3.2 TQ 2 - Maschinen und Anlagen einrichten, umriisten und
bestiicken

3.2.1 Grafische Ubersicht

Maschinen
und Anlagen
einrichten,

umrusten und
besticken

5 MONATE

Abb. 5: Die TQ 2 im Beruf Maschinen- und Anlagenfiihrer

3.2.2 Betriebliche Einsatzfelder

Die TQ 2 — Maschinen und Anlagen einrichten, umriisten und bestiicken qualifiziert fir den Einsatz als
Maschinenbediener und Maschineneinsteller. Dieser bereitet den Produktionsprozess vor, riistet
unterschiedliche Maschinen und tberwacht die Fertigung. Dabei sichert er den Materialfluss,
tragt zur Stérungsvermeidung bzw. -beseitigung bei und gewihrleistet die gleichbleibende Quali-
tit der Produkte.
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Einsatzbeispiel:

In einem Maschinenbaubetrieb werden Achstriebgehduse fiir den Automobilbau mit Hilfe von horizon-
talen, numerisch gesteuerten Bearbeitungszentren hergestellt. Die Mitatbeiter richten dabei nach Vor-
gaben aus Arbeitsplinen Maschinen fiir den Fertigungsprozess ein. Hierzu setzen, fixieren und spannen
sie Vorrichtungen auf Maschinentische. Sie wihlen verschiedene Werkzeuge (hier Bohrer, Gewinde-
schneider, Friser) aus und legen sie in Kettenmagazine, Tellermagazine oder Werkzeugkassetten bzw.
schieben bestiickte Werkzeugwagen in die Maschine. Rohteile (hier ein gegossenes Achstriebgehiuse)
werden unter Berlcksichtigung von Sicherungsvorgaben in die Vorrichtungen eingelegt, fixiert und
gespannt. AnschlieBend lesen die Mitarbeiter ein NC-Programm unter Beriticksichtung unterschiedlicher
Parameter (wie Richtung, Drehzahl, Schnittgeschwindigkeit und Werkzeugpositionierung) in die Ma-
schine ein.

Zum Einrichtungsprozess gehort ein Probelauf. Hierzu fahren die Mitarbeiter das Maschinenprogramm
ohne Werkzeuge vermindert ab, Uberprifen den Produktionsvorgang, vermerken die Ergebnisse im
Arbeitsplan bzw. digital (um die korrekte Einstellung sicherzustellen) und justieren die Maschine gef.
nach. AnschlieBend fertigen sie ein Erstmuster und liefern dieses zur Qualititskontrolle. Nach Freigabe
durch die Kontrollabteilung starten die Mitarbeiter den Serienfertigungsprozess.

Die Mitarbeiter sind in der Lage, die Maschinen entsprechend den Arbeitsplinen der Arbeitsvorberei-
tung immer wieder neu umzuriisten.

EEE EEE

 HEE aEl |

3 EmE EEE
EEm BEB
pEE B8

31



3.2.3 Kompetenzprofil im Uberblick

MASCHINEN- UND ANLAGENFUHRER

herstellen

o iy

und messen und Reparieren

TQ 1 Bauteile und Baugruppen } TQ 3 In der Qualitétskontrolle prifen TQ 4 Warten, Stérungen beseitigen

Maschinen und Anlagen einrichten, umristen und besticken

Dauer: Mogliche Anschliisse:
5 Monate /' 20 Wochen, davon mindestens 8

Wochen betriebliche Qualifizierung. b TQ 3 /n der Qualitétskontrolle priifen und

messen

Betriebliche Einsatzgebiete: >
Die Qualifizierten richten Maschinen und

Anlagen ein und fihren die Bestickung und
Umrdstung sachgemdf3 durch.

TEILPROZESSE ARP?
a) Einrichtung von Die Qualifizierten ermitteln die for den Produktions- | 6a, 7aq,
Maschinen und Anla-  prozess korrekten Prozessdaten. 9a-c, 10,
gen 11
Il 4
Sie rufen Programme selbststéndig auf und stellen Il 5a-c

diese korrekt zusammen.

b) Bestickung und Die Qualifizierten besticken Maschinen und Anla- | 6d, 7b,
Umristung von Ma- gen nach Vorgaben. 9a-c, 11
schinen und Anlagen Il 5a-b
Sie rusten Maschinen und Anlagen nach Vorgaben | 9a-c
um. Il 5a-b
Sie wdhlen dazu benétigte Werkzeuge oder Hilfs- | 7b, 9c
mittel aus und verwenden diese sachgemaf. Il 2¢
Sie leisten einen Beitrag zur Optimierung von Ar- [l 5f

beits- und Bewegungsabléufen in ihrem Arbeitsbe-
reich im Sinne des KVP.
¢) Qualitatssicherung  Die Qualifizierten wéhlen geeignete Prifmittel aus. | 8a

Sie kontrollieren hergestellte Produkte (gemaB Prif- | 8b, 9d
plan).

Sie stellen Produktionsabléufe sicher. Il 5g

7 Roémisch I bezieht sich auf die jeweiligen Inhalte des 1. und II auf Inhalte des 2. Ausbildungsjahres
8 Die Lernfelder, in denen die Lernergebnisse hauptsichlich zu verorten sind, sind fett markiert.

TQ 4 Maschinen und Anlagen warfen,
reparieren und Stérungen beseitigen

RLP®

3,4,8

7,8

10

8,11
11

8
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TEILPROZESSE

d) Sicherstellung der
Materialzufuhr

e) Dokumentation
und Weitergabe von
Informationen

Sie fOhren Stérungsanalysen durch und veranlassen
die Beseitigung von Stérungen im Betriebsablauf.

Sie Uberwachen sachgeméf3 den Produktionsprozess,

stellen die kundenorientierte Auftragserfillung sicher
und optimieren Arbeits- und Bewegungsabléufe.

Sie setzen vorbeugende Wartungsarbeiten um.

Sie optimieren gemeinsam mit anderen die Prozess-
daten oder veranlassen dies (geben Hinweise).

Sie leisten im Rahmen ihrer Méglichkeiten einen
Beitrag zum kontinuierlichen Verbesserungsprozess.

Sie beachten selbststdndig Vorgaben zu Sicherheit,
Gesundheits- und Umweltschutz.

Die Qualifizierten sichern eigensténdig innerhalb
ihres Arbeitsbereiches die Materialzufuhr.

Sie stellen das Material nach Sticklisten bereit bzw.
fullen es nach.

Im Betriebsablauf vorgesehene Bestellungen fihren
sie nach Vorgaben aus.

Die Qualifizierten dokumentieren analog oder digi-
tal Arbeitsschritte, Prifergebnisse oder Unregelma-
Bigkeiten (Fehler, Stérungen).

Sie berichten tber Anderungen im Bereich Einrich-
tung, Umristung und Qualitétssicherung.

Sie geben Informationen an zustdndige Mitarbeiter
weiter.

ARP’

Il 5e,
6b

I1'5d, f 8¢

13
7

I 5b

I 8b

13,4

Il 2a, b,
6a

Il 6a

| 6d-g
Il 5h

| 6d
I1 5h

| 6e-f
Il 5h

Farschungsinsditut
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RLP®

511

8,11

12
9,10

10
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3.2.4 Im Qualifizierungsprozess zu entwickelnde Kompetenzen

Nach Absolvieren der TQ 2 — Maschinen und Anlagen einrichten, umriisten und bestiicken sind die Qua-
lifizierungsteilnehmer in der manuellen bzw. maschinellen Fertigung und Montage von Metall-

und Kunststoffbauteilen bzw. -baugruppen einsatzfihig. Sie beherrschen die Prozesse zur Ein-

richtung, Bestiickung und Umriistung verschiedener Maschinen. Sie sind qualifiziert fur Tatigkei-

ten im Bereich der Qualitatssicherung und des Storungsmanagements.

Folgende Kompetenzen werden im betrieblichen Arbeitsalltag nachgefragt:

Die Qualifizierten kennen verschiedene Werkstoffe (Eisen-, Nichteisenmetalle, Leicht-,
Schwermetalle, Kunststoffe, Sinterwerkstoffe), Hilfsstoffe (z. B. Fette, Ole), deren Eigen-
schaften, Einsatzgebiete und Bearbeitungsverfahren, abhingig von den jeweiligen

— physikalischen Eigenschaften (z. B. Festigkeit, Hirte, Elastizitit)
— technologischen Eigenschaften (z. B. Umformbarkeit)
— chemischen Eigenschaften (z. B. Korrosionseigenschaften)

Die Qualifizierten kennen Arten, Funktionen und Eigenschaften von Maschinen und Anla-
gen:

— Maschinen- oder Anlagentyp (z. B. Werkzeugmaschine, Fertigungsanlage, Ofen)

— gefertigte Produkte

— Maschineneigenschaften (Materialfluss, Taktung, Laufruhe, benotigte Hilfsmittel u. a.)

— Bearbeitungsverfahren (z. B. Stanzen, Pressen, Beschichten, Schwei3en)

— Systemparameter (z. B. Hubzahl, Geschwindigkeit, St63elhche oder Beschichtungsdicke)

Auf Basis dieses Wissens konnen sie Vorginge im Arbeitsalltag nachvollziechen; sie verstehen
Bearbeitungsverfahren und charakteristische Storungen. Sie verstehen Funktionseinheiten
(Einheiten zum Antrieb, zur Ubertragung, zum Arbeiten, zaum Messen, Steuern und Regeln,
Sicherheitseinheiten), Systemparameter und Fertigungsverfahren und kénnen darauf bezogen
verschiedene Einstellungen vornehmen.

Sie wissen, welche Hilfsstoffe verwendet werden und wie sie mit diesen korrekt umgehen.
Gefahren, die von Strom, Giften, Dimpfen, Gasen und entztndlichen Stoffen ausgehen, sind
thnen bewusst. Bet allen Arbeiten im Bereich der Maschinenbedienung beachten sie die Vor-
gaben zur Arbeitssicherheit, zur fachgerechten Entsorgung und zum Umweltschutz.

Die Qualifizierten sind in der Lage, einen Herstellungsprozess korrekt und vollstindig vorzu-
bereiten. Dazu entnehmen sie den Arbeitsplinen alle relevanten Informationen. Sie nehmen
verschiedene Einstellungen an Maschinen vor (im Stanzbereich beispielsweise LosgroQe,
Vorschub, Hubzahl, Liiftungszeitpunkte), stellen je nach Betriebsvorgabe Programme zu-
sammen und rufen diese auf. Sie bereiten Werkzeuge vor, demontieren beim Umriisten fir
einen neuen Fertigungsprozess bislang verwendete Werkzeuge und tauschen Hilfsmittel aus.
Sie bestiicken die Maschinen und Anlagen mit Ausgangsmaterialien und benétigten Hilfsstof-
fen und starten den Produktionsprozess — entweder mit der Fertigung eines Prototyps, um
die Maschineneinstellungen zu Gberprifen und ggf. anpassen zu kénnen oder mit der Serien-
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fertigung. Wihrend des Fertigungsprozesses tberwachen sie die Maschinen und Anlagen in
ihrem Arbeitsbereich.

Auf Basis dieses Wissens und dieser Fertigkeiten sind sie in der Lage, Abweichungen und
Stérungen im Arbeitsalltag zu erkennen, zu lokalisieren, deren Ursachen zu analysieren und
richtige Handlungsweisen daraus abzuleiten — z. B. Informieren zustindiger Mitarbeiter,
Nachfillen von Hilfsmitteln oder Hinzuziehung der Instandhaltung. Gefahren, die beim Ein-
griff in die Maschinen von Strom, Giften, Dimpfen, Gasen und entziindlichen Stoffen aus-
gehen, sind ihnen bewusst. Beim Umgang mit Maschinen, Anlagen und Hilfsstoffen beachten
sie alle Vorgaben zur Arbeitssicherheit (z. B. Tragen der PSA, fachgerechte Entsorgung von
Hilfsstoffen wie Olen) und zum Umweltschutz. Bei allen Wartungs- und Instandhaltungsar-
beiten sind ihnen Kosten von Ausfallzeiten bzw. von Neuanschaffungen bewusst. Sie sind
sich threr Verantwortung fiir fachgerechtes Handeln bewusst.

Die Qualifizierten sind im Bereich der Qualititssicherung einsetzbar und kontrollieren herge-
stellte Bauteile stichprobenartig oder auch im Rahmen einer 100%-Kontrolle. Sie wihlen
selbststindig oder nach den Vorgaben im Prifplan die geeigneten Priifmittel aus und fithren
Messungen durch, beispielsweise mit Messschiebern, Formlehren oder Messprogrammen an
Messmaschinen. Um ihre Messergebnisse richtig zu interpretieren, kennen sie Toleranzberei-
che und typische Fehler. Bei Abweichungen entscheiden sie entweder allein oder in Abspra-
che mit ihren Vorgesetzten tber eine mogliche Freigabe oder Ausschleusung bzw. Nachar-
beit der Bauteile. Dabei berticksichtigen sie Vorgaben der Kunden und beweisen verantwor-
tungsvolles Qualitdtsbewusstsein.

Sie sind in der Lage, den Produktionsprozess sicherzustellen und den Materialfluss zu steu-
ern. Dazu identifizieren sie mogliche Stérungsursachen (z. B. durch zu langsames oder zu
schnelles Zufiihren des Materials) schon im Vorfeld. Sie sorgen fiir reibungslose Materialzu-
fuhr, indem sie bendétigtes Material bereitstellen und fertige Produkte an den daftr vorgese-
henen Plitzen lagern. Beim Umgang mit Rohstoffen, Hilfsstoffen und Produkten beachten
sie Aspekte der Verfugbarkeit und Kosten, Aspekte der Gesundheitsgefihrdung, Entsor-
gungsverfahren und der Wiederverwertbarkeit. Sie setzen rechtliche, umwelt- und arbeitssi-
cherheitsbezogene und betriebsspezifische Regelungen um. Dariiber hinaus sind sie in der
Lage, in ihrem spezifischen Arbeitsumfeld Moglichkeiten fiir einen optimierten Prozess ge-
meinsam mit anderen zu erarbeiten bzw. entsprechende Hinweise weiterzugeben. Wenn es
im Betrieb standardisierte Verfahren wie KVP-Tafeln gibt, verbalisieren sie ihre Ideen und
beteiligen sich am innerbetrieblichen Vorschlagswesen.

Die Qualifizierten kénnen Storungen im Herstellungsprozess identifizieren, analysieren und
kleinere Storungen selbst beheben. Sie erkennen Stérungen im Materialfluss oder Verschleil3-
teile, die ausgetauscht werden miissen. Sie erledigen Aufgaben der vorbeugenden Instandhal-
tung gemal3 des Wartungsplans (Wartung, Pflege, Reinigung). Bei grofleren Stérungen oder
komplexen Maschinen sind sie in der Lage, Zustindigkeiten zu kliren und die Probleme ggf.
gemeinsam mit den zustindigen Kollegen zu beheben oder diese dabei zu unterstiitzen.
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e Die Qualifizierten dokumentieren alle relevanten Vorginge analog (z. B. Prifprotokolle, Feh-
lerkarten) oder digital (PC-Eingabe) eigenstindig und geben bei Bedarf bzw. zu festen Zeit-
punkten Informationen an Mitarbeiter weiter.

3.2.5 Hinweise zur Umsetzung der Teilqualifikation an den Lernorten

Notwendige Ausstattung/ Verteilung der Themenbereiche

ZEITLICHER UMFANG : :
Rahmenbedingungen auf die Lernorte

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw. Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen
angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen im betrieblichen Arbeitskontext

> 20 WOCHEN

davon entfallen auf die einzelnen Teilprozesse:

B Einrichtung von Maschinen und Anlagen

5%

B Bestickung und Umristung von Maschinen und Anlagen
B Qualitatssicherung
Sicherstellung der Materialzufuhr

m Dokumentation und Weitergeben von Informationen
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o NOVA\ (@ WXUSYV-YRIVN Y Verteilung der Themenbereiche
Zeitlicher Umfang RAHMENBEDINGUNGEN auf die Lernorte

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw.

angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen

Vorhandensein von Werk- und Hilfsstof-
fen:

v Eisen-, Nichteisenmetalle
v Leicht-, Schwermetalle
v Kunststoffe

v' Sinterwerkstoffe

v Fette, Ole, Kihlstoffe

Vorhandensein von Werkzeugen zum:

v Urformen, Umformen, Trennen, Spanen,
Figen, Kleben

Vorhandensein von typischen Maschinen-
ersatzteilen:

v" Ventile, Dichtungen, Schléuche, Zahnrie-
men, Ketten

v Walzlager
v' Filter

Vorhandensein von:

v’ Fertigungsplénen

v' Technischen Zeichnungen in verschiedenen
Darstellungsformen

Prif- und Messmitteln

Arbeits- und Sicherheitsanweisungen

Evtl. Beispielen fur Stérstellensuchhilfen

AN NI NN

Materialien zur Dokumentation (z. B. Prif-
protokolle, Fehlerkarten)

\

Materialien zur Projektarbeit

\

Materialien for Einzel- und Gruppenarbeit
(z. B. Lehrbriefe)

v' Persénlicher Schutzausristung

Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen
im betrieblichen Arbeitskontext

v' Einzel- oder Gruppenarbeitsplétze in der

Herstellung von Bauteilen/Baugruppen

v' Arbeitsplatze mit manueller/maschineller

Fertigung

v Montagearbeitsplatze

v’ Prifpléatze oder eigene Qualitatssicherungs-

abteilung, in der Bauteile und Baugruppen
von den Produktionsmitarbeitern geprift
werden
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Notwendige Ausstattung/

Zeitlicher Umfang

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw.

angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen

Werk- und Hilfsstoffkunde:

v' Physikalische Eigenschaften (z. B. Festigkeit,
Harte, Elastizitét)

v Technologische Eigenschaften (z. B. Um-
formbarkeit)

v Chemische Eigenschaften (z. B. Korrosions-
eigenschaften)

Auftragsunterlagen:

v’ Lesen, interpretieren, Arbeitsschritte ableiten
und planen aus:

v Fertigungsplénen
v' Stucklisten
v' Technischen Zeichnungen

Maschinen einrichten und bestticken:

v Grundlagen der Steuerungs- und Rege-
lungstechnik

v' Prozessdaten

v" Programme

v' Eingabehilfen (Display, Tastatur)
v Material zufohren

Priif- und Messtechniken:
v Instrumente
v" Verfahren

v' Interpretation und Dokumentation der Er-
gebnisse

v Messfehler (zuféllig, systematisch)

Instandhaltungsanweisungen:

v" Wartungs- und Pflegepléne lesen, Arbeits-
schritte planen

Messen, prifen
Reinigen, schmieren, justieren

Ausbessern, austauschen, reparieren

AN N NN

Entwicklung des Bewusstseins fur Ausfallkos-
ten aufgrund von Wartung oder Stérungsbe-
seitigung

Rahmenbedingungen

Forschungsimsfitut
Batriebliche Bildung

} VERTEILUNG DER THEMEN-
BEREICHE AUF DIE LERNORTE

Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen
im betrieblichen Arbeitskontext

v Maschinen und Anlagen zuverldssig und
selbststéindig nach Arbeits- oder Produkti-
onspldnen einrichten — immer unter Beach-
tung betrieblicher Zeitvorgaben

v Maschinen und Anlagen selbststéndig,
schnell und korrekt nach betrieblichen Vor-
gaben, Vorgaben des Maschinenherstellers
und entsprechend des aktuellen Produkti-
onsprozesses besticken — unter Beachtung
von Arbeitssicherheitsbestimmungen und
v. a. Kosten von Maschinenausfallzeiten
wéhrend der Einrichtung

v Maschinen und Anlagen selbststéndig,
schnell und korrekt umristen z. B. fir eine
neue Losgréfie, neue Toleranzgrenzen, an-
dere Verfahrensweisen — unter Beachtung
von Arbeitssicherheitsbestimmungen und
v. a. Kosten von Maschinenausfallzeiten
wdhrend der Einrichtung

v Hergestellte Produkte selbststéndig und
sorgfaltig nach Prifplénen prifen, d. h.
Oberfladchenqualitét, Form- und Lagetole-
ranzen sicherstellen das gesamte Produkt
beurteilen — unter Beachtung betriebs- oder
v. a. kundenspezifischer Qualitétsrichtlinien
und Toleranzgrenzen

v’ Pflege und Wartung der Maschinen selbst-
stdndig, zuverléssig und korrekt durchfih-
ren, d. h. Maschine séubern, Verschleif3teile
austauschen oder Hilfsstoffe nachfillen —
unter Beachtung von Verantwortlichkeiten,
Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbe-
stimmungen
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Notwendige Ausstattung/

Zeitlicher Umfang

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw.

angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen

Storungen analysieren und beheben:

v
v

v
v
v
v

Stérungen erkennen

Ursachen eruieren (Materialfehler, Bearbei-
tungsfehler)

Hilfsstoffe nachfillen, auswechseln
Werkzeuge wechseln

Material wechseln

VerschleiBteile auswechseln

Dokumentation/Informationsweitergabe:

v
v
v

Prifprotokolle erstellen
Fehlerkarten ausfillen

Optimierungsvorschlage (KVP) entwickeln
und verbalisieren

Stérungen/ Stérungsursachen verbalisieren
Entscheidungen treffen und begrinden (Ar-
beitsschritte, Werkstoffauswahl und -
bearbeitung, Umgang mit Abweichungen
und Stérungen)

Rahmenbedingungen

Forschungsimsfitut

Batriebliche Bildung

} VERTEILUNG DER THEMEN-
BEREICHE AUF DIE LERNORTE

Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen

im betrieblichen Arbeitskontext

v' Kleinere Stérungen wie z. B. Verunreinigun-

gen auf dem Transportband oder einen ge-
brochenen Bohrer zuverl@ssig erkennen, In-
formationen schnell und korrekt weiterge-
ben, Verantwortlichkeiten kléren und nach
Méglichkeit selbststéndig beheben — immer
unter Beachtung betrieblicher und arbeit-
schutzbezogener Vorgaben
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3.2.6 Regelungen zur Durchfiihrung der individuellen Kompetenzfeststel-
lung der TQ 2

A. Inhalt der Kompetenzfeststellung

(1) Im Rahmen der TQ 2 — Maschinen und Anlagen einrichten, umriisten und bestiicken werden
Kompetenzen fir die Maschinenbedienung und -einrichtung erworben. Qualifizierte be-
reiten den Produktionsprozess vor, risten unterschiedliche Maschinen und iiberwachen
die Fertigung. Dabei sichern sie den Materialfluss, tragen zur Storungsvermeidung bzw. -
beseitigung bei und gewihrleisten die gleichbleibende Qualitit der Produkte.

(2) Durch die Priifung ist festzustellen, ob der Kandidat die berufliche Handlungskompetenz
zur Einrichtung, Umriistung und Bestiickung von Maschinen und Anlagen erlangt hat.

(3) Dabei sind aus allen im Folgenden aufgefithrten Teilprozessen Qualifikationsinhalte zu
berticksichtigen (siche Kompetenzprofil TQ 2 — Maschinen und Anlagen einrichten, umriisten
und bestiicken):

a) Einrichten von Maschinen und Anlagen

b) Bestiicken und Umriisten von Maschinen und Anlagen
¢) Qualititssicherung

d) Sicherstellung der Materialzufuhr

e) Dokumentation und Weitergabe von Informationen

B. Durchfithrung der Kompetenzfeststellung

Praktische Prifung
Prifungsmethode: Prozessbezogene Arbeitsaufgabe

Zentrale Inhalte: Berufsspezifische, vollstdndige Handlung im Bereich Einrichtung, Umristung
und Bestickung (Vorbereitung, Durchfihrung, Qualitétssicherung, Dokumen-
tation). Bei der Prifung sind Gberfachliche Kompetenzen zu bericksichtigen.

Zeitlicher Umfang: Die Prifung kann sowohl zeitounktbezogen als auch zeitraumbezogen erfol-
gen.

Bei einer zeitpunktbezogenen Prifung soll die Prifungsdauer mindestens 45
und héchstens 90 Minuten betragen.

Bei einer zeitraumbezogenen Prifung soll die Prifungsdauer mindestens 4
und héchstens 6 Stunden, verteilt auf maximal 10 Werktage, betragen.

40



Forschungsimsfitut
Betriebliche Bildung

S
0’0

Theoretische Prifung

Prifungsmethode: Fachgespréich und schriftliche Aufgabe

Zentrale Inhalte: Fachgespréch:
Fragen zu Maschinen und Anlagen und ihrer spezifischen Einrichtung, Besti-
ckung und Umristung. Fragen zur Vorgehensweise bei der praktfischen Auf-
gabe. Fragen zu méglichen Stérungen und zur Qualitétssicherung.

Schriftliche Aufgabe:

Auswahl- und/oder Bearbeitungsaufgaben zu den in TQ 2 vermittelten Inhal-
ten (seminaristisch und betrieblich).

Zeitlicher Umfang: Die Prifungsdauer soll insgesamt mindestens 45 und héchstens 90 Minuten
betragen.
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3.3 TQ 3 —1In der Qualititskontrolle priifen und messen

3.3.1 Grafische Ubersicht

In der Qualitéts-
kontrolle prifen

und messen

KOMPETENZFESTSTELLUNG

3 MONATE

Abb. 6: Die TQ 3 im Beruf Maschinen- und Anlagenfiihrer

3.3.2 Betriebliche Einsatzfelder

Die TQ 3 — In der Qualititskontrolle priifen und messen qualifiziert fiir den betrieblichen Einsatz im
Bereich der Kontrolle von Bauteilen und Baugruppen. Die Qualifizierten arbeiten entweder an
eigenen Prifplitzen, in Messrdumen oder auch direkt im Bereich der Fertigung mit Zugang zu
verschiedenen Prifplitzen. Sie stellen die gleichbleibende Qualitit durch stichprobenartige oder
konstante Kontrollen (100%-Priifung) sicher und berticksichtigen dabei Richtlinien des Betriebs
und/oder des Kunden.
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Einsatzbeispiel 1:

In einem Metall verarbeitenden Betrieb, in dem verschiedene Antriebssysteme fir den Maschinenbau
gefertigt werden, spielt die Einhaltung von Kundenvorgaben eine entscheidende Rolle: Toleranzgren-
zen in Bezug auf GrofBe, Oberflichenbeschaffenheit und Bohrungen diirfen nicht verletzt werden. Zur
Sicherstellung der Toleranzgrenzen fithren die Mitarbeiter regelmiflige Priffungen dutrch. Bevor ein
neuer Fertigungsvorgang gestartet wird, werden von den Qualititssicherungsbeauftragten nach einem
von der Qualitdtsabteilung erstellten Priifplan Prototypen im Messraum genau vermessen. Der Mitar-
beiter erstellt ein Priifprotokoll, um die Ergebnisse seiner Messung zu dokumentieren. Entspricht der
Prototyp nicht den Vorgaben, erfolgt eine Absprache mit der Schichtaufsicht oder Mitarbeitern der
Qualitdtsabteilung tiber das weitere Vorgehen.
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Einsatzbeispiel 2:

In einem Metallgusswerk wird ein gelernter Produktionsmitarbeiter in der Qualititssicherungsabteilung
eingesetzt. Br tiberpriift dort anhand von Vorgaben und unter Beachtung des vorgegebenen Toleranz-
bereichs, ob Locher in Formteilen korrekt platziert und bemessen sind. Wird der Toleranzbereich tber-
oder unterschritten, informiert der Mitarbeiter die zustindigen Kollegen und leitet Korrekturmal3nah-
men ein.

Ein weiterer Aufgabenbereich des Mitarbeiters ist die Priifung von Gussteilen. Nach dem Abguss in
cine Form werden tberstehende Metallteile (,,Grat™) an einer Stanzmaschine automatisch entfernt.
Dabei mussen die Stanzstellen immer wieder geprifft werden. Der Mitarbeiter fiihrt eine Sichtprifung
durch. Bei Abweichungen gibt er die entsprechende Information an die zustindigen Kollegen weiter,
damit die Stanzmaschine ggf. neu justiert wird.
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3.3.3 Kompetenzprofil im Uberblick

MASCHINEN- UND ANLAGENFUHRER

TQ 1 Bauteile und Baugruppen
herstellen

Dauer:

TQ 2 Maschinen und Anlagen
einrichten, umristen

und besticken

In der Qualitétskontrolle prifen und messen

Mogliche Anschliisse:

3 Monate / 12 Wochen, davon mindestens 4

Wochen betriebliche Qualifizierung.

Betriebliche Einsatzgebiete: >
Die Qualifizierten fihren Tétigkeiten im

Bereich Qualitétssicherung, Prifen und

Messen durch und leiten bei festgestellten Ab-
weichungen geeignete Korrekturmalinahmen

ein.

TEILPROZESSE

a) Auswahl von Prif-
und Messinstrumen-
ten, Sicherstellung der
Funktionstiuchtigkeit

b) Durchfihrung von
Kontrollen nach Prif-
plénen

umrdsten und bestiicken

Die Qualifizierten wéhlen geeignete Prif- und Mess-
instrumente situationsgerecht oder nach Vorgaben
aus.

Sie Gberprifen Prif- und Messinstrumente auf Funk-
tionstuchtigkeit.

Sie erfassen erkennbare Méangel an den Instrumen-
ten.
Die Qualifizierten lesen eigensténdig Prifpléne.

Sie fihren Sichtkontrollen hergestellter Produkte
nach Vorgaben durch.

Sie fOhren sachgeméf automatisierte Kontrollen
durch.

Sie setzen qualitatsbezogene Messungsvorgaben
selbststéindig um.

Sie beachten selbststéndig Vorgaben zu Sicherheit,
Gesundheits- und Umweltschutz.

9

Roémisch I bezieht sich auf die jeweiligen Inhalte des 1. und II auf Inhalte des 2. Ausbildungsjahres

Forschu

TQ 4 Warten, Stérungen beseitigen
und Reparieren

ARP?

| 8a

| 6a, e

| 8b, 9d

| 8b, 9d

| 6e

13,4

TQ 4 Maschinen und Anlagen warfen,
reparieren und Stérungen beseitigen
(setzt TQ 2 voraus)

RLP

1,11

11
11

11

11

i Bildung

b TQ2 Maschinen und Anlagen einrichten,

44



&

@
0’0

Farschungsinsditut
Betriebliche Bildung
c) Auswertung von Die Qualifizierten werten Messergebnisse aus und [ 8c-d, Il 11
Messergebnissen und  leiten entsprechende MaBnahmen ein. 8a
f. Einleit
ggt. tihierung von Sie ermitteln selbststéndig Ursachen der Abwei- [8c,18a 1,11
Korrekturmafinahmen NS . e
chungen, (bertcksichtigen dabei auch mégliche
Priffehler) oder veranlassen dies.
d) Dokumentation Die Qualifizierten dokumentieren die Ergebnisse | 8¢ 6,11
von Prifergebnissen,  ihrer Kontrollen in den dafir vorgesehenen Unterla-
Kennzeichnung von gen.

Prifsticken und Wei-
tergabe von Informa-
fionen

Sie fihren die Kennzeichnung der Bauteile und - | 8¢ 11
gruppen nach der erfolgten Prifung durch.

Sie geben sdmtliche Informationen an zusténdige | 6f
Mitarbeiter weiter.

3.3.4 Im Qualifizierungsprozess zu entwickelnde Kompetenzen

Nach Absolvieren der TQ I der Qualititskontrolle priifen und messen sind die Teilnehmer an Arbeits-
plitzen in der Qualititssicherung an Produktionsstitten mit manueller oder maschineller Ferti-
gung und Montage von Metall- und Kunststoffbauteilen bzw. -baugruppen einsatzfihig.

Die Qualifizierten arbeiten entweder stationdr an eigenen Prufplitzen, in Messrdumen oder auch
direkt im Bereich der Fertigung. Sie stellen die gleichbleibende Qualitit der Produkte sicher und
setzen die Richtlinien des Betriebs und des Kunden um. Die Qualifizierten beherrschen alle der
Qualititssicherung zugehorigen Teilprozesse in profiltypischen Einsatzfeldern und Arbeitssitua-
tionen.

Folgende Kompetenzen werden im betrieblichen Arbeitsalltag nachgefragt:

e Die Qualifizierten kennen und beherrschen verschiedene Verfahrensweisen der Prif- und
Messtechnik:

— Manuelle/subjektive Verfahren (visuell, haptisch)
— Objektive Verfahren

— Maschinelle Verfahren

— Langenprifung

—  Oberflichenpriifung

— Form- und Lagepriifung (z. B. Gewindemessung)

e Die Qualifizierten sind in der Lage, MaBnahmen zur Qualititssicherung (Produktkontrolle)
korrekt vorzubereiten und sowohl stichprobenartig als auch konstant durchzufihren. Dazu
entnehmen sie aus Prifplinen alle relevanten Informationen und planen die einzelnen Ar-
beitsschritte zur Produktpriifung selbststindig: Sie wihlen Prif- und Messmittel aus und stel-
len soweit wie méglich deren Funktionsfahigkeit sicher. Basis dazu ist die Kenntnis der ver-
schiedenen Priif- und Messinstrumente, deren Verwendungszweck und der sichere Umgang
mit diesen:
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— MaBstibe, Lineale (z. B. Haarlineale)
O MaBlehren (z. B. Prifstifte)
O Formlehren (z. B. Winkel, Haarwinkel)
0 Grenzlehren (Gut-, Ausschusslehren)

— Messschieber, Messuhren, Messschrauben (mechanisch, elektronisch)

—  Messsysteme mit Lasern

Die Qualifizierten kennen Lage-, Form- und Profiltoleranzen und kénnen dadurch Abwei-
chungen von vorgegebenen Mallen erkennen, beispielsweise nicht korrekt platzierte oder
falsch bemessene Bohrungen. Sie kénnen Vorgaben zur Werkstickform und -grée (Mus-
terwerkstiick) mit hergestellten Produkten vergleichen und Abweichungen feststellen. Sie be-
herrschen subjektive Messverfahren (haptisch, visuell) und koénnen beispielsweise durch
Sichtpriifung eine saubere, gleichmiflige Oberflichenbeschichtung oder durch Abtasten in-
korrekte Verbindungsstellen an Bauteilen feststellen. Auflerdem beherrschen sie objektive
Messverfahren, d. h. kénnen mit Instrumenten zur genauen Messung umgehen.

Die Qualifizierten sind in der Lage, ihre Prifergebnisse zu interpretieren und Konsequenzen
abzuleiten. Dazu analysieren sie das Messergebnis und vergleichen es mit dem Sollwert bzw.
dem Toleranzbereich. Erfillt das Produkt nicht den vorgeschriebenen Wert, informieren sie
zustandige Mitarbeiter und entscheiden je nach betrieblicher Vorgabe selbststindig oder im
Team tber ein Ausschleusen und Nacharbeiten des Produkts oder einen Produktionsstopp.
Dabei berticksichtigen sie Vorgaben der Kunden und beweisen ein verantwortungsvolles
Qualititsbewusstsein.

Die Qualifizierten geben alle Priifergebnisse nach den Richtlinien des Betriebs oder des Kun-
den transparent weiter, sei es mindlich, iiber standardisierte analoge Verfahren wie Priifpro-
tokolle bzw. Fehlerkarten oder auch digital.

Die Qualifizierten setzen im Bereich der Qualititssicherung rechtliche, umwelt- und arbeitssi-
cherheitsbezogene und betriebsspezifische Regelungen um. Dartiber hinaus sind sie in der
Lage, in ihrem spezifischen Arbeitsumfeld Méglichkeiten fiir einen optimierten Prozess ge-
meinsam mit anderen zu erarbeiten bzw. entsprechende Hinweise weiterzugeben. Wenn es
im Betrieb standardisierte Verfahren wie KVP-Tafeln gibt, verbalisieren sie ihre Ideen und
beteiligen sich am innerbetrieblichen Vorschlagswesen.
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3.3.5 Hinweise zur Umsetzung der Teilqualifikation an den Lernorten

ZEITLICHER UMEANG Notwendige Agsstattung/ Verteilung de_r Themenbereiche
Rahmenbedingungen auf die Lernorte

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw. Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen
angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen im betrieblichen Arbeitskontext

> 12 WOCHEN

davon entfallen auf die einzelnen Teilprozesse:

B Auswahl von Prif- und Messinstrumenten, Sicherstellung der Funktionstichtigkeit

B Durchfihrung von Kontrollen nach Prifplénen
[0 Auswertung von Messergebnissen und ggf. Einleitung von Korrekturmafinahmen

[0 Dokumentation von Prifergebnissen, Kennzeichnung von Prifsticken und Weitergabe
von Informationen
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} NV AN NS YR (Yl Verteilung der Themenbereiche

Zeitlicher Umfang RAHMENBEDINGUNGEN auf die Lernorte

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw. Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen

angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen im betrieblichen Arbeitskontext

Vorhandensein von Priif- und Messmitteln: ¥ Sinzel- unclll/oder Gruppenrrbei’rspldtze in
er Herstellung von Bauteilen/ Baugruppen
v - -
, I':jh{;en :)MGE ! Folrm » Grenzlehren) mit manueller und maschineller Fertigung
alistdbe, Lineale

v" Messschieber, Messuhren, Messschrauben
(mechanisch, elektronisch) v Ggf. eigene Qualitatssicherungsabteilung,

v Evil. lasergestitzte Messsysteme in der Bauteile und Baugruppen von den
Produktionsmitarbeitern geprift werden

v’ Prifplétze oder Messrdume

Vorhandensein von:
v' Prifplédnen
v’ Arbeits- und Sicherheitsanweisungen

v Materialien zur Dokumentation (z. B. Prif-
protokolle, Fehlerkarten, Stempel/
Aufkleber zur Produktkennzeichnung)

v Materialien zur Projektarbeit

v Materialien fur Einzel- und Gruppenarbeit
(z. B. Lehrbriefe)

v' Persénlichen Schutzausristungen
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Notwendige Ausstattung/
Rahmenbedingungen

Zeitlicher Umfang

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw.

angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen

Prifungsarten:

AN NI Y N N

Eingangsprifung
Zwischenprifung/Fertigungsprifung
Endprifung

Stichprobenprifung

100%-Prifung
Werkerselbstkontrolle

Verfahrensweisen der Prif- und Mess-
technik:

v

N X XX

Manuelle/subjektive Verfahren (visuell, hap-
tisch)

Objektive Verfahren
Maschinelle Verfahren
Langenprifung
Oberflachenprifung

Form- und Lageprifung (z. B. Gewindemes-
sung)

Forschungsimsfitut
Batriebliche Bildung

} VERTEILUNG DER THEMEN-
BEREICHE AUF DIE LERNORTE

Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen

im betrieblichen Arbeitskontext

v’ Hergestellte Bauteile selbststéndig, sorgféltig

und unter Beachtung von Prifplénen prifen,
d. h. im Rahmen einer Sichtprifung oder mit
Prif- und Messmitteln, als Stichproben- oder
100%-Kontrolle — immer im Bewusstsein von
Verantwortlichkeiten, betrieblichen und kun-
denbezogenen Qualitatsrichtlinien und Tole-
ranzen

Prifergebnisse selbststéindig und zuverldssig
interpretieren, z. B. Einhaltung aller Tole-
ranzgrenzen und korrekte Handlungsweisen
daraus ableiten — bei Unklarheiten verant-
wortliche Mitarbeiter zeitnah informieren

Vorgénge in entsprechenden betrieblichen
Vorlagen (analog/digital) dokumentieren
und Informationen zuverléssig weitergeben
— entweder zu festen Zeitpunkten wie der
Schichtibergabe, aber auch im Arbeitspro-
zess z. B. bei festgestellten qualitétsbezoge-
nen Abweichungen
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3.3.6 Regelungen zur Durchfithrung der individuellen Kompetenzfeststel-
lung der TQ 3

A. Inhalt der Kompetenzfeststellung

(1) Im Rahmen der TQ 3 — In der Qualititssicherung messen und priifen werden Kompetenzen fir
die Qualitatssicherung an Produktionsstitten mit manueller oder maschineller Fertigung
und Montage von Metall- und Kunststoffbauteilen bzw. -baugruppen erworben.

(2) Durch die Priifung ist festzustellen, ob der Kandidat die berufliche Handlungskompetenz
zum Priifen und Messen in der Qualititskontrolle erlangt hat.

(3) Dabei sind aus allen im Folgenden aufgefithrten Teilprozessen Qualifikationsinhalte zu
berticksichtigen (siche Kompetenzprofil TQ 3 — In der Qualititskontrolle priffen und messen):

a) Auswahl von Priif- und Messinstrumenten, Sicherstellung der Funktionstiichtig-
keit

b) Durchfithrung von Kontrollen nach Prifplinen

c) Auswertung von Messergebnissen und ggf. Einleitung von Korrekturma3nahmen

d) Dokumentation von Priifergebnissen, Kennzeichnung von Priifstiicken und Wei-

tergabe von Informationen

B. Durchfiihrung der Kompetenzfeststellung

Praktische Prifung
Prifungsmethode: Prozessbezogene Arbeitsaufgabe

Zentrale Inhalte: Berufsspezifische, vollsténdige Handlung im Bereich Qualitatssicherung (Vor-
bereiten, Durchfihren, Dokumentieren). Bei der Prifung sind Uberfachliche
Kompetenzen zu bericksichtigen.

Zeitlicher Umfang: Die Prufung kann sowohl zeifounktbezogen als auch zeitraumbezogen erfol-
gen.

Bei einer zeitpunktbezogenen Prifung soll die Prifungsdauer mindestens 45
und héchstens 90 Minuten betragen.

Bei einer zeitraumbezogenen Prifung soll die Prifungsdauer mindestens 2
und héchstens 5 Stunden, verteilt auf maximal 5 Werktage, betragen.
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Theoretische Prifung

Prifungsmethode:

Zentrale Inhalte:

Zeitlicher Umfang:

Fachgespréch und schriftliche Aufgabe

Fachgesprdich:

Fragen zu Prif- und Messverfahren und Vorgehensweisen bei der prakti-
schen Aufgabe. Fragen zu méglichen fehlerhaften Messungen und Transfer-
fragen.

Schriftliche Aufgabe:

Auswahl- und/oder Bearbeitungsaufgaben zu den in TQ 3 vermittelten Inhal-
ten (seminaristisch und betrieblich).

Die Prifungsdauer soll insgesamt mindestens 45 und héchstens 90 Minuten
betragen.

51



&

Farschungsinsditut
Batriebliche Bildung

&,
0.’

3.4 TQ 4 —-Maschinen und Anlagen warten, reparieren und St6-
rungen beseitigen

3.4.1 Grafische Ubersicht

Maschinen
und Anlagen
warten, reparieren

und Stérungen
beseitigen

3 MONATE

Abb. 7: Die TQ 4 im Beruf Maschinen- und Anlagenfiihrer

3.4.2 Betriebliche Einsatzfelder

Die TQ qualifiziert fir den Finsatz als Maschinenbediener mit dem Schwerpunkt Wartung, St6-
rungsbeseitigung und Reparaturen oder fir den Einsatz als spezialisierter Mitarbeiter beispiels-
weise in einem Team der Instandhaltung. Die Qualifizierten stellen die Funktionstiichtigkeit von
Maschinen und Anlagen durch vorbeugende Wartung und Instandhaltung sicher und beseitigen
im Bedarfsfall Stérungen selbststindig oder im Team.
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Einsatzbeispiel:

Ein Metallgusswerk verfiigt tiber eine eigene Abteilung zur Wartung und Reparatur von im Produkti-
onsprozess benétigten Einstempelhydraulik-Stanzanlagen, mit deren Hilfe Ausschuss von gefertigten
Formteilen, z. B. einer Aluminium-Olauffangwanne fiir Pkw, abgetrennt wird. Die zustindigen Mitar-
beiter tiberpriifen die Hydraulikanlagen auf Druckabfall und Leckagen (Olaustritt), kontrollieren Ol-
speicher (Blasen, Tanks), Fihrungslager und die elektronischen Absicherungen zur Bedienung der An-
lage. Zudem wechseln sie VerschleiB3teile, wie das Stanzwerkzeug (Stanzmeil3el) oder die Zufithrschliu-
che bzw. Verrohrungen fir die Hydraulikanlage aus. Die Wartungsarbeiten erfolgen nach Wartungspla-
nen. Die Titigkeiten werden in vorgegebenen Formularen dokumentiert. Kleinere Reparaturen, z. B.
bei verkanteten Zylindern, werden von den Mitarbeitern selbst durchgefithrt. GréBeren Reparaturbe-
darf, z. B. an den Hydraulikkomponenten, melden die Mitarbeiter an die zustindigen Fachkrifte.
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3.4.3 Kompetenzprofil im Uberblick

MASCHINEN- UND ANLAGENFUHRER

TQ 1 Bauteile und Baugruppen =k quchlnen Unfi, il TQ 3 In der Qualitdiskontrolle prifen }
elnrlchten, umrUsten

herstellen . und messen
und besticken

Maschinen und Anlagen warten, reparieren und Stérungen beseitigen

Dauer: Mogliche Anschliisse:
3 Monate / 12 Wochen, davon mindestens 4

Wochen betriebliche Qualifizierung. > TQ 3 /n der Qualitéitskontrolle prifen und
messen

Betriebliche Einsatzgebiete:

Die Qualifizierfen fihren Wartungs- und
Reparaturarbeiten in ihrem Verantwortfung-
sbereich selbststindig und im Team nach
Vorgaben durch.

TEILPROZESSE ARP'C RLP
a) Erkennen und Be-  Die Qualifizierten fllen Hilfsstoffe eigenstandig II1b 12
heben von Stérungen  nach.
Sie wirken bei der Stérungsbeseitigung mit und be- Il 6b 12
heben diverse Stérungen.
Sie fihren Ursachenanalyse durch und entscheiden - 12
Uber geeignete Mafinahmen.
Sie tauschen VerschleiBteile aus oder veranlassen I17b 12
dies.
b) Wartung Die Qualifizierten lesen eigensténdig Wartungsplé- | ée 12
ne.
Sie stellen fir den Arbeitseinsatz geeignete Werk- I 5b 12
zeuge bereit und setzen sie fachgerecht ein.
Sie fullen Hilfsstoffe eigenstédndig nach bzw. tau- 113 12
schen diese aus. Il 1b, 7
Sie reinigen nach Vorgaben Maschinen, Anlagen 113, 12
und deren Teile. 7
Sie tauschen VerschleiBteile aus oder veranlassen 113 12
dies. I17b
Sie Gberprifen Maschinen und Anlagen nach der I17c -

durchgefihrten Wartung.

10 Rémisch I bezieht sich auf die jeweiligen Inhalte des 1. und II auf Inhalte des 2. Ausbildungsjahres.
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Sie leisten dadurch einen Beitrag zum kontinuierli- II 8b 10
chen Verbesserungsprozess (KVP).
c) Durchfihrung von Die Qualifizierten fihren Reparaturen durch. - 12
R t
FleleIEET Sie stellen die fur die Reparatur geeigneten Werk- I 5 12
zeuge und Hilfsmittel bereit und setzen sie fachge-
recht ein.
Sie Uberprifen Maschinen und Anlagen nach Repa- Il 7¢ 12
ratur auf Funktionsfahigkeit.
d) Dokumentation Die Qualifizierten dokumentieren alle durchgefihr- | 6d-g 6,12
und Weitergabe von ten Eingriffe und Téatigkeiten nach betrieblichen Il 5h
Informationen Vorgaben.
Sie leiten Dokumente an zusténdige Mitarbeiter | 6e-f
weiter. 111h

3.4.4 Im Qualifizierungsprozess zu entwickelnde Kompetenzen

Nach Absolvieren der TQ Maschinen und Anlagen warten, reparieren und Stirungen beseitigen sind die
Teilnehmer an Arbeitsplitzen in der manuellen bzw. maschinellen Fertigung und Montage von
Metall- und Kunststoffbauteilen bzw. -baugruppen einsatzfihig. Um die Betriebsbereitschaft von
Maschinen sowie den reibungslosen Produktionsprozess sicherzustellen, warten die Qualifizierten
Maschinen und Anlagen, erkennen typische Stérungen, identifizieren deren Ursachen selbststin-
dig oder im Team und fithren einfache Reparaturen durch.

Folgende Kompetenzen werden im betrieblichen Arbeitsalltag nachgefragt:

e Die Qualifizierten kennen die Normalzustinde von Maschinen und Anlagen:

— Maschinentyp/Verfahren (z. B. Stanzautomat, Presse)
— gefertigte Produkte
— Maschineneigenschaften (Materialeinlauf, Taktung, Laufruhe, benétigte Hilfsmittel, u. a.)

Sie verstehen Bearbeitungsverfahren, mogliche Materialmangel oder charakteristische Storun-
gen (z. B. Fehler im Materialfluss) und wissen, welche Hilfsstoffe verwendet werden. Auf Ba-
sis dieses Wissens sind sie in der Llage, Abweichungen und Storungen im Arbeitsalltag zu er-
kennen, zu lokalisieren, wenn mdglich deren Ursachen zu analysieren und richtige Hand-
lungsweisen daraus abzuleiten — z. B. Informieren zustindiger Mitarbeiter, Nachfillen von
Hilfsmitteln oder Hinzuziehung der Instandhaltung. Gefahren, die beim Eingriff in die Ma-
schinen von Strom, Giften, Dimpfen, Gasen und entztundlichen Stoffen ausgehen, sind
thnen bewusst. Beim Umgang mit Maschinen, Anlagen und Hilfsstoffen beachten sie alle
Vorgaben zur Arbeitssicherheit (z. B. Tragen der PSA, fachgerechte Entsorgung von Hilfs-
stoffen wie Olen) und zum Umweltschutz. Bei allen Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten
sind ithnen Kosten von Ausfallzeiten bzw. von Neuanschaffungen bewusst und somit ihre
Verantwortung fiir fachgerechtes Handeln.
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Die Qualifizierten sind in der Lage, Maschinen und Anlagen vorbeugend Instand zu halten.
Dazu lesen sie Betriebsanleitungen, Wartungs- und Pflegepline und setzen die zeitlichen und
aufgabenbezogenen Vorgaben um. Sie

— lberpriifen Maschinen und Anlagen oder Einzelteile (z. B. Olstinde oder Filter kontrol-
lieren),

— reinigen (Maschine oder Einzelteile, sowie Fertigungsabfille entsorgen, welche die Ma-
schinenfunktion beeintrichtigen kénnten),

— schmieren,

— stellen nach (z. B. Uberpriifung und Nachjustierung von EinstellmaB3en),

— bessern oder tauschen Einzelteile (z. B. Verschleil3teile) aus bzw. veranlassen dies,

— Uberprifen Maschinen und Anlagen nach allen Eingriffen auf Betriebsbereitschaft und
nehmen sie in Betrieb.

Aufgaben der storungsbedingten Instandhaltung fithren sie sachgemal3 aus und berticksichti-
gen dabei wenn méglich Storstellensuchhilfen (Fehlerliste), maschineneigene Diagnosehilfen
(Display) oder nutzen Kommunikationswege mit Maschinenherstellern. Kleinere Stérungen
beheben sie selbst, beispielsweise durch Entfernen von gestautem Material oder den Aus-
tausch beschidigter Werkzeuge. Bei grofleren Stérungen sind sie in der Lage, Zustindigkeiten
zu kliren, die Stérung und mégliche Ursachen zu verbalisieren und sie ggf. gemeinsam mit
Kollegen zu beheben. Wenn Stérungen auftreten, dann

— bessern oder tauschen sie Einzelteile aus bzw. veranlassen dies (z. B. beschadigte Werk-
zeuge, Ventile)

— fithren sie Reparaturen durch bzw. veranlassen diese (z. B. beim Riss der Motorkette)

— uberpriifen sie die instandgesetzten Maschinen und Anlagen auf Betriebsbereitschaft und
nehmen sie in Betrieb.

Die Qualifizierten dokumentieren alle relevanten Vorginge in zur Verfiigung stehenden Un-
terlagen (z. B. Fehlerkarten) eigenstindig oder geben bei Bedarf oder zu festen Zeitpunkten
Informationen an Mitarbeiter weiter.

Dartber hinaus sind sie in der Lage, in ithrem spezifischen Arbeitsumfeld Moglichkeiten fiir
einen optimierten Prozess gemeinsam mit anderen zu erarbeiten bzw. entsprechende Hinwei-
se weiterzugeben. Wenn es im Betrieb standardisierte Verfahren wie KVP-Tafeln gibt, verba-
lisieren sie ihre Ideen und beteiligen sich am innerbetrieblichen Vorschlagswesen.
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3.4.5 Hinweise zur Umsetzung der Teilqualifikation an den Lernorten

Notwendige Ausstattung/ Verteilung der Themenbereiche

ZEITLICHER UMFANG ) )
Rahmenbedingungen auf die Lernorte

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw. Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen
angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen im betrieblichen Arbeitskontext

> 12 WOCHEN

davon entfallen auf die einzelnen Teilprozesse:

B Erkennung und Behebung von Stérungen
B Wartung

B Durchfihrung von Reparaturen

[ Dokumentation und Weitergabe von Informationen
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NOAVANDI[@WNISYIVYRIUNOVE Verteilung der Themenbereiche

Zeitlicher Umfang } RAHMENBEDINGUNGEN

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw.

angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen

Vorhandensein von Werk- und Hilfsstof-
fen:

v’ Eisen-, Nichteisenmetalle
v Leicht-, Schwermetalle
v Kunststoffe

v’ Sinterwerkstoffe

v Fette, Ole, Khlstoffe

Vorhandensein von Werkzeugen zum:

v Urformen (z. B. Gief3en, Extrudieren, Sin-
tern)

v Umformen
v" Trennen

v Spanen (z. B. Schneiden, Frésen, Drehen,
Bohren)

v' Figen (formschlussig, kraftschlussig, vorge-
spant formschlUssig, stoffschlissig)

Vorhandensein von typischen Maschinen-
ersatzteilen:

v" Ventile, Dichtungen, Schléuche, Zahnrie-
men, Ketten

v' Walzlager
v’ Filter

Vorhandensein von:

v" Technischen Zeichnungen in verschiedenen
Darstellungsformen

Prif- und Messmitteln
Arbeits- und Sicherheitsanweisungen
Evtl. Beispiele fur Stérstellensuchhilfen

AN N NN

Materialien zur Dokumentation (z. B. Prif-
protokolle, Fehlerkarten)

\

Materialien zur Projektarbeit

AN

Materialien fur Einzel- und Gruppenarbeit
(z. B. Lehrbriefe)

v' Persénlicher Schutzausristung

auf die Lernorte

Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen
im betrieblichen Arbeitskontext

v' Einzel- oder Gruppenarbeitsplétze in der

manuellen oder maschinellen Herstellung
von Bauteilen/Baugruppen

v Montagearbeitsplatze

v’ Prifplétze oder eigene Qualitétssicherungs-

abteilung, in der Bauteile und Baugruppen
von Produktionsmitarbeitern geprift werden

v RegelméBige Instandhaltung durch Produk-

tionsmitarbeiter oder Instandhaltungsteam

58



S
0’0

Notwendige Ausstattung/

Zeitlicher Umfang

Seminaristische Veranstaltungsformen bzw.

angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen

Werk- und Hilfsstoffkunde:

v' Physikalische Eigenschaften (z. B. Festigkeit,
Harte, Elastizitéit)

v' Technologische Eigenschaften (z. B. Um-
formbarkeit)

v Chemische Eigenschaften (z. B. Korrosions-
eigenschaften)

Technische Zeichnungen des Maschinen-
aufbaus:

v' Lesen, interpretieren

v Wartung durchfihren

Instandhaltungsanweisungen:

v" Wartungs- und Pflegepléne lesen, Arbeits-
schritte planen

Messen, prifen
Reinigen, schmieren, nachstellen
Ausbessern, austauschen, reparieren

<N XX

Entwicklung des Bewusstseins fur Ausfallkos-
ten aufgrund von Wartung oder Stérungsbe-
seitigung

Stérungen analysieren:
v Stérungen erkennen

v Ursachen eruieren (Materialfehler, Bearbei-
tungsfehler)

Stérungen beheben:

v Hilfsstoffe nachfillen, auswechseln
v' Werkzeuge wechseln

v" Material wechseln

v' VerschleiBiteile auswechseln

Dokumentation/Infoweitergabe:
v' Informationsaustausch bei Schichtibergabe

Rahmenbedingungen

Forschungsimsfitut
Batriebliche Bildung

} VERTEILUNG DER THEMEN-
BEREICHE AUF DIE LERNORTE

Angeleitete praktische Lern-/Ubungsphasen
im betrieblichen Arbeitskontext

v' Kleinere Stérungen zuverlassig erkennen,
Information schnell und korrekt weiterge-
ben, Verantwortlichkeiten kléren und nach
Méglichkeit selbststéndig beheben — immer
unter Beachtung betrieblicher und arbeit-
schutzbezogener Vorgaben, Vorgaben des
Maschinenherstellers und Aspekten wie Kos-
ten, die durch Produktionsverzégerungen
oder Fehler der Mitarbeiter entstehen kén-
nen

v Maschinen und Anlagen je nach betriebli-
chen Vorgaben selbststéindig oder in Zu-
sammenarbeit mit dem Instandhaltungsteam
warten und Instandsetzen — immer unter Be-
achtung von Umweltschutz- und Arbeitssi-
cherheitsvorgaben, Verantwortlichkeiten und
v. a. unter Bericksichtung von 8konomi-
schen Aspekten wie Ausfallzeiten wéhrend
Stillstéinden, aber auch Kosten, die durch
nicht sachgemé&fie Wartung entstehen kén-
nen

Vorgénge in entsprechenden betrieblichen
Vorlagen (analog/digital) dokumentieren
und Informationen zuverl@ssig weitergeben
— entweder zu festen Zeitpunkten wie der
Schichtibergabe, aber auch im Arbeitspro-
zess z. B. bei akuten Stérungen
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3.4.6 Regelungen zur Durchfithrung der individuellen Kompetenzfeststel-
lung der TQ 4

A. Inhalt der Kompetenzfeststellung

(1) Im Rahmen der TQ 4 — Maschinen und Anlagen warten, reparieren und Stirungen beseitigen wer-
den Kompetenzen fiir die Instandhaltung erworben. Die TQ 4 qualifiziert fiir den Einsatz
als Maschinenbediener mit dem Schwerpunkt Wartung, Stérungsbeseitigung und Repara-
turen oder als spezialisierter Mitarbeiter beispielsweise in einem Team der Instandhaltung.

(2) Durch die Priifung ist festzustellen, ob der Kandidat die berufliche Handlungskompetenz
zur vorbeugenden Instandhaltung und Stérungsbeseitigung erlangt hat.

(3) Dabei sind aus allen im Folgenden aufgefithrten Teilprozessen Qualifikationsinhalte zu
berticksichtigen (siche Kompetenzprofil TQ 4 — Maschinen und Anlagen warten, reparieren und
Storungen beseitigen):

a) Erkennen und Beheben von Stérungen
b) Wartung
¢) Durchfithrung von Reparaturen

d) Dokumentation und Weitergabe von Informationen

B. Durchfithrung der Kompetenzfeststellung

Praktische Prifung

Prifungsmethode: Prozessbezogene Arbeitsaufgabe

Zentrale Inhalte: Berufsspezifische, vollsténdige Handlung im Bereich Wartung und Instand-
haltung (Vorbereiten, Durchfihren, Dokumentieren). Bei der Prifung sind
Uberfachliche Kompetenzen zu berucksichtigen.

Zeitlicher Umfang: Die Prifung kann sowohl zeitounktbezogen als auch zeitraumbezogen erfol-
gen.

Bei einer zeitpunktbezogenen Prifung soll die Prifungsdauer mindestens 60
und héchstens 90 Minuten betragen.

Bei einer zeitraumbezogenen Prifung soll die Prifungsdauer mindestens Die
Prifungsdauer soll mindestens 2 und héchstens 3 Stunden betragen, verteilt
auf maximal 5 Werktage.
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Theoretische Prufung
Prifungsmethode: Fachgespréch und schriftliche Aufgabe

Zentrale Inhalte: Fachgespréch:

Fragen zu Verfahren und Vorgehensweisen bei der praktischen Aufgabe.
Fragen zur Dokumentation und Transferfragen.

Schriftliche Aufgabe:

Auswahl- und/oder Bearbeitungsaufgaben zu den in TQ 4 vermittelten Inhal-
ten (seminaristisch und betrieblich).

Zeitlicher Umfang: Die Prifungsdauer soll insgesamt mindestens 60 und héchstens 120 Minuten
betragen.
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Weiterfuhrende Informationen

3.5 Weblinks

Zentrale Festlegungen zur Durchfithrung der individuellen Kompetenzfeststellung bei
beruflichen Weiterbildungsmal3inahmen nach dem Konzept zertifizierter Teilqualifikati-
onen

Die Zentralen Festlegungen zur Durchftihrung der individuellen Kompetenzfeststellung stehen
unter folgendem Link auf der Seite der Bundesagentur fir Arbeit zum Download bereit:

www.Online-AngebotderBA.de

Ordnungsmittel zum Beruf ,,Maschinen- und Anlagenfiihrer*

Auf den Seiten des Bundesinstituts fiir Berufsbildung (BIBB) kénnen der Ausbildungsrahmen-
plan, Rahmenlehrplan sowie weitere Informationen zu diesem Berufsbild abgerufen werden:

http://www.bibb.de/de/26171.htm

Informationen zur Externenpriifung (IHK)

Basisinformationen iber die Zulassungsvoraussetzungen zur Externenpriifung werden auf der
Webseite der IHK Niirnberg unter folgendem Link bereit gestellt:

http://www.ihk-nuernberg.de/nbg/Geschaeftsbereiche /Berufsbildung/Pruefung/
Abschlusspruefung-als-ausserordentlicher-Pruefungsteilnehmer-FExternenpruefung.html

3.6 Beispielhafte Lehrbiicher

Dobler, H.-D. et al. (2010): Fachkunde Metall. 54. Auflage, Verlag Europa-Lehrmittel
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