RAHMENLEHRPLAN
fur den Ausbildungsberuf
Packmitteltechnologe/Packmitteltechnologin

(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 25.0B130



Teil | Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fiur den berufsbezogenen tittterder Berufsschule ist durch die
Standige Konferenz der Kultusminister der Landesch®ssen worden.

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Adistgsordnung des Bundes (erlassen
vom Bundesministerium fur Wirtschaft und Technobogder dem sonst zustandigen Fach-
ministerium im Einvernehmen mit dem Bundesminist@rifir Bildung und Forschung) ab-
gestimmt.

Der Rahmenlehrplan baut grundséatzlich auf dem Hahptabschluss auf und beschreibt
Mindestanforderungen.

Auf der Grundlage der Ausbildungsordnung und desnilehrplans, die Ziele und Inhalte

der Berufsausbildung regeln, werden die Abschlusdtation in einem anerkannten Aus-

bildungsberuf sowie - in Verbindung mit Unterrichtweiteren Fachern - der Abschluss der
Berufsschule vermittelt. Damit werden wesentlicheralissetzungen fur eine qualifizierte
Beschaftigung sowie fur den Eintritt in schulisalmed berufliche Fort- und Weiterbildungs-

gange geschaffen.

Der Rahmenlehrplan enthélt keine methodischen dgstigen fir den Unterricht. Bei der

Unterrichtsgestaltung sollen jedoch Unterrichtsrodém, mit denen Handlungskompetenz
unmittelbar gefordert wird, besonders beriicksi¢chtigrden. Selbststandiges und verantwor-
tungsbewusstes Denken und Handeln als Ubergregedéé der Ausbildung muss Teil des

didaktisch-methodischen Gesamtkonzepts sein.

Die Lander bernehmen den Rahmenlehrplan unmitteltber setzen ihn in eigene Lehrplane
um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass dafk@hmenlehrplan erzielte Ergebnis der
fachlichen und zeitlichen Abstimmung mit der jewggh Ausbildungsordnung erhalten
bleibt.
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Teil Il Bildungsauftrag der Berufsschule

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

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger Letri®ie arbeitet als gleichberechtigter Part-
ner mit den anderen an der Berufsausbildung Beteilizusammen. Sie hat die Aufgabe, den
Schilern und Schulerinnen berufliche und allgeméianinhalte unter besonderer Berick-
sichtigung der Anforderungen der Berufsausbildungermitteln.

Die Berufsschule hat eine berufliche Grund- undhbddung zum Ziel und erweitert die vor-
her erworbene allgemeine Bildung. Damit will sie Eufillung der Aufgaben im Beruf sowie
zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und Gesellschafsozialer und 6kologischer Verantwor-
tung befahigen. Sie richtet sich dabei nach dewligiBerufsschule geltenden Regelungen der
Schulgesetze der Lander. Inshesondere der berofgdee Unterricht orientiert sich auler-
dem an den fir jeden staatlich anerkannten Aushgsiberuf bundeseinheitlich erlassenen
Ordnungsmitteln:

- Rahmenlehrplan der Standigen Konferenz der Kultostar der Lander

- Verordnung uber die Berufsausbildung (Ausbildungdaang) des Bundes fur die betrieb-
liche Ausbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung tber die BerufsscBaschluss der Kultusministerkonferenz
vom 15.03.1991) hat die Berufsschule zum Ziel,

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

- berufliche Flexibilitat und Mobilitat zur Bewadhiing der sich wandelnden Anforderun-
gen in Arbeitswelt und Gesellschaft auch im Hinblauf das Zusammenwachsen Euro-
pas zu entwickeln;

- die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Webitung zu wecken;

- die Fahigkeit und Bereitschaft zu fordern, bai idelividuellen Lebensgestaltung und im
offentlichen Leben verantwortungsbewusst zu handeln

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule

- den Unterricht an einer fur ihre Aufgabe speghlisn Padagogik ausrichten, die Hand-
lungsorientierung betont;

unter Berilicksichtigung notwendiger beruflicher Splesderung berufs- und berufsfeld-
Ubergreifende Qualifikationen vermitteln;

- ein differenziertes und flexibles Bildungsangelgetvahrleisten, um unterschiedlichen
Fahigkeiten und Begabungen sowie den jeweiligenrBernissen der Arbeitswelt und
Gesellschaft gerecht zu werden;

- Einblicke in unterschiedliche Formen von Besdgaftg einschliel3lich un-
ternehmerischer Selbststandigkeit vermitteln, une eielbstverantwortliche Berufs- und
Lebensplanung zu unterstltzen;

- im Rahmen ihrer Méglichkeiten Behinderte und Bdmailigte umfassend stitzen und
fordern;
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auf die mit Berufsaustibung und privater Lebensftigruerbundenen Umweltbedrohun-
gen und Unfallgefahren hinweisen und Mdglichkeienihrer Vermeidung bzw. Ver-
minderung aufzeigen.

Die Berufsschule soll dartiber hinaus im allgemeidaterricht und, soweit es im Rahmen des
berufsbezogenen Unterrichts mdglich ist, auf Keobfgme unserer Zeit wie zum Beispiel

- Arbeit und Arbeitslosigkeit,

- friedliches Zusammenleben von Menschen, Voélkern Kotturen in einer Welt unter
Wahrung kultureller Identitéat,

- Erhaltung der natirlichen Lebensgrundlage sowie

- Gewahrleistung der Menschenrechte

eingehen.

Die aufgefuihrten Ziele sind auf die Entwicklung dandlungskompetenzgerichtet. Diese
wird hier verstanden als die Bereitschaft und Bigfiging des Einzelnen, sich in beruflichen,
gesellschaftlichen und privaten Situationen sadaadr durchdacht sowie individuell und
sozial verantwortlich zu verhalten. Handlungskorepetentfaltet sich in den Dimensionen
von Fachkompetenz, Humankompetenz und Sozialkompete

Fachkompetenzbezeichnet die Bereitschaft und Befahigung, aufG@leindlage fachlichen
Wissens und Kénnens Aufgaben und Probleme zieligitnsachgerecht, methodengeleitet
und selbststandig zu I6sen und das Ergebnis zudeur

Humankompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befahigung, adsviduelle Personlich-
keit die Entwicklungschancen, Anforderungen undsEiménkungen in Familie, Beruf und
offentlichem Leben zu klaren, zu durchdenken undeurteilen, eigene Begabungen zu ent-
falten sowie Lebensplane zu fassen und fortzuekéiic Sie umfasst Eigenschaften wie
Selbststandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrayeduverlassigkeit, Verantwortungs- und
Pflichtbewusstsein. Zu ihr gehoéren insbesonderdn alie Entwicklung durchdachter Wert-
vorstellungen und die selbstbestimmte Bindung ant&Ve

Sozialkompetenzbezeichnet die Bereitschaft und Befahigung, seZgdziehungen zu leben
und zu gestalten, Zuwendungen und Spannungen asserf und zu verstehen sowie sich mit
Anderen rational und verantwortungsbewusst ausderansetzen und zu verstandigen. Hier-
zu gehdrt insbesondere auch die Entwicklung sazisdeantwortung und Solidaritat.

Bestandteil sowohl von Fachkompetenz als auch vamahkompetenz als auch von Sozial-
kompetenz sind Methodenkompetenz, kommunikative pe&tenz und Lernkompetenz.

Methodenkompetenzbezeichnet die Bereitschaft und Befahigung zugerthtetem, plan-
maldigem Vorgehen bei der Bearbeitung von AufgalrehRroblemen (zum Beispiel bei der
Planung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz meint die Bereitschaft und Befahigung, kommunikatSitua-
tionen zu verstehen und zu gestalten. Hierzu gedgjrieigene Absichten und Bedurfnisse
sowie die der Partner wahrzunehmen, zu verstehaglarzustellen.

Lernkompetenz ist die Bereitschaft und Befahigung, Informationgrer Sachverhalte und
Zusammenhange selbststandig und gemeinsam mit &mderverstehen, auszuwerten und in
gedankliche Strukturen einzuordnen. Zur Lernkompetgehort insbesondere auch die Fa-
higkeit und Bereitschaft, im Beruf und Uber den WB&bereich hinaus Lerntechniken und
Lernstrategien zu entwickeln und diese fur lebergda Lernen zu nutzen.



Teil Il  Didaktische Grundsatze

Die Zielsetzung der Berufsausbildung erfordertdesy Unterricht an einer auf die Aufgaben
der Berufsschule zugeschnittenen Padagogik austremicdie Handlungsorientierung betont
und junge Menschen zu selbststdndigem Planen, Bim&n und Beurteilen von Arbeitsauf-
gaben im Rahmen ihrer Berufstatigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule vollzieht sich grundséizin Beziehung auf konkretes, berufli-
ches Handeln sowie in vielfaltigen gedanklichen i@penen, auch gedanklichem Nachvoll-
ziehen von Handlungen Anderer. Dieses Lernen istallem an die Reflexion der Vollziige
des Handelns (des Handlungsplans, des AblaufsEdgbnisse) gebunden. Mit dieser ge-
danklichen Durchdringung beruflicher Arbeit werd#ie Voraussetzungen fir das Lernen in
und aus der Arbeit geschaffen. Dies bedeutet fiirRighmenlehrplan, dass das Ziel und die
Auswahl der Inhalte berufsbezogen erfolgt.

Auf der Grundlage lerntheoretischer und didaktisdd&enntnisse werden in einem pragma-
tischen Ansatz fur die Gestaltung handlungsorieetreUnterrichts folgende Orientierungs-
punkte genannt:

-  Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, dredié Berufsausibung bedeutsam sind
(Lernen fur Handeln).

- Den Ausgangspunkt des Lernens bilden Handlungeiglichst selbst ausgeftihrt oder
aber gedanklich nachvollzogen (Lernen durch Handeln

- Handlungen muissen von den Lernenden mdglichbstséhndig geplant, durchgefuhrt,
Uberpruft, gegebenenfalls korrigiert und schligfdbewertet werden.

- Handlungen sollten ein ganzheitliches Erfasserbdeuflichen Wirklichkeit férdern, zum
Beispiel technische, sicherheitstechnische, 6koscime, rechtliche, dkologische, soziale
Aspekte einbeziehen.

- Handlungen mussen in die Erfahrungen der Lernemaegriert und in Bezug auf ihre
gesellschaftlichen Auswirkungen reflektiert werden.

- Handlungen sollen auch soziale Prozesse, zunpiBeer Interessenerklarung oder der
Konfliktbewaltigung, sowie unterschiedliche Perdpedn der Berufs- und Lebenspla-
nung einbeziehen.

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisstKonzept, das fach- und handlungssyste-
matische Strukturen miteinander verschrankt. Estl&gh durch unterschiedliche Unter-
richtsmethoden verwirklichen.

Das Unterrichtsangebot der Berufsschule richtét arcJugendliche und Erwachsene, die sich
nach Vorbildung, kulturellem Hintergrund und Erfahgen aus den Ausbildungsbetrieben
unterscheiden. Die Berufsschule kann ihren Bildanfisag nur erftillen, wenn sie diese Un-
terschiede beachtet und Schiiler und Schiilerinaech benachteiligte oder besonders begab-
te - ihren individuellen Moglichkeiten entsprechdadiert.
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Teil IV  Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fur die Berufsadsiniy zum Packmitteltechnologen/zur
Packmitteltechnologin ist mit der Packmittel-Aushihgsverordnung vom 20.05.2011 (BGBI.
| S. 988) abgestimmt.

Der  Rahmenlehrplan  fur  den  Ausbildungsberuf  Verpagsmittelmechani-
ker/Verpackungsmittelmechanikerin ~ (Beschluss der ltusministerkonferenz  vom
23.03.2001) wird durch den vorliegenden Rahmenlahraufgehoben.

Fur den Priufungsbereich Wirtschafts- und Sozialkumgsentlicher Lehrstoff der Berufs-
schule wird auf der Grundlage der "Elemente fiir Qeterricht der Berufsschule im Bereich
Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-technisclersbildungsberufe™ (Beschluss der
Kultusministerkonferenz vom 07.05.2008) vermittelt.

Die Ausbildungsordnung sieht keine Fachrichtungen deshalb sind die Lernfelder fir die
Schulerinnen und Schuler aus allen Produktionstieeei verbindlich. Die in der Ausbil-
dungsordnung im 2. und 3. Ausbildungsjahr vorgesehand in der betrieblichen Ausbildung
vorgenommene Spezialisierung durch Wahlqualifiksgio findet im vorliegenden Rahmen-
lehrplan keine Entsprechung. Inhaltliche und zshi#i Schwerpunktsetzungen, insbesondere
im Lernfeld 10 sind jedoch denkbar.

Die Ziele und Inhalte der Lernfelder 1 bis 6 sind den geforderten Fertigkeiten, Kenntnis-
sen und Fahigkeiten fur die Zwischenpriufung gemaf Alisbildungsordnung abgestimmt.
Die Berucksichtigung der fur die Zwischenprifundevanten Ziele des Lernfelds 7 ist zu
beachten.

Die fremdsprachlichen Ziele und Inhalte sind mitStQnden in die Lernfelder integriert.

Mathematische und naturwissenschatftliche Inhalt@esgicherheitstechnische, 6konomische
und Okologische Aspekte sind in den Lernfeldeanich unter dem Aspekt der Nachhaltig-
keit -integrativ zu bertcksichtigen. Sie werden in den Lernfeldern dann explizit aufgefihrt,
wenn sie an der entsprechenden Stelle eine besoReégvanz aufweisen.

Wenn in den Zielen das ,Planen” aufgefuhrt ist,dadiarunter die Planung im Sinne der kon-
kreten Berufshandlung verstanden, nicht in jedethdi@ des vollstandigen Produktionsab-
laufes, Materialflusses etc. In &hnlicher Weiseuister ,,Analysieren* die Entwicklung von
Verstandnis fir die Funktionszusammenhénge eindaigénoder von Aggregaten bzw. Pro-
zessen zu verstehen.

Die in den Lernfeldern beschriebenen Ziele undstkekonkretisierenden Inhalte beschreiben
Mindestanforderungen und entsprechen dem erwar@uatfifikationsstand am Ende der Be-
rufsausbildung. Die Uber die gesamte Ausbildungseeivorbene Handlungskompetenz
kommt durch eine umfassende Projektarbeit am EmaleAdsbildung in Lernfeld 12 zum
Ausdruck.



Teil V  Lernfelder
Ubersicht tiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsbeuf
Packmitteltechnologe/Packmitteltechnologin
Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden

Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
1 Packmittelfunktionen ermitteln und betriebliche 40

Strukturen vergleichen
2 Packstoffe auswahlen 120
3 Standardisierte Packmittel herstellen 40
4 Baugruppen Uberwachen und instand halten 80
5 Werkzeuge herstellen und vorbereiten 80
6 Materialfluss gewahrleisten und Fertigungsan- 60

lagen rusten
7 Logistische Prozesse steuern 40
8 Packmittel entwickeln und Produktionsprozesse 100

planen
9 Packstoffe bedrucken und veredeln 60
10 | Fertigungsanlagen steuern 120
11 | Qualitat sichern 60
12 | Packmittel herstellen 40
Summen: insgesamt 840 Stunden 280 280 280




Lernfeld 1: Packmittelfunktionen ermitteln und be- 1. Ausbildungsjahr
triebliche Strukturen vergleichen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schuler informieren sich therherzustellenden Produkte, ihre
triebe, das Branchenumfeld im Packmittelbereich pecsonliche berufliche Perspektiy
und bereiten diese Informationen in einer Prasemauf.

Sie ermitteln die Aufgaben und Funktionen von Vekpsagen und nutzen dabei im Te
verschiedene Moglichkeiten der Informationsbesacimegf

Be-
en

alm

Sie analysieren die innerbetrieblichen Zusammenth&ogie Arbeitsablaufe bei der Erst

lung von Produkten und Dienstleistungen im Ubekbliad ordnen sie in die Organisat'L(:n

ihres Ausbildungsbetriebes ein. Sie arbeiten veramtngsbewusst und respektvoll
allen an der Produktion Beteiligten zusammen. Dakeiicksichtigen sie die Kostenfak
ren und bewerten die Wertsteigerung aufgrund deguRtionsprozesses.

Sie informieren sich Uber berufliche Tatigkeitségldind Moglichkeiten der beruflichg
Weiterbildung.

Sie bereiten die gewonnenen Informationen auf uédgmtieren ihre Ergebnisse unter \
wendung von Fachbegriffen. Sie reflektieren ihieaegs Auftreten und das ihrer Mitscht
rinnen und Mitschuiler. Sie sind in der Lage Feelllrlacgeben und gehen konstruktiv
Kritik um.

el-

it
[o-

3%
>

er-
le-
mit

Inhalte:

Organigramm
Prasentationstechniken




Lernfeld 2: Packstoffe auswahlen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 120 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schiler wahlen PackstofferuBéachtung ihrer Zusammensetziing
im Rahmen der Vorbereitung des Produktionsprozgeeekiktbezogen aus

Nach dem vorgegebenen Verwendungszweck des Paelamuéitzen sie die Packstoffe ent-
sprechend ihrer Eigenschaften ein und prifen diéheel Einsatzfahigkeit. Sie bertcksigh-
tigen sowohl Wiederverwertbarkeit als auch Nacldiedit. Sie verwenden genormte und
nicht genormte Formate. Sie berechnen und bestinMaterialdicke und -dichte, flachen-
bezogene Masse, Papiervolumen sowie Bogen- undrod3e.

Inhalte:

Papier, Karton, Pappe

Wellpappe

Kunststoffe, Kunststofffolien
Verbundstoffe

Papierausristung, -veredelung
Recycling, Entsorgung, Umweltschutz
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Lernfeld 3: Standardisierte Packmittel herstellen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler stellen PackmittelMilsster zur Vorbereitung der maschi-
nellen Produktion her.

Sie wahlen auftragsbezogen standardisierte Zusehais. Sie vergleichen Konstruktiops-
varianten hinsichtlich 6konomischer und 6kologisdketerien.

Sie fertigen Skizzen und technische Zeichnungeresstellen Handmuster und bewerten
sie im Hinblick auf die maschinelle Produktion. $erechnen Zuschnitte und die Nutzen-
anordnung.

Die Schulerinnen und Schiler erlautern den Kunderethgesetzten Materialien und Kaon-
struktionsformen.

Inhalte:

Faltschachtel- und Beutelkonstruktionen
BemalRungen
Faserlaufrichtung




-11 -

Lernfeld 4: Baugruppen Uberwachen und instand 1. Ausbildungsjahr
halten Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schiler tberprifen Funktioldsdb, warten steuerungstechnis
und mechanische Baugruppen und beseitigen Stérungen

che

Sie gewabhrleisten die Zufuhr, den Transport undAdilage der Packmittel durch mechani-
sche, elektrische, pneumatische und hydraulischyiBapen. Sie erkennen typische $t6-

rungsquellen, suchen Ldsungen, besprechen und dwokigren diese und Ubertragen
auf vergleichbare Problemstellungen.

sie

Sie lesen technische Zeichnungen und bearbeitehansche Bauteile durch Feilen, Tren-

nen, Bohren und Kaltfigen und montieren sie. Sieesewerkstoffgerechte Werkzeuge
die Bearbeitung ein, messen und Uberprifen dielfaigee und werten sie aus.

fur

An pneumatischen Baugruppen tauschen sie Kompamemed Steuerungselemente aus.
Die Schulerinnen und Schiler nutzen pneumatiscihalptane und berechnen pneumati-

sche und elektrische Wirkungszusammenhéange.

Sie beachten Sicherheits- und Gesundheitsvorsehirift

Inhalte:

Langenmessgerate, Lehren

Druck, Flache, Kraft, Wirkungsgrad
Sinnbilder, Symbole, Schaltzeichen
Weg-Schritt-Diagramm
Reihenschaltung, Parallelschaltung
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Lernfeld 5: Werkzeuge herstellen und vorbereiten 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schuler planen die HerstelldeigWerkzeuge, stellen die Werkz
ge her und bereiten sie fir die Produktion vor.

Sie legen den Einsatz und die Verfahrenswege ztstélking und Verwendung der We

SU-

k-

zeuge und Zusatzeinrichtungen fest und stellen Yéewde, insbesondere Stanzformen,
Ausbrechwerkzeuge sowie Nutzentrennwerkzeuge fénzgtaschinen her. Sie erstellen

einen Standbogen und berechnen die Nutzenanordnung.

Die Schilerinnen und Schiiler stellen Gegenzurigigarunter Berticksichtigung des Pack-
stoffes her und montieren sie auftragsbezogerb&mechnen Rillnutmalie und Materialkps-

ten fur Gegenzurichtungen.

Sie bereiten Werkzeuge fur Prage-, Schneide- uethéthaschinen vor und setzen sie
tragsbezogen ein. Sie priufen Werkzeuge und Zusaitzgiungen und bereiten sie flr

auf-
lie

Produktionsmaschine vor. Nach deren Einsatz kdigreh sie die Werkzeuge und setzen

sie instand.

Sie beachten Sicherheits- und Gesundheitsvorsehrift

Inhalte:
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Lernfeld 6: Materialfluss gewahrleisten und 2. Ausbildungsjahr
Fertigungsanlagen risten Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schiler bereiten auftragsbezd&yoduktionsmittel und -einrichtu
gen vor, stellen die Verfugbarkeit der Produktiongghsicher und risten Fertigungsar
gen.

n_
la-

Sie Ubernehmen Auftragsdaten und bericksichtigeddyePlanung der Produktionsvorbe-

reitung Sicherheits- und Gesundheitsvorschriftea sgllen Packstoffe und Packhilfsmit

bereit, wahlen Klebstoffe und Druckfarben aus, pligen sie hinsichtlich ihrer Qualitat

und berechnen und mischen sie nach vorgegebeneepiRez

Die Schulerinnen und Schiler berechnen den Mabedrf, gewahrleisten den Materi
fluss und richten die Maschinen unter Einhaltung defallverhitungsvorschriften so

unter Bertcksichtigung der Verarbeitungstechnikedpkt- und produktionsorientiert ein.

Sie prufen nach einem Probelauf die Abweichungetingeren die entsprechenden P3
meter und dokumentieren dies, erteilen die Freigatzestarten die Produktion. Sie ris

die Fertigungsanlagen ab, kontrollieren die vervedei Werkzeuge hinsichtlich ihres 4

standes, dokumentieren ihr Prifergebnis und ladieriVerkzeuge ein.

tel

ie

Ara-
ten
u_

Inhalte:

Wellpappenanlage
Stanzmaschinen
Faltschachtelklebemaschinen
Extruder
Warmformmaschinen
Druckwerk
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Lernfeld 7: Logistische Prozesse steuern 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schuler organisieren, steuathiiberwachen die innerbetrieblich
logistischen Prozesse.

Sie organisieren auftragsbezogen den Materialfilles Packstoffe, Packhilfsmittel und g
Zwischen- und Endprodukte unter zeitlichen, 6korsmimen sowie 6kologischen Gesich
punkten.

Sie erstellen auftragsbezogene Datenblatter natcielechen Standards unter BerUcksi

en

er
Its-

ch-

tigung von Qualitats- und Kundenvorgaben und beactabei innerbetriebliche und logis-

tische Prozesse.

Die Schulerinnen und Schiuler verpacken und lagermgefertigten Produkte unter Einh
tung produkt- und kundenspezifischer sowie betimgbmer Vorgaben. Sie verwenden
Standardcodes zur Kennzeichnung von Verpackungen.

Sie fihren vor dem Einlagern oder Versenden eirdké&mtrolle durch.

Sie entsorgen Materialien und fiihren sie dem Wadfkseislauf zu.

al-
die

Inhalte:

First-In-First-Out, Last-In-First-Out
Lager- und Transportsysteme
Konditionieren

Konfektionieren

Blindeln

Palettieren

Stretchen

Schrumpfen
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Lernfeld 8: Packmittel entwickeln und Produktions- 2. Ausbildungsjahr
prozesse planen Zeitrichtwert: 100 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schiler entwerfen und gestaltdtragsbezogene Muster und lejten

daraus Produktionsablaufe ab.

Sie wéahlen Packstoffe und Packhilfsmittel nach &sghaften und Einsatzmdglichkeiten

aus. Sie modifizieren standardisierte Vorlagen gestalten Packmittel unter Berticksic

nti-

gung von Packstoffeigenschaften und Packmittetanies 6konomischen und dkologischen

Aspekten.

Sie nutzen Informationsquellen und internationatel€s zur Packmittelentwicklung un
Verwendung englischer Fachbegriffe. Sie erstelianDeucklayout. Die Schilerinnen u

ler
nd

Schuler fertigen eine Musterverpackung rechnergastiinter Verwendung von Ausgabe-

geraten an und prasentieren diese dem Kunden.ri@idgedn die Materialmengen und ¢
fur die Fertigung zu erwartenden Kosten.

Die Schilerinnen und Schiler planen und optimiéwdaeitsablaufe und Arbeitsschritte 2
industriellen Herstellung eines Packmittels. Sizese verschiedene Systeme zur Origin
tatssicherung und Falschungssicherheit ein. Senl&yozessschritte, Verfahrenswege
den Materialfluss fest, ordnen sie entsprechendaschinen und Geraten zu und entf
ckeln daraus Vorgaben fur die Produktion.

e

ur
ali-
und
Wi-

Inhalte:

Computer-Aided-Design

Plotter

Nutzenanordnung

Stucklisten

Materialkosten, Werkzeugkosten
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Lernfeld 9: Packstoffe bedrucken und veredeln 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schiler wahlen produktbezdgerck- und Veredelungsverfahr
aus, bereiten Hilfsmittel vor und bedienen die Ritihnsanlagen.

Sie beurteilen die Eignung unterschiedlicher Vedalzum Bedrucken der Packstoffe.

D
>

Sie

wéahlen Druckfarben und Lacke entsprechend der Agstrorgaben aus. Sie wahlen Dryck-

formen aus und montieren diese. Sie steuern deckprozess nach Vorgaben und optim

ren das Druckbild.

e-

Sie veredeln Packstoffe durch Beschichten, KasehjdPragen, Laminieren und Imprag-

nieren unter Verwendung von Hilfsmitteln und Masgm. Sie entnehmen Proben und
wabhrleisten die Produktqualitat.

Sie beachten Sicherheits- und Gesundheitsvorsehirift

ge-

Inhalte:

Folienvorbehandlung

Flexo-, Offset-, Tief-, Siebdruck
additive und subtraktive Farbmischung
Lichtechtheit

rheologisches Verhalten
Druckfarbentrocknung

MAK-Wert

Flamm-, Zind-, Rauchpunkt
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Lernfeld 10: Fertigungsanlagen steuern 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 120 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schuler betreiben erzeugrsigpehe Fertigungsanlagen zur H

stellung von Packmitteln, prifen die Zwischen- @mdiprodukte und beurteilen deren QJ;Ja-

litat. Sie Ubernehmen die freigegebenen Daten unadlpiiifen die Auftragsunterlagen
Vollstandigkeit und Realisierbarkeit.

er-

uf

Sie wahlen auftragsbezogen Gerate und MaschinenSesoereiten fur biegesteife und
flexible Produkte Packstoffe und Packhilfsmittet wmd setzen diese sowie die Werkzeuge

produktorientiert ein. Dabei bertcksichtigen sieémische und 6kologische Faktoren.

Die Schulerinnen und Schuler prifen Aufbau, Fumktumd Sicherheitseinrichtungen der

Aggregate von Fertigungsanlagen und stellen digseSee steuern, insbesondere rech
und leitstandgestitzt, den Produktionsprozess mtdiekeln unter Berucksichtigung d

ner-
es

vorgegebenen Prozessablaufes und der Herstelldagee, Losungen zur Prozessoptimie-

rung. Sie bertcksichtigen dabei die Wechselwirkandgr Prozessparameter.

Sie grenzen Fehler ein, entwickeln Losungen zund&eseitigung, beheben Fehler o
veranlassen deren Behebung. Dabei nutzen sie setlenUnterlagen auch in englisc
Sprache. Sie dokumentieren Maschineneinstellunden, Austausch von Teilen sov
Prifergebnisse.

Sie pflegen und warten Produktionssysteme, sicderen Funktionsfahigkeit sowie B
triebssicherheit und dokumentieren diese MaRnahmen.

Sie beachten Sicherheits- und Gesundheitsvorsehirift

der
her
Jie

e-

Inhalte:

Wellpappenanlage

Inlinemaschine

Stanzmaschinen

Faltschachtelklebemaschine

Extruder

Warmformmaschinen

Schneidtechnik

Beutel und Sacke, Briefumschlage und Versandtasé¢hidsen und Runddosen
Etiketten
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Lernfeld 11: Qualitat sichern 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schuler prifen Packstoffe kRidsmittel und Packmittel und g
wahrleisten deren Qualitat Gber den gesamten Ptimhslprozess.

Sie fuhren die in Prufplanen vorgegebenen Qugtitafangen durch, werten die gewon
nen Messergebnisse statistisch aus und dokumensere Sie analysieren die Ergebnis
sichern die Produktqualitdt und berlcksichtigerhtetogische Zusammenhange bei
Beseitigung der Fehlerquellen.

ne-
5se,
der

Die Schulerinnen und Schuler beurteilen Methodeth lmstrumente des Qualitatsmanage-

ments und setzen sie fur den kontinuierlichen Vesbringsprozess ein. Sie erstellen (
litatssicherungsunterlagen und auftragsbezogenenbkitter nach betrieblichen Vorgal
und Kundenwuinschen.

Sie setzen betriebliche Hygienevorschriften um.

bua-
en

Inhalte:

Klimatisierung
Dimensionseigenschaften
stoffliche Eigenschaften
Festigkeitseigenschaften
Oberflacheneigenschaften
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Lernfeld 12: Packmittel herstellen 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiler planen und kalkulighenHerstellung eines Packmittels U
fuhren diese selbststandig durch.

nd

Sie verstandigen sich mit weiteren Projektbeteligiiber die Ziele und den Projektrahmen

und planen den Projektverlauf.

Sie ermitteln die Kundenanforderungen fur ein Pattkinwahlen Materialien aus und |

e_

gen die Konstruktion und das Design fest. Sie optiem das Verhaltnis aus 6konomischen

und 6kologischen Faktoren sowie den erforderlidhemktionen.

Sie erstellen Muster und fihren nach Absprachedaih Auftraggeber Korrekturen upd

Modifizierungen durch.

Sie planen die Serienfertigung eines Packmittel$ legen Prozessschritte, den Mater

ial-

fluss sowie den Zeit- und Materialbedarf fest. I&itkulieren die Stiickkosten des Packmit-

tels.

Sie setzen Werkzeuge, Gerate und Maschinen einerstaden Produktionsprozess nach

vorgegebenen Qualitatsmal3stdben und Uberprifepudiktat des Packmittels.

Abschlie3end vergleichen sie Projektverlauf und eltdergebnis mit ihrer Planung u

nd

berticksichtigen Abweichungen im Rahmen des korgntiahen Verbesserungsprozesses.

Sie erstellen eine Machbarkeitsstudie und prasentidr Arbeitsergebnis. Sie bewerten
Arbeitsergebnis als Gesamtleistung.

Inhalte:

Teamarbeit

Konfliktldsungsstrategien

Fachsprache

Schutz-, Werbe-, Informationsfunktion
Anwendungs-, Lager-, Transportfunktion
Material- und Werkzeuglisten

ihr
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Liste der Entsprechungen
zwischen

dem Rahmenlehrplan fur die Berufsschule
und dem Ausbildungsrahmenplan fr den Betrieb

im Ausbildungsberuf Packmitteltechnologe/Packmittelechnologin

Die Liste der Entsprechungen dokumentiert die Astung der Lerninhalte zwischen den
Lernorten Berufsschule und Ausbildungsbetrieb.

Charakteristisch fur die duale Berufsausbildungdass die Auszubildenden ihre Kompeten-
zen an den beiden Lernorten Berufsschule und Adishgsbetrieb erwerben. Hierflr existie-
ren unterschiedliche rechtliche Vorschriften:

» Der Lehrplan in der Berufsschule richtet sich ndeim Rahmenlehrplan der Kultusminis-
terkonferenz.

* Die Vermittlung im Betrieb geschieht auf der Gruagh des Ausbildungsrahmenplans,
der Bestandteil der Ausbildungsordnung ist.

Beide Plane wurden in einem zwischen der Bundesmaggy und der Kultusministerkonfe-
renz gemeinsam entwickelten Verfahren zur Abstimgnuan Ausbildungsordnungen und
Rahmenlehrplanen im Bereich der beruflichen Bild¢f@emeinsames Ergebnisprotokoll™)
von sachkundigen Lehrerinnen und Lehrern sowie Adestinnen und Ausbildern in standi-
ger Abstimmung zueinander erstellt.

In der folgenden Liste der Entsprechungen sindléimfelder des Rahmenlehrplans den
Positionen des Ausbildungsrahmenplans so zugeqrdass die zeitliche und sachliche Ab-
stimmung deutlich wird. Sie kann somit ein Hilfsteitsein, um die Kooperation der Lernorte
vor Ort zu verbessern und zu intensivieren.



,
BiBB.

BIBB / Dr. Heike Kr&dmer/Miriam Mpangara
KMK / < Name - Ktirzel >

_Liste der Entsprechungen
zwischen Ausbildungsrahmenplan und Rahmenlehrplan

der Berufsausbildung

zum Packmitteltechnologen und
zur Packmitteltechnologin

Entwurf Stand 28.02.2011
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Ausbildungsrahmenplan Rahmenlehrplan
Stand: 07.12.2010 , Stand:
Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsabschnitt in Schuljahr Lernfelder
: Monaten
1.-18. 19. - 36. 1 2 3

Abschnitt A: Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fihigkeiten

1. Entwickeln von Packmit- :
teln .
(§ 4 Abs. 2 o )
Abschnitt A Nr, 1-) i

a) fertigungstechnische Pa- !
rameter erfassen und in H
Produktionsdaten  umset- :
zen, dabei Kundenvorga- : :
ben und produktspezifische X X VX X LF 3, 8,12
Besonderheiten sowie :
tkonomische und o6kologi-
sche Gesichtspunkte be-
ricksichtigen

b) Packmittel unter Beriick-
sichtigung wvon  Wirkung,
Funktion und Normen ge- X X LF 3.8, 12

¢) technische  Zeichnungen
manuell und computerun-
terstitzt mit Standardsoft-
ware erstellen

P X X LF 3, 8,12

stalten '

d) Handmuster manueli und
maschinell herstellen sowie ;
auf Funktion und Maghal-| X : X X4 X JLF3.82
tigkeit priifen ;
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Ausbildungsrahmenplan
Stand: 62.12.2010

Rahmenlehrplan
Stand:

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsabschnitt in
Monaten

1.-18. 19. - 36.

Sehuljahr

Lernfelder

2.

Vorbereiten und Planen
von Produktions-
prozessen

(§ 4 Abs. 2 :
Abschnitt A Nr, 2-)

a)

Auftragsunterlagen auf
Vollsténdigkeit prifen und
Realisierbarkeit der Pro-
duktionsvorgaben kontrol-
lieren

LF 7,10, 12

b}

vorgeiagerte Prozesse
bezlglich der Wechselwir-

kungen von verschiedenen’
Produktionsschritten  oder |

Verfahren beurteilen

LF 2,10

c)

Produktionsablaufe hin-
sichtlich der zu erzielenden
Qualitat der Packmitte! ein-
schliefilich Kosten- und
Ressourcenschonung be-
urteilen

LF 8, 10

Produktionsprozess nach
wirtschaftlichen und- ékolo-
gischen  Gesichtspunkten
festlegen

LF 8,10

e)

Packstoffe und Packhiifs-
mittel  hinsichtlich  Ver-
wendbarkeit, Lagerung,
Verarbeitung sowie Ge-
brauchsnutzung des End-
produktes beurteilen und
unter Beriicksichtigunig des
Materialverhaltens einset-

T Zen

LF2,6,9, 10

Produkt- und Prozessdaten
erstellen und bei der Pta-
nung von Auftrigen unter
Berticksichtigung von wei-
teren Verarbeitungsschrit-
ten nutzen

LF 3,8
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Ausbildungsrahmenplan
Stand: 02.12.2010

Rahmenlehrplan
Stand:

Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsabschnitt in
Monaten

1.-18. 19, - 36.

Schuljahr Lernfelder

g) Verpackung und Lagerung
der gefertigten Produkte
unter Beriicksichtigung
spezifischer Vorgaben so- X
wie innerbetrieblicher und
logistischer Prozesse fest-
legen

XX X LF 6,7, 12

h} Qualititssicherungsunter-
lagen und auftragsbezoge-
ne Datenbldtter nach be- X
trieblichen Vergaben und
Kundenwiinschen erstellen

X X LF 7, 11

i} Materialien und Werkzeuge
fur die Produktion auswih- X
len und beschaffen

X LF2,56,9

I} Werkzeuge maschinen-
und auftragsspezifisch zu-
sammenstellen, anfertigen,
vormontieren,  einstellen,
und-prifen—bei-Bedard und
instandsetzen

LF &

3. Riisten von Fertigungs-
anfagen
(§ 4 Abs. 2
Abschnitt A Nr, 3-)

a) Auftragsdaten fir die Ma-
schinensteuerung Uber-
nehmen, Maschinen pro- X
dukt- und produktionsorien-
tiert einrichten

LF 6

b) Probeprodukt erstellen und
Ubereinstimmung mit den
Anforderungen Uberprifen, X
bei Abweichungen Para-
meter optimieren

LF &

c) Freigabe erteilen, doku-
mentieren und Produktion X
starten

X LF 8

d) Prozesskontrolisysteme
einstellen

X LF 10

e} Fertigungsanlagen abris-
ten, Werkzeuge nach Ein-
satz kontrollieren und Priif-
ergebnis dokumentieran

LF 5,6
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Ausbildungsrahmenplan
Stand: 02.12.2010

Rahmenlehrplan

" Stand:

Ausbiidungsberufsbildposition

Ausbildungsabschnitt in
Monaten

1.-18. 19. = 36.

Schuljahr

Lernfelder

f) Werkzeuge instandhal-
tungsgerecht einlagern

X

LF 6

4, Steuern und Uberwachen
von Produktions-
prozessen
(§ 4 Abs. 2
Abschnitt A Nr. 4-)

a) Produktion unter Beriick-
sichtigung von Leistung
und Ausschussminimierung
steuern

LF 10,12

b} Prozesskontrolle durchtiih-
ren, Fehler beheben

LF 4, 10,12

¢) Materialfluss sicherstelien

LF 4,6, 7

d) qualitatssichernde Maf-
nahmen produkthezogen
durchfihren und dokumen-
tieren

LF &, 11,12

e) Produktionsdaten doku-
mentieren

LF &, 10

5. Instandhaitung
(§4 Abs. 2
Abschnitt A Nr, 5-)

a} technische  Zeichnungen
lesen, Skizzen anfertigen

LF 4

b} Werkstoffe, insbesondere
durch  Feilen, Trennen,
Bohren und Kaltfiigen, be-
und verarbeiten

LF 4

c) Werkstlicke durch Messen
und Lehren prifen

LF4

d) Sicherheitseinrichtungen
auf ihre Wirksamkeit Ober-
priifen

LF 10

e) mechanische, hydrauii-
sche, pneumatische und
elektrisch betriebene Kom-
penenten und Systeme un-
terscheiden, Wartung und
Reinigung durchfiihren,
VerschileiBteile austau-
schen

LF 4

f) Stérungen an Maschinen
und Einrichtungen feststel-
len, Ursachen beseitigen

LF 4,10




Ausbildungsrahmenplan Rahmentehrplan
Stand: 02.12.2010 Stand:
Ausbildungsberufsbildposition Ausbildungsabschnitt in Schuljahr Lernfelder
Monaten
1.-18. 19. - 36. 1 2 3
g) Fehler beschreiben und s
Behebung verantassen X X ! X LF 4,10
h} Grundeinstelfungen der
Maschine Uberprifen und :
Maschine nach Vorgaben X : X LF 10
justieren :
iy Maschineneinsteilungen ;
und_Austa_a_usch von Teilen X : X LF 10
sowie Prifergebnisse do- ;
kumentieren :

Abschnitt B: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten aus den Wahlqualifikationen:

1. Auswabhlliste |

.1 Metallbearbeitung
{§4Abs. 2
Abschnitt B Nr. 1.1)

a) technische Zeichnungen
far Werkstiicke anfertigen

b) Werkstoffe manuell und
maschinell, insbesondere
durch Schleifen, Reiben,
Gewindeschneiden, Um-
formen, bearbeiten

c) MaR, Form und Lage von
Bauteiten unter Bericksich-
tigung von Toleranzen be-
Urteifen

LF 4

d) Maschinenelemente und
Bauteile einpassen, mon-
tieren und demontieren

LF 4

.2 Steuerungstechnik
(§ 4 Abs. 2
Abschnitt B Nr. 1.2)

a) Steuerungsarten und Sig-
nalverarbeitung unter-
scheiden

LF 4

b) Schalt- und Funktionspléne
pneumatischer  Systeme
lesen und skizzieren

LF 4

¢} Sensoren sowie mechani-
sche, pneumatische und
hydraulische Maschinentei-
le unter Beachtung von
Sicherheitsveorgaben priifen
und warten

LF 4

Seite 5von 12
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Ausbildungsrahmenplan
Stand: 02.12.2010

Rahmenlehrplan
Stand:

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsabschnitt in
Monaten

1.-18. 19, - 36.

Schuljahr

Lernfelder

d)

pneumatische Steuerungen
nach Vorgaben montieren,
anschiiellen und prifen

LF 4

Spezielle Fertigungsver-
fahren

(§4 Abs. 2

Abschnitt B Nr. 1.3)

a)

Fertigungsverfahren zum
Kleben oder Kaschieren
oder Beschichten oder
Versiegeln oder Verschlie-
Ren oder Kodieren oder
Etikettieren steuern

X LF 9,10

b)

Spezialmaschinen riisten
und warten .

LF 4,6

1.4

Computerunterstiitzte
Computergestiitzte Mus-
tererstellung

{(§4 Abs. 2

Abschnitt B Nr, [.4)

a)

Daten importieren, konver- -

tieren und exportieren

LF 8

b)

Konstruktionsvarianten
hinsichtlich ihrer Verwend-
barkeit beurteilen

LF 3,8

c}

Muster nach Vorgabe mit-
tels CAD konstruieren und
ausplotten

LF 8

d)

erstelite Muster auf Funkti-
on und Kundenanforderun-
gen prifen

LF 3,8
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Ausbildungsrahmenplan
Stand: 02.12.2010

Rahmeniehrplan

Stand:

Ausbildungsberufshildposition

Ausbildungsabschnitt in
Monaten

1.-18. 19. —36.

Schuljahr

1‘2‘3

Lernfelder

Abschnitt B: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fih

tionen:
2. Auswabhlliste Il

igkeiten aus den Wahlqualifika-

Stanzformenbau
(§4 Abs. 2
Abschnitt B Nr. [1.1)

Stanzformentriger vorbe-

reiten

LF5

Schnitt- und  Schliffwinkel
sowie Rill- und Ritzlinien-
malie festlegen

LF 5

Rill-, Ritz-, Perforier- und
Schneidlinien  auswahlen
und einpassen

LF 5

d)

Haltepunkte einschleifen

LF 5

e)

Gummierung einpassen

LF 5

B

Stanzformen prifen und
freigeben

LF 5

I1.2 Veredelungstechnik

(§4 Abs. 2
Abschnitt B Nr. 11.2)

a)

Veredelungsverfahren, ins-
besondere fur Prigungen
oder Druck und Lackierun-
gen oder Kalandrierungen
oder Perforierungen, steu-
ern

LF 9,10

b)

Spezialmaschinen  risten

und warten

LF 4,6

1.3 Leitstandtechnik und

Inlineproduktion
(§4 Abs. 2
Abschnitt B Nr. 11.3)

a)

Auftragsdaten aus Arbeits-
karten und EDV iiberneh-
men, prifen und eingeben

LF 6

Zusammenwirken der Fer-
tigungsaggregate steuern

LF 10

c)

Rustfehler und AbWeichun-
gen im Produktionsprozess
erkennen und beseitigen

LF 10
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Ausbildungsrahmenplan
Stand; 02.12.2010

Rahmenlehrplan
Stand:

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsabschnitt in
Monaten

1.-18, 19. - 36.

Schuljahr

Lernfelder

1.4

Labor
(§4 Abs. 2
Abschnitt B Nr. 1.4)

a)

produktspezifische Praf-
verfahren auswahlen und
anwenden

X LF 11

b)

Packstoffe und Packstoff-
verbindungen bestimmen
und auf Funktionen und
Eigenschaften priifen,
Prifergebnisse dokumen-
tieren

X LF 11

c)

Fehlerquellen feststellen,
dokumentieren und Be-
seitigung veranlassen

X LF 11

1.5

Mechanik und Steue-
rungstechnik
(§4Abs. 2

Abschnitt B Nr. [1.5)

hydraulische, pneumati-
sche und elektropneuma-
tische Schaltplédne lesen

LF 4

Stérungen bei mechani-
schen, elektrischen,
elektronischen, pneuma-
tischen, hydraulischen
und elektropneumati-
schen Maschinenelemen-
ten erkennen und Behe-
bung veranlassen

LF 4

. ©)

pneumatische Schaltun-
gen planen, skizzieren

‘und aufbauen

LF 4
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Ausbildungsrahmenplan
Stand: 02.12,2010

Rahmenlehrplan
Stand:

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsabschnitt in
Monaten

1.-18. 19. - 36.

Schuljahr

Lernfelder

.6 Computerunterstiitzte
Computergestiitzte
Packmittelentwicklung
und Design
(§4 Abs. 2
Abschnitt B Nr. 11.6)

a} 3D-Software bei der Ge-
staltung und Konstruktion
von Packmitteln einset-
zen

LF 8

b) Produktmuster unter Be-
riicksichtigung von Wir-
kung und Funktion gra-
fisch gestalten

LF 8

¢) Besonderheiten von ver-
packungsspezifischen
Druckverfahren bei der-
Gestaltung berticksichti-
gen

LF 8

d) Nutzenaufbau erstellen

X

1 X

LF 8

Abschnitt C: Integrative Fertigkeif

en, Kenntnisse und Fahigkeiten

1. Berufsbildung, Arbeits-
und Tarifrecht
(§ 4 Abs. 2
Abschnitt C Nr.1)

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

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

¢) Mdglichkeiten der berufli-
chen Fortbildung nennen

d) wesentliche Teile des Ar-
beitsvertrages nennen

e) wesentliche Bestimmungen
der fir den ausbildenden Be-
trieb geltenden Tarifvertrage
nennen

=
>

Wahrend der gesamten
Aushildung zu vermittein

X Wirtschafts- und Sozialkunde
X {X | X |Witschafts- und Sozialkunde
: LF 1
X X X
: Wirtschafts- und Sozialkunde
X i X X Wirtschafts- und Sozialkunde
X X X |Wirtschafts- und Sozialkunde
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Ausbildungsrahmenplan
Stand: 02,12.2010

Rahmenlehrplan
Stand:

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsabschnitt in
Monaten

i.-18. 19. - 38.

Schuljahr

Lernfelder

2.

Aufbau und Organisation
des Ausbildungsbetrie-
bes

(§4 Abs. 2

Abschnitt C Nr.2)

Aufbau und Aufgaben des
ausbildenden Betriebes er-
lautern

Grundfunktionen des ausbil-
denden Betriebes wie Be-
schaffung, Fertigung, Absatz
und Verwaltung, erklaren

<)

Beziehungen des ausbilden-
den Betriebes und seiner
Beschaftigten zu Wirt-
schaftsorganisationen, Be-
rufsvertretungen und Ge-
werkschaflen nennen

d)

Grundlagen, Aufgaben und
Arbeitsweise der betriebs-
verfassungs- oder personal-
vertretungsrechtlichen Orga-
ne des ausbildenden Betrie-
bes beschreiben

Wihrend der gesamten
Ausbildung zu vermitteln

LF 1
Wirtschafts- und Sozialkunde

LF 1
Wirtschafts- und Sozialkunde

LF 1 i
Wirtschafts- und Sozialkunde

X Wirtschafts- und Sozialkunde

Sicherheit und Gesund-
heitsschutz bei der Arbeit
(§4 Abs. 2

Abschnitt C Nr.3)

a)

Gefahrdung von Sicherheit
und Gesundheit am Arbeits-
platz feststeilen und MaR-
nahmen zu ihrer Vermeidung
ergreifen

b)

berufsbezogene Arbeits-
schutz- und Unfallverhii-
tungsvorschriften anwenden

c)

Verhaltensweisen bei Unfal-
len beschreiben sowie erste
MaRnahmen einleiten

d)

Vorschriften des vorbeugen-
den Brandschutzes anwen-
den; Verhaltensweisen bei
Branden beschreiben und
Maftnahmen der Brandbe-
kdmpfung ergreifen

Wéhrend der gesamten
Ausbildung zu vermitteln

LF 5,9, 10
Wirtschafts- und Sozialkunde

LF 5,9, 10
Wirtschafts- und Sozialkunde

X Wirtschafts- und Sozialkunde

X | Wirtschafts- und Soziatkunde
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Ausbildungsrahmenplan
Stand: 02.12.2010

Rahmenlehrplan

Stand:

Ausbildungsberufsbildposition

Ausbildungsabschnitt in
Monaten

1.-18. 19. - 36.

Schuljahr

Lernfelder

4. Umweltschutz
(§ 4 Abs. 2
Abschnitt C Nr.4)

Zur Vermeidung betriebsbeding-
ter Umweltbelastungen im beruf-
lichen Einwirkungsbereich bei-
tragen, insbesondere:

a} mégliche Umweltbelastun-
gen durch den Ausbildungs-
betrieb und seinen Beitrag
zum Umwelschutz an Bei-
spielen erkldren

b} fir den Ausbildungsbetrieb
geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden

¢} Maéglichkeiten der wirtschaft-
lichen und umweltschonen-
den Energie- und Material-
verwendung nutzen

d} Abfalle vermeiden; Stoffe
und Materialien einer um-
weltschonenden Entsorgung
2ufahren

Wéhrend der gesamten
Ausbildung zu vermitteln

LF 8,10, 12
Wirtschafts- und Sozialkunde

LF g, 10,12
Wirtschafts- und Sozialkunde

LF 2, 3,6,8, 10,12
Wirtschafts- und Sozialkunde

LF 2, 3,6, 8, 10, 12
Wintschafts- und Sozialkunde

5. Betriebliche Kommunika-
tion
(§4 Abs. 2
Abschnitt C Nr.5)

a) Dokumentationen, Hand-
biicher, Fachberichte und
Firmenunterlagen, in deut-
scher und englischer Spra-
che nutzen

LF 1,8,10

b) Informationen auswerten,
bewerten und Sachverhalte
darstellen

LF 1,3 8 10, 11

c) schriftliche betriebstibliche
Kommunikation durchfuh-
ren

LF1,8,10, 11

d) {T-gestitzte Kommunikati-
onssysteme nutzen

>
pod
>

LF1,8, 8,10, 11
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e) Gespriche mit Vorgesetz-
ten und im Team situati-
onsgerecht und zielorien-
tiert fihren, kulturelle Iden-
titaten beriicksichtigen

X LF 1,12

f} im Team Aufgaben planen,
abstimmen, Entscheidun-
gen erarbeiten und Konflik-
te losen

X LF 1,4, 12

g} Sachverhalte und Lésun-
gen visualisieren, Ge-
sprachsergebnisse doku-
mentieren, deutsche und
englische Fachbegriffe
verwenden

LF 1

h) mit vor- und r{achgelager-
ten Bereichen und exter-
nen Partnern kommunizie-
ren, Ubergabeprozesse
abstimmen, Reklamationen
analysieren

X LF3,4,8 10,12

6. Betriebliche Manage-
mentsysteme
(§ 4 Abs. 2
Abschnitt C Nr. 1)

a) Methoden und Instrumente
des Qualitatsmanagements
beurteilen und fur den kon-
tinuierlichen Verbesse-
rungsprozess im eigenen
Arbeitsbereich einsetzen

X |LF10,11,12

b) betriebliche Hygienévor—
schriften umsetzen

X LF 11




