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1. ALLGEMEINE ORGANISATION

Die BTS-Ausbildung Kunststoffindustrie ,Industries Plastiques Europlastic wird von
der Berufsschuleinheit (U.F.A.) der Berufsschule (CFA) Jules Verne erteilt, die am
Gymnasium (Lycée) Haut-Barr in SAVERNE ansassig ist.

U.F.A.von Saverne: Lycée du Haut-Barr

4, rue Jean de Manderscheid
BP 50108
F-67703 SAVERNE Cedex

Tel.: +33 (0)3 88 71 22 11 — Fax: +33 (0)3 88 71 29 41
Lycee.hautbarr@ac-strasbourg.fr

Kontakt: Charles ARNOLD, Arbeitsleiter — +33 (0)3 88 71 14
35
charles.arnold@ac-strasbourg.fr

Rolle der UFA: paddagogische Organisation, Verwaltung der dualen
Ausbildung

CFA von Saverne: Lycée des Métiers Jules Verne
31, rue Saint-Nicolas
F-67703 SAVERNE
Tel. +33 (0)3 88 91 24 22
cfajulesverne.saverne@wanadoo.fr

Kontakt: Sekretariat der CFA
+33(0)388 711931

Rolle der CFA: Verwaltungsorganisation

Die wahrend der Ausbildung erforderlichen
erganzenden Informationen werden auf der
Website des Lycée du Haut Barr von Saverne
unter folgender Adresse verfigbar sein:

http://www.hautbarr.net
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1.1 ALLGEMEINES

Auler der Ausbildung zu einem staatlich anerkannten Abschluss bietet die Ausbildung den
Status eines entlohnten Angestellten. Wie allen Angestellten gibt dieser Status dem
Auszubildenden Rechte und Pflichten.

Der Auszubildende ist ein Angestellter, der aus diesem Grund in den Genuss gesetzlicher
Bestimmungen und Konventionen kommt, die fur das Personal von Unternehmen gelten.

Der Arbeitgeber verpflichtet sich dazu:

- dem Auszubildenden eine komplette Berufsausbildung entsprechend dem gewahlten Beruf
Zu garantieren,

- einen flr die Ausbildung in seinem Unternehmen verantwortlichen Lehrmeister zu
benennen,

- ein dem gesetzlich festgelegten Minimum entsprechendes Gehalt zu zahlen.

Der Auszubildende verpflichtet sich dazu:

- die betrieblichen Regeln des Unternehmens einzuhalten,

- fur den Arbeitgeber zu arbeiten und die dem Ausbildungsberuf entsprechenden
anvertrauten Arbeiten zu erledigen,

- regelmafiig an der Ausbildung im Lycée du Haut-Barr teilzunehmen und die Hausordnung
einzuhalten,

- an der vorgesehenen Prifung teilzunehmen.

Das Ausbildungsheft

Das zu Beginn der Ausbildung ausgehéndigte Heft ist ein unerlassliches Hilfsmittel, das
Ihnen hilft, den Stand der Ausbildung nachzuvollziehen.

Es dient als Hilfsmittel fir die Arbeit und den Austausch zwischen dem Auszubildenden und
seinem Lehrmeister.

Dieses Hilfsmittel ermdglicht die Beurteilung der Leistungen im Arbeitsumfeld und in der
Berufsschule.

Anhand dieses Hilfsmittels beurteilt der Lehrmeister regelmaRig die beruflichen Kenntnisse
und beurteilt wahrend der Ausbildung die Fortschritte und den Leistungsstand des
Auszubildenden.

RegelmaRige Treffen mit dem Lehrmeister

RegelmaRig organisierte Treffen strukturieren die Beziehung zwischen Lehrmeister und
Auszubildendem und férdern die fortschreitende Beurteilung des Projekts des
Auszubildenden. Diese Begegnungszeiten sind notwendig zur Nachbereitung und Analyse
der Erlebnisse und Praktiken des Auszubildenden.
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BEI UNFALL ODER KRANKHEIT ZU BEFOLGENDE ANWEISUNGEN

ich bin krank Ich hatte einen Unfall

Notfallnummern:

15 Notarzt (SAMU)

18 Feuerwehr

17 Polizei

112 Notarzt/Feuerwehr
Uber das Handy

VVVYVY

PFLICHT!

Ich brauche eine

Ei it o Ich lasse mich behandeln
INgritt €ines und ich informiere
Arztes
Krankschreibung

%

4L

v

Ich musste zum

GYMNASIUM UNTERNEHMEN
Ich informiere Ich informiere
> DAS GYMNASIUM » MEIN UNTERNEHMEN
» Mein Unternehmen » Das Gymnasium

Das Gymnasium benachrichtigt das Unternehmen bei jedem Verstol3 gegen die Hausordnung und
bei jedem Fehlen

Jedes Fehlen und jede Verspatung werden lhrem Unternehmen gemeldet, das sich das Recht
vorbehalt, bei fehlender Begrindung Ihr Gehalt zu verringern.
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BTS der

Kunststoff-
industrie

SCHLUSSELDATEN DES AUSBILDUNGSABLAUFS

1. AUSBILDUNGSJAHR

Monat Prifungsleistung Ziele Ort
UFA
Spétestens C.C.F. u4z, Werkzeug montieren Lycée du
I?LS Juni Fertigung in der Kunststoffindustrie: | Fertigung starten, Haut-Barr
' Lourchfihren® die ersten guten Stiicke produzieren oder
Unternehmen
Hinweis: C.C.F. = Kontrolle wéhrend des Ausbildungsverlaufs (,Contréle en Cours de Formation®)
2. AUSBILDUNGSJAHR
Monat Prafungsleistung | Ziele Ort
Ende - . .. , . .
September Ubergabe des Berichts iiber das Arbeiterpraktikum (,,stage ouvrier®)
C.C.F. U1, 3. Situation UEA
Oktober bis | C.C.F. U2, 2. Situation Mindlich in Franzésisch und Englisch .
o N . o Lycée du
Dezember | Mindliche Prifung zum Bericht kommunizieren
N . . Haut-Barr
Uber das Arbeiterpraktikum
Ende Ubergabe der Themen des ,,P.P.C.I.“ (Industrielles Projekt in der Kunststoffindustrie =
November | ,Projet Plasturgie a Caractere Industriel”)
Dezember Validierung der ,,U43“-Themen und der Themen des ,P.P.C.L.“ (Industrielles Projekt in der
Kunststoffindustrie) durch die einrichtungsubergreifende Prufungskommission
Leitung einer Produktionsinsel,
C.C.F. u42, Verwalten der Produktion, indem gute
dEIUEL Fertigung in der Kunststoffindustrie: | Praktiken des Personals sichergestellt (USRI
Februar o : . oo UNTERNEHMEN
»Management, Anleiten und die Leistungsindikatoren
eingehalten werden
Januar 0pt'°.'.1. =L Akt|V|tat_|_m EUROPAISCHES UNTERNEHMEN DER | AuBerhalb
europaischen Berufsmilieu,
Februar . KUNSTSTOFFINDUSTRIE FRANKREICHS
mindestens 6 Wochen
Erfassen und Erstellen einer UEA
Dezember | C.C.F. U1, 1. Situation schriftlichen Nachricht: Erstellen einer Lvcée du
bis Marz Allgemeine Kultur und Ausdruck Synthese aus 2 his 3 Dokumenten y
s Haut-Barr
unterschiedlicher Art
Marz bis C.C.F. U2, 1. Situation, Hoérverstandnis einer englisch L (L:Jg:du
April Fremdsprache: Englisch ausgedruckten Nachricht y
Haut-Barr
Mérz bis | C.C.F. U1, 2. Situation: Abfassen einer argumentierten Antwort UFA
. . auf eine Frage Uber eine Problematik Lycée du
Mai Allgemeine Kultur und Ausdruck . X
einer vorher studierten Akte Haut-Barr
C.C.F. U43, Vorbereiten der industriellen Fertigung L (L:JgeAdu
Spéatestens | Fertigung in der Kunststoffindustrie: | eines Werkzeugs, Aufbau einer y
. LS . . : L Haut-Barr
25. Mai ,organisieren, Verwaltung, industriellen Produktion hinsichtlich
e p P o - oder Unter-
Qualitatssicherung Organisation, Qualitat und Quantitat
nehmen
Ende Mai Abschlussprifungen U3, Mathematik und Wissenschaften und
U5, Optimierung in der Kunststoffindustrie
Ende Mai 3 Wochen zur Finalisierung am
bis Anfang | 2. Etappe der Vorbereitung des P.P.C.I. Lycée du Haut-Barr
Juni oder im Unternehmen
Juni Abschlusspriifung E6, UFA
3 Woc,he Innovation in der Miindliche Priifung zum P.P.C.I. Lycée du
) Kunststoffindustrie Haut-Barr
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2. PADAGOGIK DER DUALEN AUSBILDUNG

Die duale Ausbildung ist ein besonderer Ausbildungsmodus, bei dem die
Vermittlung von Wissen und Fertigkeiten zwischen dem Privatsektor und einer
Ausbildungseinrichtung aufgeteilt wird mit dem Ziel, eine Ausbildung mit
Abschlussdiplom zu erteilen.

Die Ausbildung erfolgt nacheinander an 2 Orten (Unternehmen und
Ausbildungsgymnasium). Auch ist es unerldsslich, dass Absprachen zwischen
dem Auszubildenden, dem Unternehmen und dem pédagogischen Team des
Gymnasiums der Ausbildung eingerichtet werden.

Auszubildender

(e
[
@

Unternehmen/
Lehrmeister r:ﬁ Ausbildungsgymnasium

Die duale Ausbildung muss als ein auf den Auszubildenden zentriertes
Vorgehen entworfen sein, die ihm ermdglicht, reale berufliche Kompetenzen
auszuprobieren. Wobei Kompetenz das dynamische Zusammenspiel von
Kenntnissen, Know-how und Sein-Kénnen ist.

Der Auszubildende hat eine ganz besondere Verantwortung, und als
Akteur seiner Ausbildung ist er mit ihrem Fortschritt verbunden. Er wird sich
anstrengen, seine Neugier, seine Motivation und seinen kritischen Blick in den
Dienst seines Erfolgs zu stellen.

Lycée du Haut-Barr/CFA Jules Verne SAVERNE BTS IPE 2012/2014 8



2.1. Rolle des Auszubildenden

% Sich als ein Angestellter positionieren, der Akteur seiner Ausbildung ist, das
heif3t, sich im Unternehmen und im Ausbildungsgymnasium einzubringen.

% Angesichts der aufgetretenen Schwierigkeiten die erforderliche Hilfe anfordern,
insbesondere bei denjenigen Schwierigkeiten, die mit seiner Verpflichtung zu einer
Doppelrolle zusammenhangen:

» Die des Angestellten eines Unternehmens, der aktiv an den
Produktionsaktivitaten teilnimmt.

» Die des Auszubildenden, der einem Rhythmus von Kursen, Prifungen und
Bestatigungen unterworfen ist.

% Trager des Ausbildungsheftes sein, das heifl3t:
» Es kennen zu lernen
» Sich seiner bedienen
» Bei jeder geeigneten Gelegenheit einen Eintrag vorzunehmen
» Es dem Lehrmeister und den Lehrern zeigen

» Die Stellungnahmen und Empfehlungen des Tutors und des padagogischen
Teams beherzigen

» Seine Fahigkeit entwickeln, seine eigene Meinung auszudrucken (sich zu
befragen, sich infrage stellen usw.)

Kennen, Verstehen und
Akzeptieren der doppelten
Funktionsregeln des
Unternehmens und der
Ausbildung.

Lycée du Haut-Barr/CFA Jules Verne SAVERNE BTS IPE 2012/2014



2.2. Rolle des Lehrmeisters

& Er empfangt:

» Informiert Gber die Aktivitaten, Arbeitsregeln, Unternehmensorganisation.
> Stellt die Raumlichkeiten, die Personen, die Werkstatten usw. vor.
> Lernt den Auszubildenden kennen, macht sich und andere bekannt.

% Er bildet aus:

» Gibt seine beruflichen Kompetenzen weiter.

» Stellt einen Arbeitsfortschritt her.

» Passt die Arbeitsumgebung an das Aufnahmepotential des Auszubildenden an.
» Begleitet den Auszubildenden bei der Ausfiihrung seiner Aufgaben.

» Fordert die Initiativen und hilft dem Auszubildenden, autonom zu werden.

% Er beurteilt:

» Schatzt das Niveau des Auszubildenden beziglich der durch die
Ausbildung festgelegten Validierungskriterien der beruflichen Kompetenzen
einerseits und der Anforderungen des Anstellungsverhéltnisses andererseits
ein.

% Er validiert:

» Ist Mitglied einer Jury, kennt die Validierungskriterien der Ausbildung gut
genug, um sie mit den durchgefiihrten Beurteilungen in Verbindung zu
bringen.

» Koordiniert seine Handlungen mit denen des Gymnasiums.

» Sucht nach Komplementaritaten zwischen den Arbeitssituationen vom
Unternehmen und den im Ausbildungsgymnasium erteilten Lehrinhalten.

% Er spricht sich ab mit:
» Dem Auszubildenden, damit er die Ziele kennt, sie versteht und akzeptiert.

» Dem padagogischen Koordinator des Gymnasiums, um der dualen
Ausbildung des Auszubildenden eine gréf3ere Einheitlichkeit zu geben.

Der Tutor begleitet den
Auszubildenden auf
seinem Ausbildungsweg

Lycée du Haut-Barr/CFA Jules Verne SAVERNE BTS IPE 2012/2014 10



2.3. Rolle der Ausbilder des UFA (Gymnasium Haut-Barr) und insbesondere des
Begleitlehrers:

» Organisiert einen Ausbildungsplan, der die im Referenzplan definierten
spezifischen Kompetenzen bertcksichtigt und die spezifischen Kompetenzen in das
entwickelte Projekt integriert, um den Ausbildungsverlauf an jeden Auszubildenden
anzupassen;

> Liefert die erforderlichen Kenntnisse;
» Begleitet den Kandidaten durch seine ganze Ausbildung;

» Bringt den Auszubildenden dazu, Abstand von Arbeitssituationen zu nehmen, um
die theoretischen Grundlagen davon zu erkennen;

» Fordert den bestmdglichen Ausdruck der Aufnahmekapazitat des
Auszubildenden;

» Beurteilt hinsichtlich der Anerkennungskriterien einer beruflichen Qualifikation
einerseits und der Anforderungen der Anstellung andererseits;

» Validiert, indem darauf geachtet wird, dass die Beurteilungskriterien eng mit den
geschuldeten Anforderungen verbunden sind;

> Stellt eine padagogische Begleitung des Fortschritts des Auszubildenden im
Unternehmen sicher (das Ausbildungsheft ermdglicht die Sicherstellung einer
regelmafigen Verbindung mit dem Unternehmen).

+ Die Unternehmen nehmen an der Endbeurteilung teil

Es wird daran erinnert, dass ein wichtiger Teil der Berufsausbildung des
Auszubildenden durch den Lehrmeister gemaf einem zu Beginn der Ausbildung
zusammen mit dem Ausbildungsverantwortlichen festgelegten Fortschritt im
aufnehmenden Unternehmen erteilt wird

Das
Ausbildungsgymnasium
ist fir die padagogische
Organisation der dualen

Ausbildung verantwortlich

Lycée du Haut-Barr/CFA Jules Verne SAVERNE BTS IPE 2012/2014



Unterrichtsstunden des 1. Jahres
— auf der Basis von 20 Wochen Anwesenheit des Auszubildenden

. Mittlere Anzahl Jahrliche
Unterrichtsstoff Wochenstunden Stundenzahl Bemerkungen
Franzosisch 3 60
Englisch 3 60
Mathematik 3 60 Auszubildende und
Physik-Chemie 55 110 Schiler gemeinsam
Gememsame 15 30
Leitung
Fertigung in der 7 140 Auszubildende und
Kunststoffindustrie Schiler gemeinsam
Einige Stoffe
wahrend der
Optimierung in der 12 240 Schulferien sind
Kunststoffindustrie allein den
Auszubildenden
vorbehalten
SUMME 35 700

Unterrichtsaufteilung beim BTS IPE am Lycée du Haut-Barr

Das Lycée du Haut-Barr hat sich fir die folgende Aufteilung entschieden: variable
Zeitnutzung fur die Schler.

Es scheint sinnvoll, sich auf den Arbeitsrhythmus der dualen Ausbildung der
Auszubildenden zu stiitzen, um den beiden Gruppen wéhrend der 20 gemeinsamen Wochen
die gleiche Zeiteinteilung anzubieten. Es muss vermieden werden, dass die Auszubildenden
wahrend ihrer Anwesenheit einfach zu den Klassen hinzukommen, die wahrend des
Schuljahres einfach linear ablaufen.

Die standig im Gymnasium anwesenden Schiler werden also zwei Zeiteinteilungen
haben, die je nach betroffener Periode unterschiedlich viele Unterrichtsstunden beinhalten.

Der Jahreskalender wird in 2-Wochen-Abschnitte unterteilt. Internatsunterbringung
wird im Rahmen der verfligbaren Platze moglich sein.

AnschlieRend geht es darum, die zentralen Inhalte des Programms auf die
gemeinsamen Zeitabschnitte zu verteilen.

Die Vollzeit-Schiler haben im 1. Jahr wahrend 34 Wochen und im 2. Jahr wahrend
30 Wochen 32 Wochenstunden.

Die jahrliche Unterrichtsstundenzahl betragt also 1088 Stunden im 1. Jahr und 960 im
2. Jahr, also 2048 Unterrichtsstunden im gesamten Zyklus.

Die Auszubildenden sind 20 Wochen pro Jahr im Gymnasium anwesend, haben
aber 35 Stunden pro Woche, was einer Gesamtzahl von 700 Stunden pro Jahr und
1400 im Zyklus entspricht.

Lycée du Haut-Barr/CFA Jules Verne SAVERNE BTS IPE 2012/2014
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Eine der den Lehrteams anvertrauten strategischen Aufgaben besteht in einer

Wiederaneignung des Rahmenplans, um daraus abzuleiten:
- die Begriffe des Programms, die im schulischen Rahmen erworben werden,
und diejenigen, die allein von den Auszubildenden im Unternehmen erworben
werden
- die Beziehungen zwischen dem Kern des auf die 20 Wochen verteilten
Programms, an dem sowohl Schiller als auch Auszubildende teilnehmen, und
der padagogischen Verwendung der verbleibenden 14 Wochen. Falls in
dieser letzten Periode mit den Vollzeit-Schiilern allein allgemeine Lehrinhalte
vermittelt werden mussen, so werden diese einfach modular, zur Vertiefung,
zur Behebung von Liucken oder optional sein.

Somit genieBen wahrend der 20 Wochen, in denen die Auszubildenden am
Gymnasium sind, alle einen gemeinsamen Zeitplan mit 35 Stunden. Dieser Zeitraum wird
bevorzugt fur allgemeine Unterrichtsinhalte und theoretischen beruflichen Unterricht
genutzt. Die der praktischen beruflichen Ausbildung gewidmete Zeit wird verschoben:

- fUr die Auszubildenden auf das Unternehmen, sowie auf eine Woche, in der
sie allein im Gymnasium sind (wéhrend die anderen ein Praktikum machen).
Die Begleitung im Unternehmen ist einer der Punkte, auf die sich die
Anstrengungen des Teams beziehen missen.

- auf die 14 Wochen ohne die Anwesenheit der Auszubildenden

Um die Anforderungen des Rahmenplans hinsichtlich der Gesamtstundenzahl zu
erfillen, wird der eventuelle Rest des allgemeinen Unterrichts wahrend dieses Zeitraums
auch den Schiilern erteilt.

Lycée du Haut-Barr/CFA Jules Verne SAVERNE BTS IPE 2012/2014
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3. RAHMENPLANE UND BEURTEILUNGEN

Der komplette Rahmenplan des BTS der Kunststoffindustrie ,Europlastic® ist unter der folgenden

Adresse verflugbar:

(http://www.cerpet.adc.education.fr/ressources/textes/832/btsiperce ref06.pdf )

Auszubildende, Lehrpersonal und Tutor kénnen diesen jederzeit abrufen, ebenso den Leitfaden
.Richtlinien fir die Ausbildung (Repéres pour la formation)* auf der Website des Gymnasiums
unter der folgende Adresse:

http:// Abschnitte BTS - BTS Europlastic

Dieser Rahmenplan umfasst drei Teile:

Rahmenplan der
beruflichen Aktivitaten
(,RAF“)

,Der Rahmenplan der Aktivitaten, der
hauptsachlich von beruflichen
Fachkraften in Unternehmen

unterschiedlicher Gro3e, Organisation

und Produktions- oder
Dienstleistungsart entwickelt wurde,
definiert die beruflichen Zwecke des

Diploms: Er stellt den Sockel dar, auf

dem der Rahmenplan der
Kompetenzen und der Rahmenplan
der Beurteilung aufgebaut sind.*

Unerlasslich fur den Tutor,
um aus den 84
vorgeschlagenen Aufgaben
die beruflichen Aufgaben
auszuwahlen, die dem
Auszubildenden wahrend
der Zeiten im Unternehmen
anvertraut werden, wobei
versucht werden soll,
maglichst verschiedene
anzubieten.

(Auf den Begleitblattern zu
protokollieren)

Rahmenplan der
beruflichen
Kompetenzen

Der Rahmenplan der Kompetenzen
beschreibt die 145 beruflichen
Kompetenzen im Detail. Er prazisiert
die Bedingungen, unter denen diese
Kompetenzen ausgetbt und
beobachtet werden, und nennt die
erwarteten beruflichen
Anforderungen.

(Eine Kompetenz ist definiert als eine
Handlungsféahigkeit, deren konkrete,
messbare oder beobachtbare und
Ubertragbare Ergebnisse — Mallinahmen
und Verhaltensweisen — anhand der von
den Unternehmen und dem Arbeitsmarkt
erwarteten Anforderungen definiert
werden.)

Notwendig fur den Lehrer,
um seine Unterrichts-
sequenzen aufzubauen.

Nutzlich far den Tutor,

um den Kontext und die
vorgeschlagenen
Erfolgskriterien detaillierter zu
kennen

Nutzlich fur den
Auszubildenden, um sich
einzuschéatzen

Rahmenplan der
Beurteilung

~Fasst 75 Kompetenzen zusammen,
zu denen 19 Kompetenzen im Bereich
Kommunikation hinzukommen ...
welche die KERNKOMPETENZEN
darstellen, die den Beruf
charakterisieren und auf denen die
Beurteilung beruht*

Entspricht fur den
zukunftigen Arbeitgeber
den erwarteten beruflichen
Anforderungen, die der
Diplomierte anstrebt zu
besitzen.

Entspricht fur den
Beurteilenden den
Kompetenzen, anhand derer
der zukunftige Diplomierte
bewertet wird

Lycée du Haut-Barr/CFA Jules Verne SAVERNE
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3.1. Der Rahmenplan der beruflichen Aktivitaten (beruflicher Zweck)

3.1.1. Allgemeine Prasentation

- Der Diplomtechniker der Kunststoffindustrie ,EuroPlastic® Ubt seine Aktivitat
hauptsachlich in Industrieunternehmen der Kunststofftechnik aus: in kleinen
Unternehmen garantiert er die Koordination und die Verwaltung der
Produktionswerkstatt; in mittleren und grofRen Unternehmen ist er verantwortlich fur
eine Produktionsinsel und leitet diese.

- Erist an den verschiedenen Produktionsphasen beteiligt und nimmt an ihnen teil, von
ihrer Organisation und ihrem Start bis zu ihrer laufenden Begleitung.

- Er beherrscht die Gesamtheit der Produktionskette und ihrer Umgebung: Er ist Garant
fur die ,guten Praktiken“ des Personals und der Ausristungsnutzung unter Einhaltung
der durch die technischen und wirtschaftlichen Bedingungen der Produktion
auferlegten Leistungsindikatoren und unter Einhaltung der MaRnahmen zur Verhitung
industrieller Risiken und des Umweltschutzes.

- Er sorgt fur die optimale Verwaltung der Produktion und der Qualitat der gefertigten
Produkte unter Einhaltung des Lastenhefts und der Produktionsnormen.

- Er beteiligt sich an der laufenden Verbesserung des Herstellungsverfahrens: Er ist ein
wichtiger Akteur bei der Lésung von mit der Produktion zusammenhangenden
Problemen, und sein Beitrag wird von der Suche nach den Lésungen bestimmt.

- Er tragt dazu bei, den hohen Leistungsgrad der Produktionskette zu erhalten.

- Er nimmt an den Austauschen des Unternehmens teil und stellt einen mdglichen
Ansprechpartner fur die Kunden des Unternehmens dar, der fahig ist, ihren Auftrag zu
tibernehmen und zufriedenstellend zu bearbeiten.

- Er liefert Vorschlage fur das Produktabenteuer und die Organisation der Produktion:
Materialauswahl, Produktkonformitat, Werkzeuganderungen, Verbesserung der
Produktionsprozesse, Einhaltung der Qualitat, Einhaltung der Fristen und Kosten.

- Er beteiligt sich an der Organisation der Produktion und der Projektverwaltung. Er
tragt zur Verhitung beruflicher Risiken, zum Umweltschutz und zur Sicherheit von
Personen und Anlagen bei.

- Seine industriellen Kenntnisse stitzen sich auf wissenschaftliches und
technologisches Wissen in enger Verbindung zu praktischen Fertigkeiten.

- Seine Kommunikationskompetenzen und seine menschlichen Qualitaten erlauben
ihm, die Rolle als Leiter und im Management zu Ubernehmen, fahig, das Personal
seines Teams anzuleiten: Valorisierung der Kompetenzen, Fahigkeit zur Vorausschau,
Mitarbeiterfihrung, Informationsaustausch, Ansatz zur Erzielung von Fortschritten,
Anpassung an die wirtschaftlichen und sozialen Entwicklungen.

Solide etablierte Kenntnisse der Kunststoffverarbeitung, ein sowohl praktischer als auch
pragmatischer Ansatz der verschiedenen an der Produktion beteiligten Etappen von Montage
und Einstellung der Werkzeuge bis zum Management des Personals und eine Mobilitat des
Geistes und der Handlungen sind die Elemente, die den Platz des Diplomtechnikers in den
europaischen Unternehmen der Kunststofftechnik bestimmen: es handelt sich um einen
einsatzfahigen Techniker und Manager.
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3.1.2. Die Aktivitaten des Diplomtechnikers der Kunststoffindustrie Europlastic

(17 berufliche Aktivitaten)

A — BEHERRSCHUNG DER PRODUKTION

Organisieren der Produktion

Leiten der Produktion

Verwalten der Produktion

Sicherstellen der optimalen Produktionsqualitéat
Erhalten der Produktionsleistung

agprwONE

B — VERBESSERUNG DER PRODUKTION

1.  Analysieren des Lastenhefts des Produkts und dem Kunden
Veranderungen vorschlagen

2. Teilnehmen an und Beitragen zu der Suche nach leistungsfahigen
Ldsungen

3.  Vorschlagen von Losungen zum Verbessern und Optimieren der
Produktion

4.  Teilnehmen an der Organisation und Optimierung der Produktionsinsel

C — VERHUTEN DER BERUFLICHEN RISIKEN UND RESPEKTIEREN DER UMWELT

Erkennen und Beurteilen der Risiken und Beeintrachtigungen
Vorschlagen von Verhitungs- und SchutzmafRnahmen

Teilnehmen an der Umsetzung der Verhitungs- und Schutzmaf3nahmen
Teilnehmen an der Uberwachung in den Bereichen Sicherheit und Umwelt

roNPE

D - MANAGEMENT UND ANLEITEN
1. Der Arbeit Richtung und Bedeutung geben: Verantwortung bewusst
machen, Ausbilden, Organisieren, Uberwachen
2. Teilnehmen an der Mitarbeiterfihrung und Valorisieren der Kompetenzen

E - KOMMUNIKATION

1. Beherrschen der Kommunikationstechniken in den Arbeitsbeziehungen
2. Beherrschen des internationalen Englisch in den Arbeitsbeziehungen
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3.1.3. Die Aufgaben des Diplomtechnikers der Kunststoffindustrie Europlastic

(84 berufliche Aufgaben im Detail)

A — BEHERRSCHUNG DER PRODUKTION
A.1 - Organisieren der Produktion: Es geht darum, die Produktion bis zur Nullserie vorzubereiten, die
Werkzeuge und die Produktionsmittel vorzusehen, die Produktionskosten zu ermitteln, die
Produktionsakte umzusetzen und die Qualitatssicherungsverfahren einzufiihren.

Aufgabe A.1.1: Identifizieren des fur die Produktion erforderlichen Bedarfs: Personal, Werkstoffe, Maschinen,
Ausriistungen, Prifmittel, Weiterverarbeitungsschritte, Konditionierung usw.

Aufgabe A.1.2: Ermitteln des Bedarfs und des Vorhandenen, Festlegen der Mittel; Sicherstellen der Beschaffung
und Lagerung der Rohstoffe.

Aufgabe A.1.3: Feststellen der Verkettung der mit der Produktion verbundenen MaRnahmen und Aufgaben.
Aufgabe A.1.4: Abnahme des Werkzeugs: Fertigstellung, Tests, Musterproduktion, Vorschlagen von Anderungen.

Aufgabe A.1.5: Organisieren und Fertigstellen des Produktionsbereichs (Uberpriifen der Ausriistungen, Anpassen
des Vorhandenen oder Erwerben neuer Mittel, Neueinrichtung der Produktionsinsel).

Aufgabe A.1.6: Validieren der Produktionsverfahren: Verfahren, Einstellungen, Kontrollen.

Aufgabe A.1.7: Vorbereiten der Produktionsbléatter: Beschaffungsblatter, Produktionsblatter, Kontrollblatter,
Protokollblatter, Qualitatssicherungsblatter.

Aufgabe A.1.8: Fertigstellen der Produktionsinsel und Bewertung der Produktionskosten.

Aufgabe A.1.9: Sicherstellen (oder Sicherstellenlassen) des Produktionsbeginns, Uberpriifen der korrekten Funktion
der verschiedenen Materialien und Ausristungen, aus denen die Produktionsinsel besteht, Fertigen
der Nullserie und Vorsehen der Verfahren zum Sicherstellen der Kontinuitat der Produktion.

Aufgabe A.1.10: Teilnehmen an der wirtschaftlichen Analyse der Produktion.

A.2 — Leiten der Produktion: Es geht darum, die Produktion gemé&R dem Lastenheft des Kunden und
den Produktionskapazitaten hinsichtlich Gesamtqualitét, Kosten und Fristen zu garantieren.

Aufgabe A.2.1: Festlegen und Vorgeben der Parameter fir die Stabilitat der Produktion.

Aufgabe A.2.2: Kontrollieren des Produktionsablaufs unter Einhaltung der Verfahren und VVorgaben.
Aufgabe A.2.3: Korrigieren (oder Korrigieren lassen) der Fehlfunktionen.

Aufgabe A.2.4: Durchfuihren (oder Durchfiihren lassen) der sich aus dem Lastenheft ergebenden Kontrollen.
Aufgabe A.2.5: Berichterstattung fiir die Produktionsinsel.

A.3 — Verwalten der Produktion: Es geht darum, die Produktion zu optimieren und einen Ansatz zur
Erzielung von Fortschritten zu leiten.

Aufgabe A.3.1: Festlegen (oder Teilnehmen an der Festlegung) der Indikatoren der Produktion.
Aufgabe A.3.2: Messen (oder Messenlassen) und Verfolgen der Indikatoren der Produktion.
Aufgabe A.3.3: Nutzen der Ergebnisse.

Aufgabe A.3.4: Teilnehmen an der Definition und Umsetzung der Verwaltungspolitik der Produktion des
Unternehmens (im Rahmen der Werkstatt oder der Produktionsinsel).

A.4 - Sicherstellen der optimalen Produktionsqualitat: Es geht darum, an der Koordination und der
Umsetzung der Gesamtheit der MafRnahmen teilzunehmen, die zur Produktionsqualitat
beitragen.

Aufgabe A.4.1: Erfassen und Messen der vom Kunden vorgegebenen Qualitdtsanforderungen und Teilnehmen an
den Austauschen mit dem Kunden.
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Aufgabe A.4.2: Definieren der Kontrollpunkte des Produkts im Einvernehmen mit dem Kunden.

Aufgabe A.4.3: Vorschlagen und Umsetzen eines Qualitatssicherungsplans fiir das Produkt.

Aufgabe A.4.4: Auswéhlen und Ausarbeiten der Methoden und der Mittel zur Kontrolle der Produkte in
Ubereinstimmung mit den spezifischen Eigenschaften der Werkstoffe, Werkzeuge und
Ausriistungen.

Aufgabe A.4.5: Umsetzen und Vorgeben der Prifverfahren.

Aufgabe A.4.6: Verfolgen der Stabilitat der Produktqualitét Gber die Zeit.

Aufgabe A.4.7: Einrichten (oder Einrichten lassen) der Korrekturmaf3nahmen.

A.5 - Erhalten der Produktionsleistung: Es geht darum, die Produktionsleistung fiir das
Unternehmen und fir den Kunden sicherzustellen (Qualitat, Kosten, Fristen).

Aufgabe A.5.1: Teilnehmen an der wirtschaftlichen Analyse der Produktion.
Aufgabe A.5.2: Nutzen der Werkzeuge und der Leistungsindikatoren.

Aufgabe A.5.3: Analysieren und Lésen der Probleme von Produktionsabweichungen (ordnungsgeméfRe Funktion,
abweichende Funktion).

Aufgabe A.5.4: Sicherstellen (oder Sicherstellenlassen) der Pradiagnostik der Anlagenwartung.

Aufgabe A.5.5: Dafur sorgen, dass die MaRhahmen der geplanten Wartung eingehalten werden.

B — VERBESSERUNG DER PRODUKTION

B.1 — Analysieren des Lastenhefts des Produkts und dem Kunden Verédnderungen vorschlagen:
Es geht darum, iiber die Analyse des funktionellen Lastenhefts die erforderlichen Anderungen
vorzuschlagen, um das Produkt wettbewerbsfahiger zu machen.

Aufgabe B.1.1: Decodieren des funktionellen Lastenhefts des Produkts.

Aufgabe B.1.2: Erkennen der Hauptfunktionen und der Einschréankungen des Produkts.

Aufgabe B.1.3: Extrahieren der technologischen Daten aus dem funktionellen Lastenheft, die fir die industrielle
Fertigung des Produkts notwendig sind: Produkteigenschaften, Wahl der einzusetzenden
Werkstoffe, Eigenschaften des Werkzeugs, Qualitatskontrolle, Produktlebenszyklus usw.

Aufgabe B.1.4: Dialog mit dem Kunden und Liefern von Vorschlagen fiir Anderungen des Produkts.

B.2 — Teilnehmen an und Beitragen zu der Suche nach leistungsféhigen Lésungen: Es geht
darum, bei der Festlegung, Verbesserung und Optimierung der Werkzeuge in Verbindung mit
dem ,Werkzeugmacher® die Kenntnisse und das Know-how des Kunststofftechnikers
beizutragen.

Aufgabe B.2.1: Erkennen der Verbindungen und Schnittstellen zwischen Produkt und Werkzeug.
Aufgabe B.2.2: Erkennen der Verbindungen und Schnittstellen zwischen Werkstoff und Werkzeug.
Aufgabe B.2.3: Erkennen der Verbindungen und Schnittstellen zwischen Verfahren und Werkzeug.

Aufgabe B.2.4: Erkennen der Verbindungen und Schnittstellen zwischen Verfahren und Produkt.

Aufgabe B.2.5: Dialog mit dem Werkzeugmacher (oder den technischen Diensten) und Liefern von Vorschlagen fur
Anderungen und Optimierungen.

B.3 — Vorschlagen von Lésungen zum Verbessern und Optimieren der Produktion: Es geht
darum, die wichtigsten Elemente der Produktionsakte zu sammeln, um Malnahmen zu
erkennen, die im gesamten Produktionsprozess Verbesserungen bringen kénnten.

Aufgabe B.3.1: Zusammenstellen der Plane und der Ergebnisse des Vorprojekts (urspringliche Produktakte,
Vorgeschichte usw.).
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Aufgabe B.3.2: Nutzen der Ergebnisse der Untersuchungen (mechanische, rheologische, thermische
Untersuchungen, Festigkeit usw.) im Dialog mit den kompetenten Abteilungen.

Aufgabe B.3.3: Analysieren und Nutzen der wirtschaftlichen Daten: Kostenvoranschlage, Kosten, ROI, Berichte usw.
Aufgabe B.3.4: Lieferung von Vorschlagen zur Verbesserung der Produktion.
B.4 - Teilnehmen an der Organisation und Optimierung der Produktionsinsel.
Aufgabe B.4.1: Teilnehmen an der Organisation der Maschinen und Ausristungen.
Aufgabe B.4.2: Optimieren der Organisation der Produktionsinsel.
Aufgabe B.4.3: Ausarbeiten der endgiiltigen Produktionsakte und Festhalten der Sollwerte.
Aufgabe B.4.4: Vorschlagen von Losungen zur Verbesserung und Optimierung der Produktion durch Einsatz von
Automaten (Automatisierungsplan).
C - VERHUTEN DER BERUFLICHEN RISIKEN UND RESPEKTIEREN DER UMWELT
C.1 - Erkennen und Beurteilen der Risiken und Beeintrachtigungen: Es geht darum, die
gefahrlichen Ereignisse  des  Produktionsverfahrens  zu identifizieren  (Risiken,

Beeintrachtigungen usw.).

Aufgabe C.1.1: Identifizieren und Auflisten der geféhrlichen Phasen des Produktionsverfahrens beim Start, im
,Normalbetrieb*, wihrend Ubergangsphasen und bei WartungsmaRnahmen.

Aufgabe C.1.2: Einschatzen der Risiken und Beeintrachtigungen fiir Gesundheit, Sicherheit und Umwelt.

Aufgabe C.1.3: Analysieren und Vergleichen der Risiko- und Beeintrachtigungssituationen mit den geltenden
Referenzwerten der gesetzlichen Bestimmungen und des Unternehmens.

Aufgabe C.1.4: Beitragen zur Risikenanalyse (fiir Frankreich: mittels Einheitsdokument, ,Document Unique*).
C.2 - Vorschlagen von Verhitungs- und Schutzmalnahmen: Es geht darum, Wege fur
Verbesserungen vorzustellen und Vorschlage fiir Verhitungs- und Schutzmaf3nahmen zu

machen.

Aufgabe C.2.1: Beitragen zur Ausarbeitung der Verhitungs- und Schutzmafnhahmen und zur Beherrschung der
Umweltqualitat.

Aufgabe C.2.2: Beitragen zur Abfallwirtschaft.
Aufgabe C.2.3: Teilnehmen an der Validierung der Verhitungs- und Schutzmafnahmen.

C.3 - Teilnehmen an der Umsetzung der Verhutungs- und Schutzmafnahmen.

Aufgabe C.3.1: Anwenden und Anwenden lassen der Verhitungs- und Schutzmaflinahmen an den verschiedenen
Arbeitsposten oder Produktionsinseln.

Aufgabe C.3.2: Sicherstellen der Wirksamkeit und Dauerhaftigkeit der Verhitungs- und SchutzmaRnahmen.
Aufgabe C.3.3: Anwenden oder Anwenden lassen der Schutzvorrichtungen fir Sicherheit und persénliche Hygiene.
Aufgabe C.3.4: Teilnehmen an den allgemeinen Hygienemaflnahmen.

Aufgabe C.3.5: Teilnehmen an der Abfassung des Jahresberichts Uber die Arbeitsunfalle und daraus die
notwendigen MalRnahmen ableiten (nur fur Belgien).

C.4 - Teilnehmen an der Uberwachung in den Bereichen Sicherheit und Umwelt.
Aufgabe C.4.1: Anwenden der vorgeschriebenen Uberwachung (Gesetzestexte).

Aufgabe C.4.2: Sammeln der Informationen und Bereitstellung fiir die Produktionsteams der Beobachtungen und der
Vorschlage in den Bereichen Sicherheit und Umwelt.

Aufgabe C.4.3: Weitergeben der Informationen zwischen den Produktionsinseln und den anderen Diensten des
Unternehmens.
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D — MANAGEMENT UND ANLEITEN

D.1 - Der Arbeit Richtung und Bedeutung geben: Verantwortung bewusst machen, Ausbilden,
Organisieren, Uberwachen.

Aufgabe D.1.1: Verwalten der individuellen Fahigkeiten und der Produktionsmittel.

Aufgabe D.1.2: Organisieren und Aufteilen der Arbeit der Produktionsteams je nach Anweisungen und Planungen fiir
die Fertigung.

Aufgabe D.1.3: Erklaren der Produktionsaufgaben und ausdriickliches Nennen der Vorgaben.

Aufgabe D.1.4: Organisieren und Sicherstellen der Schulung am Arbeitsposten (neue Mitarbeiter, neue
Technologien usw.).

Aufgabe D.1.5: Rechtzeitiges Kontrollieren der guten Funktion der Produktionsteams und der Einhaltung der
Vorgaben.

D.2 - Teilnehmen an der Mitarbeiterfihrung und Valorisieren der Kompetenzen
Aufgabe D.2.1: Kennen des Personals des Produktionsteams.
Aufgabe D.2.2: Sich vergewissern, dass die anvertrauten Aufgaben zu den Qualifikationen des Personals passen.

Aufgabe D.2.3: In der Lage sein, ein Urteil zu féallen und eine Meinung abzugeben tber den Erfolg der anvertrauten
Aufgaben.

Aufgabe D.2.4: Helfender Ansprechpartner sein im Fall von Schwierigkeiten.
Aufgabe D.2.5: Auflisten des Ausbildungsbedarfs.
Aufgabe D.2.6: Direktes oder indirektes Teilnehmen an der Beurteilung der Leistung des Personals des
Produktionsteams.
E - KOMMUNIKATION
E.1 - Beherrschen der Kommunikationstechniken in den Arbeitsbeziehungen.

Aufgabe E.1.1: Kommunizieren auf professionelle Weise im und aul3erhalb des Unternehmens: sich présentieren,
das Unternehmen reprasentieren, Empfang.

Aufgabe E.1.2: Zuhéren, Analysieren der Botschaften und der Situationen und sich verstandlich machen.
Aufgabe E.1.3: Bericht erstatten auf pragnante und zusammenfassende Weise, mindlich und schriftlich.

Aufgabe E.1.4: Beherrschen der schriftichen Kommunikation: Berichte, interne Notizen, technische Schemata,
Informationstechnik fiir Information und Kommunikation.

Aufgabe E.1.5: Beherrschen der mindlichen Kommunikation: Weitergabe von Vorgaben, Anleiten, Kommunikation
per Telefon und Internet.

E.2 - Beherrschen des internationalen Englisch in den Arbeitsbeziehungen.

Aufgabe E.2.1: Kommunizieren auf professionelle Weise im und auf3erhalb des Unternehmens: sich prasentieren,
das Unternehmen reprasentieren und Empfang.

Aufgabe E.2.2: Analysieren der Botschaften und der Situationen und sich verstandlich machen.
Aufgabe E.2.3: Bericht erstatten auf pragnante und zusammenfassende Weise, mindlich und schriftlich.

Aufgabe E.2.4: Beherrschen der technischen Kommunikationswerkzeuge (Bericht, Maschinendokumentation usw.).
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3.2. Rahmenplan der beruflichen Kompetenzen

Die im Rahmenplan der Aktivitditen beschriebenen Aktivitdten des Diplomtechnikers der Kunststoffindustrie
Europlastic wurden in Form von neun Hauptaktivitdten ausgedriickt, die zu 44 Kompetenzen und schliellich zu
145 detaillierten beruflichen Kompetenzen fuhren.

RESSOURCEN

ELEMENTARE
KOMPETENZEN

LEISTUNGSINDIKATOREN

C1 - ORGANISIEREN DER PRODUKTION

C1-1 - BESTIMMEN DER FUR DIE INDUSTRIELLE FERTIGUNG DES PRODUKTS ERFORDERLICHEN

MITTEL.

v' Verfligbare Mittel an | 1. Definieren, Identifizieren und | % Die vorhandenen Mittel sind vollstandig
Personal, Materialien und Zusammenstellen der fir die aufgelistet und ihre Eigenschaften und
R&aumlichkeiten industrielle Fertigung Kapazitaten bekannt.

erforderlichen Mittel. ) o

v" Herstellungsakte oder % Die Identifizierung eventueller neuer und
Produktakte. erforderlicher Mittel wurde durchgefuhrt.

v' Zustand der verflgbaren
Materialien und Mittel.

v' Definition des Herstellungs-
prozesses des Produkts.

C1-2 - DEFINIEREN DER VERKETTUNG DER MASSNAHMEN UND AUFGABEN
v' Technische 2. Ausarbeiten der Produktionsreihe | % Der Herstellungsprozess des Produkts ist
Dokumentationen. (Chronologie der MaRnahmen, definiert.
. eingesetzte  materielle  Mittel, . _ .
v" Funktionelles Lastenheft unerlissliche menschliche | & Die kritischen Punkte sind identifiziert.
Ressourcen).
C1-3 - ABNEHMEN UND VALIDIEREN DES WERKZEUGS
v'  Lastenheft des Werkzeugs. 3. Abnehmen und Uberpriifen der | & Das Validierungsdokument des Werkzeugs
Konformitat des Werkzeugs. ist komplett ausgefillt.

v Werkzeuge.

- . 4.  Werkzeug testen. % Das technische Blatt zum Werkzeug ist

v Plane (Werkstiicke, Werkzeug). erstellt.

v Produktionsmaschine. % Die Testmuster wurden hergestellt.

v Existierendes Verfahren fiir die
Abnahme des Werkzeugs.

C1-4 - FINALISIERUNG DES WERKZEUGS

v' Lastenheft des Werkzeugs. 5.  Finalisieren des Werkzeugs. % Die Produktion von Mustern wurde
durchgeftihrt.

Werkzeuge. 6.  Vorschlagen eventueller
. . Anderungen oder Korrekturen. & Ein  Korrekturblatt zum Werkzeug ist

Plane (Werkstuicke, Werkzeug). erstellt.

v Produkt-Lastenhetft.

C1-5 - ORGANISIEREN DER PRODUKTIONSINSEL

v’ Liste der verfigbaren | 7.  Platzierung der definierten | & Die Einrichtung der Produktionsinsel ist
Materialien und Mittel. Ausrlistung. erfolgt.

v" Herstellungsprozess des | 8.  Zuteilung des Personals. % Die  Ausarbeitung der Zirkulations-
Produkts. . . dokumente ist erfolgt.

9. Definieren der Flisse.
v" Produktreihe. % Die Produktionsinsel ist betriebsfahig, die
ungeeigneten oder fehlenden
Ausrlistungen wurden ersetzt oder bestellt.
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C1-6 - AUSARBEITEN DER FABRIKATIONSDOKUMENTE

v' Produktreihe.

v Gesamtheit der definierten
Mittel.

v' Definition der

Produktionsinsel.

v Produkt-Lastenheft.

10.

11.

Ausarbeiten samtlicher
Dokumente far Fertigung,
Kontrolle und Qualitatssicherung.

Validieren der Verfahren
(Einstellungen, Kontrolle).

% Die Abfassung der far den
Produktionsbeginn erforderlichen Einstell-
und Verfahrensblatter ist erfolgt und
validiert.

C1-7 - VALIDIEREN DER

FABRIKATIONSDOKUMENTE

Produktreihe.

Gesamtheit der definierten
Mittel.

v' Definition der

Produktionsinsel.
Produkt-Lastenheft.

v' Einstell- und

Verfahrensblatter.

12.

13.

Uberpriifen und Optimieren der
Gesamtheit der Einstell- und
Prufparameter.

Produzieren einer Nullserie.

% Die definitiven Produktionsdokumente sind
abgefasst und koénnen weitergegeben
werden, sie erlauben den Ubergang zur
Serienfertigung.

C1-8 - SICHERSTELLEN

DES PRODUKTIONSBEGINNS

Produktreihe. 14. Uberprifen der Kapazititen der | & Die Stiicke werden unter
. . Produktionsinsel hinsichtlich Serienbedingungen produziert.
v Gesamtheit der definierten Qualitat, Kontinuitat und Kosten. , , o i
Mittel. % Die Testhilanz existiert in Form eines
. strukturierten und kritischen Berichts.
v Definition der
Produktionsinsel. % Eine Bewertung der Produktionskosten ist
verfasst.
Produkt-Lastenheft.

. % Die Verfahren, die die Sicherstellung der
Einstell- ) und Kontinuitdt der Produktion erméglichen,
Verfahrensblatter. sind geschrieben und getestet.

C1-9 - BEWERTEN DER KOSTEN

j (Zreosd;rlr(]irhee”iqte-der definierten 15. Untersuchen samtlicher | & Die fur die Beurteilung der Kosten

) festgestellter Kosten. erforderlichen Elemente werden geliefert

Mittel. . o (Stiickkosten, Investitionen, Rentabilitats-
v Definition der | 16. Vorschlagen einer Optimierung schwellen usw.).

Produktionsinsel. der Kosten und/oder Investitionen.
v" Produkt-Lastenheft.
v'  Einstell- und

Verfahrensblatter

v Blatter tber die festgestellten
Kosten

C2 - DURCHFUHREN DER PRODUKTION

C2-1 - SICHERSTELLEN DER DAUERHAFTIGKEIT DER PRODUKTION

v" Produktionsinsel, 17. Definieren der Parameter der | & Die Produktion ist hinsichtlich Qualitat,
Materialien,  Ausriistungen, Produktionsstabilitat. Quantitét, Fristen und Kosten
Arbeitsmaterial. sichergestellt.

18. Vorgeben der Parameter der
Produktionsakte. Produktionsstabilitat.
Qualitatssicherungsplan. 19. |Identifizieren der Parameter der
) . kritischen Abweichungen.
Produktionsziele.
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C2-2 - KONTROLLIEREN DER EINHALTUNG DER VERFAHREN

v" Produktionsinsel, 20. Uberprifen der rigorosen | % Die Verfahren werden korrekt angewandt.
Materialien,  Ausriistungen, Anwendung der von der . . . o
Arbeitsmaterial. Produktionsakte ~ vorgesehenen % Die P_r9dukﬂon ist hinsichtlich Qualitét,

Verfahren und des Quantitat, Fristen und Kosten
Produktionsakte. Qualitatssicherungsplans. sichergestellt.
Qualitatssicherungsplan.
Produktionsziele.
C2-3 - VERWALTEN DER FEHLFUNKTIONEN (IM SINNE DES PRODUKTIONSPROZESSES)

v" Produktionsinsel, 21. Identifizieren, Erkennen der | & Die  Fehlfunktionen  werden  korrekt
Materialien,  Ausriistungen, Fehlfunktionen der identifiziert und die KorrekturmalRnahmen
Arbeitsmaterial. Produktionsinsel. sind geeignet.

Produktionsakte. 22. Handeln durch Beibringen
o geeigneter Korrekturen.

Qualitatssicherungsplan.

Produktionsziele

C2-4 - FUR DIE KONTROLLEN DER PRODUKTE SORGEN

v" Produktionsinsel, 23. Die vom Qualitatssicherungsplan | % Die durchgefiihrten Kontrollen entsprechen
Materialien,  Ausriistungen, geforderten oder aufgrund der dem Qualitatssicherungsplan und/oder den
Arbeitsmaterial. Fehler erwiesenermalfien Verfahren.

) notwendigen Kontrollen )
Produktionsakte. durchfiihren oder  durchfilhren | & Die Ursachen eventueller Fehler wurden
e lassen identifiziert und abgestellt.
Qualitatssicherungsplan. :
) . % Die Produktionsqualitat ist sichergestellt.
v' Produktionsziele.
C2-5- ERSTELLEN EINER FERTIGUNGSKONTROLLE

v" Produktionsinsel, 24. Vorschlagen oder Nutzen von | % Die gewahlten Indikatoren sind
Materialien, Ausriistungen, Methoden, mit denen der Aufbau aussagekraftg und werden  korrekt
Arbeitsmaterial. einer zusammenfassenden genutzt.

P ) Fertigungskontrolle der
Produktionsakte. Produktionseinheiten méglich ist.

v litatssich lan. (hinsichtlich Logistik, Ausbeute,

Qualitatssicherungsplan Qualitat, Fristen, Kosten)

v" Produktionsziele. (Production reporting).

v' Laufende Produktion oder

archivierte Ergebnisse einer
durchgefiihrten Produktion

C3 - VERWALTEN DER PRODUKTION: OPTIMALES PRODUZIEREN IM RAHMEN EINES ANSATZES ZUR
KONTINUIERLICHEN VERBESSERUNG

C3-1-PLANEN UND DISPONIEREN DER PRODUKTION

Das Produkt-Lastenheft.
Die Produktionswerkzeuge.

Die wirtschaftlichen Daten
(Quantitat, Frist, Kosten).

Die Produktionsinsel.

25. Planen der Produktion.

26. Disponieren der Produktion.

27. Wwabhlen der Indikatoren.

28. Berechnen des Bedarfs.

29. Berechnen der detaillierten
Kosten.

30. Verwalten der Belieferung der

Produktsinsel.

% Die Vorausplanung ist realistisch.

% Die gelieferte Produktion ist konform
hinsichtlich Quantitat, Kosten und Fristen.
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C3-2 — MESSEN ODER MESSENLASSEN DER INDIKATOREN DER PRODUKTION

Die Verfahren. 31. Umsetzen der Verfahren der | % Die Abweichungen der Produktion werden
) . Produktionskontrolle. erkannt.
Die Produktionswerkzeuge.
32. Sammeln der Informationen. % Die Ursachen von mangelnder Qualitét
Das Produkt-Lastenheft. oder Leistungsausfallen werden
identifiziert und quantifiziert.
C3-3 - NUTZEN DER ERGEBNISSE
v' Die Verfahren. 33. Analysieren der Ergebnisse. % Die Abweichungen der Produktion werden
v i i korrigiert.
v D?e Produkt!onsyverkzeuge. 34. Vorschlagen von Lésungen zur d
Die Produktionsinsel. Loésung der Probleme. % Die Produktion ist konform hinsichtlich
v Die wirtschaftlichen Daten Qualitat, Kosten und Fristen.
(Quantitat, Frist, Kosten).
v" Das Produkt-Lastenheft.
v Die Indikatoren der
Produktion.
C3-4 — TEILNEHMEN AN DER KONTINUIERLICHEN VERBESSERUNG DER PRODUKTION
v" Das Produkt-Lastenheft. 35. Analysieren der Produktion. % Die Produktion ist optimiert hinsichtlich
. . . Qualitat, Kosten und Fristen.
Die Produktionswerkzeuge. 36. Vorschlagen von Loésungen zur
) ) ) Optimierung.
v' Die wirtschaftlichen Daten
(Quantitat, Fristen, Kosten).
v Die Indikatoren der
Produktion.

C4 - SICHERSTELLEN DER QUALITAT DER PRODUKTION

C4-1 - BERUCKSICHTIGEN DER ANFORDERUNGEN DES KUNDEN

v" Funktionelles Lastenheft 37. Analysieren des Lastenhefts. % Die gewahlten Indikatoren sind strikt
v . ) . ausreichend, um die Konformitat des
Normen. 38. lef'”'?_ren dzr 'ng'kstokrten far das Produkts in Bezug auf das funktionelle
eptieren des Pro S. ;
v Produktionssystem. zeptl u Lastenheft zu garantieren.
v_ Prifmittel.
C4-2 - VORSCHLAGEN UND UMSETZEN EINES QUALITATSSICHERUNGSPLANS FUR DAS PRODUKT
v" Funktionelles Lastenheft 39. Bestimmen der Eigenschaften des | % Der vorgeschlagene Qualitatssicherungs-
Y kontrollierten Produkts und plan garantiert die Konformitdt des
Normen. Angeben des Zielwerts. Werkstiicks in Bezug auf das funktionelle
v" Produktionssystem ; ; Lastenheft.
Y : 40. Bestimmen der  kontrollierten
v Die Anforderungen des Parameter fir J_eden Vorgang und | % Das Produkt entspricht dem funktionellen
Angeben des Zielwerts. Lastenhetft.
Kunden.
v Priifmittel 41. Fir jede Eigenschaft und jeden | % Die Ruckverfolgbarkeit der Kontrollen ist
' Parameter definieren: Wer sichergestellt.
kontrolliert? Mit welchem Mittel? ) ) ) o
Mit welcher Frequenz? % Die Produktion ist konform hinsichtlich
Qualitat, Kosten und Fristen.
42. Erstellen eines Dokuments, mit ) .
dem die Kontrollen aufgezeichnet % Die Anwendung der Bestimmungen der
werden kénnen. AQP- und AQF-Dokumente garantiert die
Qualitat der Fabrikation.
C4-3 — BEURTEILEN DER GESAMTEIGNUNG DER PRODUKTIONSINSEL
v" Produkt-Lastenheft. 43. Beurteilen der Eignung der | % Das Produkt entspricht dem Produkt-
o Maschine. Lastenheft.
v' Prifmittel.
. ) . 44. Beurteilen der Eignung des | % Die Produktion ist konform hinsichtlich
v' Die technischen Datenblatter. Prozesses. Qualitat, Kosten und Fristen.
v Die Muster. 45. Validieren der Entscheidungen

Lycée du Haut-Barr/CFA Jules Verne SAVERNE

BTS IPE 2012/20

14 24



(Werkzeuge, Maschine, Werkstoff,

Die Nullserie. Ausrustungen).
Prufgerate. 46. Beurteilen der Eignung der
Prifmittel.
C4-4 - DEFINIEREN DER VERFAHREN ZUR VALIDIERUNG UND RUCKVERFOLGBARKEIT DER

MATERIALQUALITAT

v" Produkt-Lastenheft. 47. Entwickeln der Verfahren fiir die | % Die Verfahren garantieren die Konformit&t
. . Abnahme der Werkstoffe. des Werkstoffs.
v' Technische Datenblatter.
) 48. Entwickeln der Verfahren zur
v' Technische Akte. Qualitatsiiberpriifung der
v Werkstoff. Werkstoffe nach der
Transformation.
v" Normen.
v' Prufgerate.
C4-5 - LOSEN DER PROBLEME AUFGRUND VON ABWEICHUNGEN DES VERFAHRENS UND MANGELNDER
QUALITAT DES PRODUKTS
v" Produkt-Lastenheft. 49. Analysieren der Probleme von | % Die angewandte Methode ist gut gewahit.
) Abweichungen und )
v' Ergebnisse von Tests. Qualitatsmangeln. % Die Analyse der Probleme und der
v vorgeschlagenen Lésungen ist realistisch.
Verfahren. 50. Vorschlagen von Lésungen. . )
v ) & Der Ursprung der Abweichung st
Technische Akte. 51. Losen der Probleme von identifiziert.
Abweichungen und
v" Protokollakte der 2 ; ol .
Fabrikation. Qualitatsmangeln. % Das Problem ist tatsachlich gelost.
v' Protokollakte der
Qualitatssicherung.
C4-6 — QUALITATSSICHERUNG DURCH ANDERE DURCHFUHREN LASSEN
v' Produkt-Lastenheft. 52. Achten auf die Anwendung der | % Die Vorrichtungen und Anweisungen der
) Qualitatssicherungsverfahren. Qualitatssicherung werden kontinuierlich
v' Technische Akte. angewandt.
v" Normen.
v Prifreihen und -verfahren.

C5 - ERHALTEN DER LEISTUNG (QUALITAT KOSTEN FRISTEN)

C5-1 - TEILNEHMEN AN DER WIRTSCHAFTLICHEN ANALYSE DER PRODUKTION

v" Prognose
Produktionskosten.

der

53.

54.

55.

56.

Messen der Parameter der
tatsachlichen Produktionskosten.

Berechnen der tatsachlichen

Produktionskosten.

Vergleichen der geplanten und der
tatsachlichen Kosten.

Vorschlagen von Verbesserungen.

% Die Vorschlage erméglichen die Erhaltung
der Leistung hinsichtlich der Kosten.
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C5-2 — ABLEITEN DER GEEIGNETEN KORREKTURMASSNAHMEN AUS DEN LEISTUNGSINDIKATOREN

v' Produkt-Lastenheft. 57. Identifizieren der fur das anvisierte | % Die Schlussfolgerungen und getroffenen
. Ziel geeigneten Indikatoren (zum Entscheidungen sind richtig und
v Produktionsinsel. Beispiel: TRS, usw.). realistisch, und sie erlauben, die
: festgelegten Ziele zu garantieren (Fristen,
v Fertigungskontrolle. 58. Einschatzen des Effizienzniveaus Quaglitatgund Kosten). g (
v Produktionsakte. der Produktionseinheit.
v Protokollierte Elemente der | 2% CK59f- } Bescglierr?en geeigneter
Qualitatssicherung. orrekturmalsnahmen.
C5-3 - ERKENNEN UND BEIBRINGEN DER ABHILFEMASSNAHMEN FUR DIE PRODUKTIONSABWEICHUNGEN
v" Produkt-Lastenheft. 60. Auswahlen geeigneter Hilfs- und | % Die angewandte Methode ist gut gewahlt.
L Diagnosemethoden. . )
v" Produktionsinsel. % Der Ursprung der Abweichung st
. 61. Erkennen der potentiell kritischen identifiziert.
v' Fertigungskontrolle. Abweichungen.
Y . % Die Analyse der Probleme ist realistisch.
Produktionsakte. 62. Umsetzen der Korrekturverfahren % Di " s ind
. ie vorgeschlagenen Ldsungen sin
v Protokollierte Elemente der und -malnahmen. zutreffendq g g
Qualitatssicherung (Praif-
datenblatter, Karten usw.).
C5-4 — SICHERSTELLEN (ODER SICHERSTELLENLASSEN) DER PRADIAGNOSTIK FUR DIE INSTANDSETZUNG
EINER AUSRUSTUNG
v Technische Akte der | 63. Erstellen einer Pradiagnose. %  Das defekte Element wird lokalisiert.
Ausrustung. i i
9 64, Auslosen der geeigneten % Iii()jz?]tiﬁ\zl\i/ear;tungsnlveau wird  korrekt
v’ Wartungsplan. Wartungsmafnahmen. )
C5-5 - GARANTIEREN DER ANWENDUNG DER MASSNAHMEN DER GEPLANTEN WARTUNG
v" Technische Akte der | 65. Sicherstellen lassen, dass die | % Der Wartungsplan wird eingehalten.
Ausriistung. MaRnahmen der geplanten ) .
Wartung eingehalten werden. % Die Reparatur wird durch das zugelassene
v' Belastungsplanung. Personal durchgefuhrt.
v' Wartungsplane.

C6 - VERBESSERN UND INNOVIEREN

C6-1 - ANALYSIEREN UND BERUCKSICHTIGEN DES PRODUKT-LASTENHEFTS.

v" Funktionelles Lastenheft in
seiner vereinfachten oder
detaillierten Form.
Funktionelle Elemente.
Produkt.

Zeichnung der
Produktdefinition.
Zeichnung des Werkzeugs.
Zeichnung der Werkzeuge
der zuséatzlichen Vorgange
(Kennzeichnung, Auswerfer
usw.).

v Definition des
Herstellungsprozesses.

v' Vorentwurf.

66. Erkennen der Hauptfunktionen

und der Einschrankungen.

67. Extrahieren der fur die Produktion
erforderlichen technologischen

Daten.

68. der

unter

Vorschlagen
Produktanderungen
Verwendung des spezifischen
Know-hows des
Kunststofftechnikers zum Dialog
mit dem Kunden.

69. Untersuchen der Machbarkeit und
Beibringen technischer Ldsungen

als Kunststofftechniker.

70. Andern einer Zeichnung der
Produktdefinition in Abhéngigkeit
von einem Verfahren (Maschine,

Werkstoff, Werkzeug).

% Die Funktionen werden erkannt auf

aufgelistet.

% Die Hauptfunktionen und Einschrankungen
werden in technische Begriffe Ubersetzt,
kommentiert,  quantifiziert, und  der
Indikator sowie seine Prifung werden
vorgeschlagen.

% Der Ausdruck der Funktionen ist mit den
Formen des Produkts in Verbindung gesetzt.

% Die fir die Anderung der definierenden
Zeichnung erforderlichen Vorgaben sind
verwendbar und fihren zu einem gliltigen

Entwurf.
% Die vorgeschlagenen = Formen und
Werkstoffe sind richtig und mit den

Herstellungsverfahren kompatibel.

% Die vorgeschlagenen Anderungen sind
richtig und fihren dazu, die technische und
wirtschaftliche Rentabilitdit des Prozesses
einzuhalten oder zu verbessern.

% Das Produkt entspricht nach den
Anderungen der Erwartung des Kunden.
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C6-2 - TEILNEHMEN AN DER UND BEITRAGEN ZUR DEFINITION DER FUNKTIONEN DES SPEZIFISCHEN
WERKZEUGS DER KUNSTSTOFFTECHNIK (s. Anmerkung am Ende der Tabelle)

v ankt'i:onti,(l:gs Lastenheft 71. Vorschlagen, Argumentieren | % Die Einschréankungen von Werkzeug /
oder Funktionen. und/oder Validieren der Maschine sind klar identifiziert und

v Urspriingliche Produktakte. geeigneten Losungen fur die ausgesprochen _ (zentrierscheibe,

korrekte Realisierung des Raumbedarf usw.), sie ermdglichen eine

v" Definierende Zeichnung. Produkts  im Rahmen  der korrekte Schnittstelle zwischen Werkzeuge

. . folgenden Funktionen Werkzeug / / Maschine / Prozess.

v' Situative Umsetzung. Maschine / Prozess:

v . % Passend zu den gelieferten Simulationen
Technische Akte. o Verbindung zur Maschine; sind die getroffenen Entscheidungen

v Ergebnisse der thermischen o Versorgung; korrekt;
und rheologischen _ % Die Funktionen des Werkzeugs werden
Simulationen. o Regelung; klar neudefiniert, begriindet und optimiert;

v Datenbank Werkstoffe und o Zufuhr ins Werkzeug; % Die Dichtungslinien sind richtig gewéhlt
Werkzeuge. o Auswurf: und definiert;

v Zeichnung der Werkzeuge % Die Zeichnung der Werkzeugnester ist
der zusétzlichen Vorgange o Entformung; optimiert (einsgtzbar); 9
(Kennzeichnung, Auswerfer Automatisieruna:

USw.). ° g % Die Auswurfzonen und -mittel sind korrekt
o Verbindung mit dem definiert;
v Plan des Aufbaus der Herstellungsprozess. _ _ . .
Produktionsinsel. % Die technologischen Entscheidungen, die
72. Abgabe, im Dialog mit dem das Entformen sicherstellen, fuhren
Werkzeugmacher, von hinsichtlich der Elemente der technischen
Vorschlagen fir die Konzeption Akte zu einer kohéarenten Lésung;
oder Anderung zum Optimieren . . .
des Werkzeugs. % Die _ eingesetzten .graflschen
Kommunikationsmittel ermdglichen den
Dialog mit dem Werkzeugmacher.
C6-3 - TEILNEHMEN AN DER KONTINUIERLICHEN VERBESSERUNG DER PRODUKTION
¥ Funktionelles Lastenheft 73. Nutzen der Untersuchungen und | % Eine Akte, die die zur Verbesserung der
v Vorentwurf des Produks. der Ergebnisse. Prod.gkti_on erforderlichen Informationen
. enthalt, ist zusammengestellt.
v Werkstoffauswahl. 74. Abfassen _eines _ o
zusammenfassenden technischen | & Die mdoglichen Verbesserungen wurden
v" Prozess. Berichts. erkannt und umzusetzende LOsungen
n . o wurden vorgeschlagen.

v' Definierende Zeichnung. 75. Vorschlagen zusétzlicher

Y ) Untersuchungen (Tests usw.) % Die prognostischen Dokumente unter
Produktionsakte. 76 Vorschl vorriierend Beriicksichtigung der Einschrankungen der

. Vorschlagen orrigierender ; ;

v Ergebnisse der  Studien LO’sungerg1. 9 Prgduktlcén ugd__ clzlde(r Koste(z)n sind erstgllt
(mechanisch,  rheologisch, und nutzbar (Stuckkosten, Optimierung der
thermisch) Anzahl der Nester, Auswahl der

' Gerétschaften, Berechnung der Abfélle.).
Wirtschaftliche Daten. . .
& Der globale Produktionsprozess ist
Produktionskontrolle  (Erfas- validiert und optimiert.
sung der Fehler, der Ausfélle).
C6-4 - TEILNEHMEN AN DER FUNKTIONELLEN VERBESSERUNG DER PRODUKTIONSINSEL
Technische Akte. 77. Vorschlagen organisatorischer | % Die Zeichnungen und Grafiken sind
o . Veranderungen der validiert und nutzbar.
Validierte  Entscheidungen Produktionsinsel:
des Methodenbiiros. % Die Vorschlage sind aus funktioneller
. o Zeichnung des Aufbaus; ergonomischer und wirtschaftlicher Sicht
v" Maschinenauswahl. richtig.
. o Grafik der Zirkulation;
v" Auswahl der Zusatzgerate.
) o Zeichnung der Anordnung
v' Ergonomische Daten. eines Arbeitspostens;
v' Dokumente, die Organisa-

tion und Funktion der
Produktionsinsel definieren.

o ergonomische Studie;
o wirtschaftliche Analyse;

o Automatisierungsplan.
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C7 - VERHUTEN UND SCHUTZEN

C7-1 — INVENTARISIEREN DER GEFAHRLICHEN PHANOMENE UND TEILNEHMEN AN DER BEWERTUNG DER
RISIKEN UND BEEINTRACHTIGUNGEN

Arbeitsposten.
Fabrikationsakte.

Im Unternehmen verfugbare
Dokumente:

o Technische
Dokumentation;

o Gesetzliche Bestim-
mungen und Normen,

o Sicherheitsdatenblatter

(Material);

o Postenblatt (bzgl.
Sicherheit);

o  USw.

78.

79.

Inventarisieren der geféhrlichen
Phasen des Produktionsverfahrens
beim Start, im Normalbetrieb und
wahrend der Ubergangsphasen
(Wartung usw.).

Teilnehmen an der Bewertung der
Risiken und Beeintrachtigungen
hinsichtlich Gesundheit, Sicherheit
und Umwelt.

% Methodisches und organisiertes Inventar der
gefahrlichen Phdnomene und Fehlfunktionen
in  Verbindung mit den verschiedenen
normalen oder degradierten Etappen der
Produktion aufgrund der verfigbaren
Dokumente.

& Zutreffende Bewertung der aufgedeckten
Punkte hinsichtlich der Risiken fiir das
Personal und die Umwelt.

C7-2 - ANWENDEN DER VERFAHREN

v"Im Unternehmen verfligbare
Verfahren:

o  Technische Dokumentation;

o Gesetzliche Bestim-
mungen und Normen;

o Sicherheitsdatenblatter
(Material);

o Arbeitspostenblatt (bzgl.
Sicherheit).

80.

81.

Umsetzen der Verfahren fir
Sicherheit und Umweltschutz
Achten auf die jederzeitige

Anwendung dieser Verfahren.

% Die Verfahren werden eingehalten.

% Die geeigneten kollektiven und
personlichen Schutzausristungen werden
korrekt eingesetzt.

% Die Verwaltung der Werkstoffe und Abfalle
ist konform mit den Verfahren.

C7-3 - VORSCHLAGEN VON VERHUTUNGS- UND SCHUTZMASSNA

HMEN

v Zur Verhitung geeignete | 82. Teilnehmen an der Analyse der | % Die Vorschlage sind geeignet.
Methoden und Werkzeuge. Vorfélle und Unfalle. )
% Der Realismus der vorgeschlagenen
v' Protokolle und Statistiken. 83. Teilnehmen am Verfassen der Maflinahmen hinsichtlich der
Verfahren. soziotechnischen und  wirtschaftlichen
) Situation des Unternehmens und des
84. Teilnehmen an der Bewertung der gesetzgeberischen Umfelds ist
Risiken (franz. _Einheitsdokument sichergestellt.
= ,Document unique®).
85. Teilnehmen an der
technologischen Uberwachung.
C8 - MANAGEMENT UND ANLEITEN
C8-1 - VERWALTEN DER HUMANRESSOURCEN DER PRODUKTIONSINSEL
v" Produktionsakte. 86. Den Bedarf und die Mitel | % Die vorgeschlagene Organisation ist
. . aneinander anpassen. gerechtfertigt, realistisch und optimal.
Wirtschaftliche Daten
(Mengen, Fristen, Kosten | 87. Organisieren der Teams der | % Die richtigen Personen sind am richtigen
usw.). Produktionsinsel. Platz.
v' Verschiedene Einschrén- | 88. Erkennen der Kompetenzen des | % Die Produktion ist sichergestellt hinsichtlich

kungen (Personalverwaltung,
gesetzliche  Bestimmungen
usw.).

v Menschliche und materielle
Mittel.

Personals.

Qualitét, Kosten und Fristen.

% Die fur die Funktion der Produktionsinsel
erforderlichen Kompetenzen des Personals
sind identifiziert und definiert.
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C8-2 — ERFASSEN DER BEDURFNISSE UND TEILNEHMEN AN DER SCHULUNG DES PERSONALS

Die Verfahren. 89. Erklaren der Produktionsaufgaben | % Das Personal ist fiir eine optimale Funktion
. und der Vorgaben. der Produktionsinsel geschult.
Produktionssystem.
) . ) 90. Identifizieren der Schulungs- | % Die Schulungsbedurfnisse sind definiert.
Die wirtschaftlichen ~Daten bediirfnisse des Personals der _ _
(Quantitét, Frist, Kosten). Produktionsinsel. % Ein Schulungsplan ist vorgeschlagen.
v Die  menschlichen und | 91 Teinehmen an der Ausarbeitung % Die Aufgaben werden korrekt durchgefiihrt.
materiellen Mittel. --
des Schulungsplans _fur das % Die Vorgaben werden korrekt angewandt.
Personal der Produktionsinsel.
92. Schulen im Hinblick auf die
Beherrschung des Arbeitspostens
und die Einhaltung der
Sicherheitsvorgaben.

C8-3 - SENSIBILISIEREN FUR DIE VERHUTUNG BERUFLICHER RIS

IKEN UND DEN UMWELTSCHUTZ

v'  Berichte Uber Unfalle oder
Vorfalle.

Arbeitssituation.

v Gesetzliche
und Normen.

Bestimmungen

v" Sicherheitsdatenblatter

(Material).

v' Arbeitspostenblatt (bzgl.
Sicherheit).

v' Dokumente zur Information

und Sensibilisierung.

93.

94.

95.

Fordern einer Politik der
Risikoverhiitung und des
Umweltschutzes in der

Produktionseinheit.

Dafur sorgen, dass die Vorgaben
eingehalten werden.

Die Beziehung zu den internen
und/oder externen Einrichtungen
sicherstellen (zum Beispiel Komitee
fir Hygiene und Sicherheit und
Arbeitsbedingungen in Frankreich).

% Richtigkeit der Anleitung und der Mitteilung
von Erfahrungen.

% Qualitatt der Kommunikation zum Thema
Risiken.

% Die Verhaltensweisen entsprechen den
Vorgaben und halten diese ein.

C8-4 MANAGEMENT DER TEAMS

Bilanz der Kompetenzen. 96. Bewerten der Kompetenzen des | % Die Bilanz der Kompetenzen ist aktualisiert.
) Personals der Produktionsinsel. ) o .
Kennen und Erfahrung mit ) % Die bei einer Bewertung oder einem
dem Personal. 97.  Uberprifen der richtigen Ausfihrung Gesprdch  ausgetauschten  Argumente
der Aufgaben. werden bertcksichtigt.
v' Kennen der Unternehmens-
struktur. 98. Achten auf das Verantwortungs- | & Die Produktionsinsel funktioniert ohne
e bewusstsein und die Entwicklung Konflikt, harmonisch und mit dem fir den
v' Plan  der  personlichen des Personals. ihnen anvertrauten Arbeitsposten
Entwicklung, der von der _ _ qualifiziertem Personal.
Personalabteilung aufgestellt | 99. Umgang mit den Konflikten.
wurde.
100. Dem Personal zuhdren.
101. Weitergeben der relevanten
Informationen.
102. Ausuben einer hierarchischen
Verantwortung.
103. Verwalten des nicht fest
angestellten Personals.
C9—- KOMMUNIZIEREN
C9.1- SCHRIFTLICHES KOMMUNIZIEREN
v' Technischer Kontext des | 104. Identifizieren der | % Die Kommunikationsmittel ~sind  richtig
Unternehmens. Herausforderungen (Akteure, gewahlt.
. wirtschaftliche Daten, Fristen). ) . . .
v Problematik der % Der Bericht und die Schemata sind kohéarent
Kommunikation. 105. Wahlen der Kommunikationsmittel. zur Problematik.
Die Gespréchspartner. 106. Beherrschen der | % Die Situationen sind korrekt analysiert.
) Prasentationswerkzeuge. ) ) o
Die Software % Die angefertigte schriftiche Zusammen-
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(Textverarbeitung,
Tabellenkalkulation,
Prasentationsprogramme,

Im Rahmen des Unternehmens:

fassung ist verstéandlich und bringt die
wichtigen Elemente zur Geltung.

CAD usw.).
v o 107. Entwurf eines Dokuments zur
nternet. Kommunikation.
108. Schriftliche Berichterstattung.
109. Analysieren der Situationen.
110. Weitergabe von Anweisungen.
111. Das Unternehmen présentieren,
Empfang.
112. Ein schriftliches Dokument
verstehen.
C9.2- MUNDLICHES KOMMUNIZIEREN
v' Technischer Kontext des | 113. Identifizieren der | % Die Situationen sind korrekt analysiert.
Unternehmens. Herausforderungen (Akteure, o . .
wirtschaftliche Daten, Fristen). % Der mundliche Vortrag ist klar strukturiert.
v Problematik der ) . .
Kommunikation. 114. Wahlen der Kommunikationsmittel. | > Der Dialog ist an den Gesprachspartner
angepasst.
Die Gespréachspartner. 115. Beherrschen der ) o ) ) o
Prasentationswerkzeuge. % Die Kommunikationsmittel sind  richtig
Telefon, elektronische gewahlt.
Mitteilungen. . .
% Der Vortrag ist geordnet und tiberzeugend.
v Die Software | Im Rahmen des Unternehmens:
(Textverarbeitung, ) o
Tabellenkalkulation, 116. Analysieren der Situationen.
Présentationsprogramme, 117. Weitergabe von Anweisungen
CAD usw.). ' g gen.
L . 118. Das Unternehmen rasentieren,
v" Audiovisuelle Mittel. Empfang. P
119. Abfassen eines Berichts,
technischer Diagramme fir eine
muindliche Prasentation.
120. Mindliche Berichterstattung.
121. Zuhéren.
122. Eine miindliche Mitteilung
verstehen.
123. Eine Argumentation aufbauen.

C9.3- SCHRIFTLICHES KOMMUNIZIEREN IN INTERNATIONALEM ENGLISCH

v" Technischer Kontext

Unternehmens.

des

v" Problematik
Kommunikation.

der

Die Gesprachspartner.
Die
(Textverarbeitung,
Tabellenkalkulation,

Prasentationsprogramme,
CAD usw.).

Software

Internet.

124. Identifizieren der
Herausforderungen (Akteure,
wirtschaftliche Daten, Fristen).

125. Wahlen der Kommunikationsmittel.

126. Beherrschen der
Prasentationswerkzeuge.

Im Rahmen des Unternehmens:

127. Entwurf eines Dokuments zur
Kommunikation.

128. Schriftliche Berichterstattung.

129. Analysieren der Situationen.

130. Weitergabe von Anweisungen.

131. Das Unternehmen prasentieren,

% Die Kommunikationsmittel  sind

gewahlt.

richtig

% Der Bericht und die Schemata sind koharent
zur Problematik.

% Die Situationen sind korrekt analysiert.

% Das Dokument ist verstandlich und bringt die
wichtigen Elemente zur Geltung.
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132.

Empfang.

Ein schriftliches Dokument

verstehen

C9.4- MUNDLICHES KOMM

UNIZIEREN IN INTERNATIONALEM ENGLISCH

Technischer Kontext des

Unternehmens.

Problematik der

Kommunikation.
Die Gesprachspartner.

Telefon, elektronische

Mitteilungen.

Die
(Textverarbeitung,
Tabellenkalkulation,

Présentationsprogramme,
CAD usw.).

Software

Audiovisuelle Mittel.

133.

134.

135.

136.

137.
138.
139.

140.

141.

142.

143.
144.

145.

Identifizieren der
Herausforderungen (Akteure,
wirtschaftliche Daten, Fristen).
Wahlen der
Kommunikationsmittel.
Beherrschen der

Prasentationswerkzeuge.

im Bereich der
verwendeten

Kenntnis des
Kunststofftechnik
Vokabulars.

Im Rahmen des Unternehmens:

Analysieren der Situationen.
Weitergabe von Anweisungen.

Das Unternehmen présentieren,
Empfang.

Durchfilhren  einer  einfachen
telefonischen Kommunikation.

Abfassen eines Berichts,
technischer Diagramme fiir eine
miuindliche Prasentation.

Mundliche Berichterstattung.
Zuhoren.

Eine mindliche
verstehen.

Mitteilung

Eine Argumentation aufbauen.

% Der miindliche Vortrag ist klar strukturiert.

% Der Dialog ist an den Gesprachspartner
angepasst.

% Die Kommunikationsmittel sind

gewahlt.

richtig

& Der telefonische Dialog ist durchgefiihrt.
& Der Vortrag ist geordnet und Uberzeugend.

% Das verwendete Englisch dient vorrangig
dem Verstandnis der Mitteilung.

% Die wichtigsten Worter des technischen
Vokabulars der Kunststofftechnik werden
beherrscht.

Bemerkung 1: Der Diplomtechniker der Kunststoffindustrie Europlastic ist ein bevorzugter

Ansprechpartner im Dialog zwischen Formbauer, Kunden und Verarbeitungsunternehmen.

Er

arbeitet im Rahmen einer gleichzeitigen Konzeption und ist féahig, ausgehend von seinem Wissen
als Kunststofftechniker die Einschrankungen zu definieren und mitzuteilen, die die Produktion von
Kunststoffteilen nach sich zieht, ohne jedoch direkt in den Entwurf der Form einzugreifen.

Bemerkung 2: Es ist offensichtlich, dass der Diplomierte, ausgehend von den im Verlauf der
Ausbildung zum Diplomtechniker der Kunststoffindustrie Europlastic erworbenen Kenntnissen, in
der Lage ist, seine Kenntnisse in spezialisierteren Bereichen auszudehnen, wie etwa Konzeption der

Formen,

Verbundmaterialien oder Vertrieb von Kunststoffen

im Rahmen einer kurzfristigen

Spezialisierung, wie etwa einer gewerblichen Genehmigung oder einem spezialisierten Diplom.
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3.3. Der Rahmenplan der Bewertung: 5 fundamentale Kompetenzen + die Kommunikation,
also 75 Kompetenzen, die dem Kern des Berufs entsprechen, dienen als Bewertungsbasis

Die potentiellen Kompetenzen, die kursiv und grau hinterlegt dargestelit sind, stellen ein
Ziel dar und konnen nicht Gegenstand einer Bewertung sein.

Fahigkeiten
Nr.

Zu beurteilende Kompetenzen (die Nummern der zweiten Spalte
beziehen sich auf die Nummern der elementaren Kompetenzen)

ORGANISIEREN DER PRODUKTION

1 Definieren, Identifizieren und Zusammenstellen der fiir die industrielle Fertigung
des Produkts erforderlichen Mittel.

5 Ausarbeiten der Produktionsreihe (Chronologie der MaBnahmen, eingesetzte
materielle Mittel, unerlassliche menschliche Ressourcen).

9 Definieren der Fliisse.

12-17 Ube:rpri]fen und Optimieren der Gesgamtheit der Einstell- und Prifparameter und
Definieren der Parameter der Produktionsstabilitat.

25-26 Planen der Produktion.

28 Berechnen des Bedarfs

30 Verwalten der Belieferung der Produktseinheit.

41 Fir jede I_Eigensc_haft und jeden Parameter definieren: Wer kontrolliert? Mit
welchem Mittel? Mit welcher Frequenz?

42 Erstellen eines Dokuments, mit dem die Kontrollen aufgezeichnet werden kénnen.

47-48 Ausarbeiten der Verfahren zur Qualitdtsiiberpriifung der Werkstoffe bei der
Abnahme und nach der Transformation.

65 Sicherstellenlassen, dass die MaBnahmen der geplanten Wartung eingehalten werden.

104 Identifizieren der Herausforderungen (Akteure, wirtschaftliche Daten, Fristen).

LEITEN DER PRODUKTION

3 Abnehmen und Uberpriifen der Konformitit der Werkzeuge.

4-5-6 Testen und Finalisieren des Werkzeugs.

7 Platzieren der definierten Ausristung.

13 Produzieren einer Nullserie.
Messen der Parameter der tatsachlichen Produktionskosten und Berechnen der

15-53-54 oo
tatsachlichen Kosten.

18 Vorgeben der Parameter der Produktionsstabilitat.

20 Uberpriifen der rigorosen Anwendung der von der Produktionsakte vorgesehenen
Verfahren und des Qualitatssicherungsplans.

21-22 Identi_f_izieren, Erkennen der Fehlfunktionen der Produktionseinheit und Vorschlagen
von Ldsungen.

29 Berechnen der detaillierten Kosten (Belastungsgrad der Maschine).

31 Umsetzen der Verfahren der Produktionskontrolle.

32-33 Sammeln der mit der Produktion zusammenhangenden Informationen.

43-44-58 Beurteilen der Eignung der Ausriistungen.

63-64 Auslésen der geeigneten WartungsmaBnahmen.

67 Extrahieren der fir die Produktion erforderlichen technologischen Daten.

66-78 Inventarisieren der gefahrlichen Phasen des Produktionsverfahrens beim Start, im
Normalbetrieb und wéhrend der Ubergangsphasen.

79-84 Teilnehme_n an der 5ewertung der Risiken und Beeintrdchtigungen hinsichtlich
Gesundheit, Sicherheit und Umwelt.

80 Umsetzen der Verfahren fir Sicherheit und Umweltschutz.

83 Teilnehmen am Verfassen der Verfahren.

SICHERSTELLEN DER QUALITAT

10 Ausarbeiten samtlicher Dokumente fiir Fertigung, Kontrolle und Qualitatssicherung.

11-46 Validieren der Verfahren (Einstellungen, Kontrolle).

14 Uberpriifen der Kapazitaten der Produktionseinheit hinsichtlich Qualitdt, Kontinuitét
und Kosten.

19-61 Identifizieren der Parameter der kritischen Abweichungen.

23 Die_ vom Qualitétssicher.ungsplan gefordertep oder aufgrungi der Fehler
erwiesenermaBen notwendigen Kontrollen durchfiihren (oder durchfiihren lassen).
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Vorschlagen oder Nutzen von Methoden, mit denen der Aufbau einer
24 zusammenfassenden Fertigungskontrolle der Produktionseinheiten moglich st
(Reporting).
39-40 Bgstimmen der Eigenschaften des kontrollierten Produkts und Angeben des
Zielwerts.
45 Validieren der Entscheidungen (Werkzeuge, Maschine, Werkstoff, Ausriistungen).
49-50-51 Analysieren und Lésen der Probleme von Abweichungen und Qualitdtsmangeln.
52-81 Q;htzeqt auf die Anwendung der Qualitdtssicherungsverfahren zu Beginn und Uber
ie Zeit.
57 Identifizieren der fiir das anvisierte Ziel geeigneten Indikatoren (zum Beispiel: TRS, usw.).
82 Teilnehmen an der Analyse der Vorfalle (und Unfélle).

VERBESSERN UND

INNOVIEREN

16 Vorschlagen einer Optimierung der Kosten und/oder Investitionen.

27-35 Auswahlen der Indikatoren und Analysieren der Produktion.

34-36-37-38 Analysieren des Lastenhefts und Vorschlagen von Optimierungslosungen (auch
dem Kunden).

55 Vergleichen der geplanten und der tatsachlichen Kosten.

56-59 Vorschlagen von Verbesserungen und BeschlieBen geeigneter KorrekturmaBnahmen.

60 Auswahlen geeigneter Hilfs- und Diagnosemethoden.

62 Umsetzen der Korrekturverfahren und -mafBnahmen.

68 Vorschlagen der Produktdnderungen unter Verwendung des spezifischen Know-
hows des Kunststofftechnikers zum Dialog mit dem Kunden.

69 Untersuchen der Machbarkeit und Beibringen technischer Ldsungen als
Kunststofftechniker.

70 Andern einer Zeichnung der Produktdefinition in Abh&ngigkeit von einem Verfahren
(Maschine, Werkstoff, Werkzeug).
Vorschlagen, Argumentieren und Validieren der geeigneten Ldsungen fur die

71 korrekte Realisierung des Produkts im Rahmen Funktionen
Werkzeug/Maschine/Prozess.

72 Abgabe, im Dialog mit dem Werkzeugmacher, von Vorschlagen fiir die Konzeption
oder Anderung zum Optimieren des Werkzeugs.

73 Nutzen der Untersuchungen und der Ergebnisse.

7576 Vorschlagen von zusatzlichen Untersuchungen (Tests usw.) und
KorrekturmaBnahmen.

77 Vorschlagen organisatorischer Veranderungen der Produktionsinsel.

85 Teilnehmen an der technologischen Uberwachung.

95 Die Beziehung zu den internen und/oder externen Einrichtungen sicherstellen (zum
Beispiel Komitee flir Hygiene und Sicherheit und Arbeitsbedingungen in Frankreich).

109 Analysieren der Situationen.

74-108-111 Abfassen eines zusammenfassenden technischen Berichts.

MANAGEMENT UND ANLEITEN

8-86-87 Zuweisen von Personal und Organisieren der Teams der Produktionsinsel.

88-96 Erkennen und Bewerten der Kompetenzen des Personals der Produktionsinsel.

89 Erklaren der Produktionsaufgaben und der Vorgaben.

90 Identifizieren der Schulungsbedirfnisse des Personals der Produktionsinsel.

91 Tei/nehr_nen_ an der Ausarbeitung des Schulungsplans fiir das Personal der
Produktionsinsel.

92 S(_:hulen /:m Hinblick auf die Beherrschung der Arbeitsposten und die Einhaltung der
Sicherheitsvorgaben.
Férdern einer Politik der Risikoverhiitung und des Umweltschutzes in der

93 Produktionseinheit.

94-97 Uberpriifen der korrekten Ausfithrung der Aufgaben und Einhaltung der Vorgaben.

98 Wachen lber das Verantwortungsbewusstsein und die Entwicklung des Personals.

99 Umgang mit den Konflikten.

100-121 Dem Personal zuhéren.

101 Weitergeben der relevanten Informationen.

102 Ausliben einer hierarchischen Verantwortung.

103 Verwalten des nicht fest angestellten Personals.
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Die transversalen Kompetenzen KOMMUNIZIEREN

KOMMUNIZIEREN
105-106- N I .
115-114- Auswahlen der Kommunikationsmittel und Beherrschen der
Prasentationswerkzeuge.
125
107 Entwerfen eines Dokuments zur Kommunikation.
110-117 Weitergeben der Vorgaben (schriftlich und mindlich).
112-118 Prasentieren des Unternehmens und Empfang (schriftlich und mundlich).
119 Abfassen eines Berichts, technischer Diagramme fiir eine miindliche Prasentation.
;ég-ll& Identifizieren der Herausforderungen und Analysieren einer Situation.
120-122 Mindliche Berichterstattung.
123 Aufbauen einer Argumentation.
126-127- Entwerfen eines Dokuments zur Kommunikation (Englisch).
134-135
128-133 Schriftliche Berichterstattung in Englisch.
igg-l:ﬁ- Weitergeben der Vorgaben in Englisch (schriftlich und mindlich).
131 Verstehen eines schriftlichen Dokuments in Englisch.
Prasentieren des Unternehmens und Empfang in Englisch (schriftlich und
132-139 S
mindlich).
136 Kenntnis des im Bereich der Kunststofftechnik verwendeten englischen
Vokabulars.
140 Durchfiihren einer einfachen telefonischen Kommunikation in Englisch.
Abfassen eines Berichts, technischer Diagramme fiir eine miindliche Prasentation
124-141 . ;
in Englisch.
142 Mindliche Berichterstattung in Englisch.
143-144 Eine mindliche Mitteilung in Englisch verstehen.
145 Eine Argumentation in Englisch aufbauen.
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4. PRUFUNGSORDNUNG

Kandidaten
Schiiler
(offentliche Einrichtungen
Schiiler ohne Vertrag),
(6ffentliche oder private Auszubildende
Einrichtungen unter Berufliche (CFA oder nicht

Vertrag)
Auszubildende

Weiterbildung
(6ffentliche

zugelassene
Ausbildungsabschnitte)

PRUFUNGEN (CFA oder zugelassene Einrichtungen, Berufliche Weiterbildung
Ausbildungsabschnitte) zugelassen fir die (private Einrichtungen und
Berufliche Ausubung der CCF fir | o6ffentliche Einrichtungen,
Weiterbildung in den dieses BTS) nicht zugelassen fir die
zugelassenen Ausiibung der CCF flr
offentlichen dieses BTS)
Einrichtungen Kandidaten mit
3 Jahren
Berufserfahrung
Fernlehrgang
A"rt der Ein- Ko- Form Dauer Form Dauer Form Dauer
Priifungen heiten | eff.
E1l - Allgemeine Kultur . . . . .
und Ausdruck U1l 2 CCF - 3 Situationen CCF - 3 Situationen schriftlich 4 h
Vorbereitung
el SIS Sprashe U2 2 CCF - 2 Situationen CCF - 2 Situationen | miindlich =Ll
Englisch Befragung
20 min.
E3 - Mathematik und
physikalische u3 5
Wissenschaften
E3.1 - Mathematik u3.1 1,5 | schriftlich 2h CCF - 3 Situationen schriftlich 2h
E3.2 - Physikalische AT ) . . -
Wissenschaften u3.2 3,5 | schriftlich 3h CCF - 4 Situationen schriftlich 3h
E4 - Produktion in der
Kunststoff- U4 7 CCF - 3 Situationen CCF - 3 Situationen schriftlich 5h
industrie
E5 - Optimierung in
der Kunststoff- us 6 schriftlich 5h CCF - 3 Situationen schriftlich 5h
industrie
E6 - Innovation in der
Kunststoff-
industrie
(P.P.C.L.) R ) R . s )
Industrielles ueé 5 mindlich 40 min mindlich 40 min mindlich 40 min
Projekt in der
Kunststoff-
industrie
Optionale Priifungen
2. Fremdsprache (") UF1 mundlich | 20 min 9 CCF - 1 Situation mindlich 20 min
Wirtschaft und UF2 mandlich | 20 min ™™ | CCF - 1 Situation mandlich | 20 min 9
Unternehmen
Aktivitdat im
europdischen UF3 mindlich 30 min CCF - 1 Situation mindlich 30 min
Berufsumfeld

Bei optionalen Prifungen werden nur Punktzahlen oberhalb des Mittelwertes beriicksichtigt

(*) Die fur die optionale Priifung gewéhlte Fremdsprache muss eine andere als Englisch sein.

(**) Hinzu kommen 20 Minuten Vorbereitungszeit.
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4.1. Praktikumsbericht (Auszug aus ,,Richtlinien fiir die Ausbildung“)

4. DIE PRAKTIKA IN DEN UNTERNEHMEN
4.1. DAS ,,ARBEITERPRAKTIKUM*

Das Arbeiterpraktikum wird am Ende des ersten Jahres durchgefiihrt. Dieses obligatorische Praktikum verlauft
Uiber 2 Wochen an einem Bedienposten, plus eventuell eine zuséatzliche Woche zum Sammeln der fir die
Abfassung des Praktikumsberichts und die Untersuchung der Problematik des PPCI erforderlichen Dokumente.
Es kann auch um eine Aktivitatsperiode im Unternehmen verlangert werden, die entlohnt wird.

4.1.1. ALLGEMEINE ZIELE

e Entdecken der Arbeitswelt in einem Unternehmen der Kunststoffindustrie, ausgehend von einem
Ausfuhrungsposten.
e Dient als Unterstiutzung fir die Beurteilung der Kommunikationskompetenzen in franzdsischer und
englischer Sprache.
e  Erforschung einer Originalproblematik fur die Durchfiihrung des PPCI.
4.1.2. SPEZIELLE ZIELE

> Entdecken und/oder Vertiefen der Kenntnis der Arbeitswelt.

Das ausbildende Unternehmen.
Die Sozialbilanz.

Die Zugehdrigkeit zu einer Gruppe.
Die Struktur (interne Organisation).
Die Produktionen.

Untervergabe von Auftragen.

Die Kunden.

Das Personal.

Die verwendeten Dokumente sind diejenigen, die Gblicherweise vom Unternehmen verbreitet werden.
» Vorbereitung auf das Management

e Die Arbeitsheziehungen, die Art des Managements.
e Die Position und die Beziehungen mit:

o Ausfuhrenden.
qualifizierten Arbeitern oder Angestellten.
mittlerer Hierarchie.
Direktoren oder Abteilungsleiter.
Gewerkschaften oder die Arbeitnehmervertreter.

O O O O

» Vorbereiten der ersten Beurteilungssituation der Franzdsisch- und Englischkenntnisse durch die
schriftliche und mindliche Prasentation der Unternehmensaktivitaten vor einer Jury.

4.1.3. DEFINITION DES MOGLICHEN PRAKTIKUMSORTES

Um validiert zu werden, muss der Praktikumsort alle folgenden Bedingungen erfillen:

e Durchfuhrung in einem Unternehmen mit einer Werkstatt oder einer Fertigungseinheit fir Kunststoffe,
Verbundmaterial oder Gummi in Frankreich oder im Ausland.

e Durchfuhrung an einem Ausfihrungsposten, der ermdglicht, den Auszubildenden in Beziehung zur
Hierarchie und zu den Kollegen zu setzen.

e Ermdglicht das Erreichen der allgemeinen Ziele des Arbeiterpraktikums.

e Mindestdauer von 2 Wochen.

e Einhaltung der Legalitat und der Gesetzgebung des aufnehmenden Landes.

4.1.4. FUR DIE FRANZOSISCHKENNTNISSE
Allgemeines Ziel: Beurteilung der Fahigkeit des Kandidaten, mundlich zu kommunizieren.

Zu beurteilende Kompetenzen

e Sich der Situation anpassen (Beherrschung der Einschrankungen der Zeit, des Ortes, der Ziele und der
Anpassung an den Adressaten, Wahl geeigneter Ausdrucksmittel, Berticksichtigung des Verhaltens und
der Fragen des oder der Gesprachspartner).

e Organisieren einer mundlichen Botschaft: Beachten des Themas, interne Struktur der Botschaft
(Verstandlichkeit, Prazision und Relevanz der Ideen, Wert der Argumentation, Klarheit der
Schlussfolgerung, Relevanz der Antworten usw.).
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Situation

Die Fahigkeit des Kandidaten, muindlich zu kommunizieren, wird im Moment der Vorstellung des Berichts
beurteilt, der vom Auszubildenden am Ende des ,Arbeiterpraktikums® erstellt wird, das am Ende des ersten
Ausbildungsjahres durchgefiihrt wird (Dauer: 2 Wochen). Dieser Bericht Giber 15 Bis 20 Seiten, der einen Monat
nach Beginn des zweiten Ausbildungsjahres abgegeben wird, handelt vom aufnehmenden Unternehmen: es
handelt sich um eine eigene Prasentation des Unternehmens mit Beschreibung der technologischen und
wirtschaftlichen Herausforderungen, und nicht um eine Zusammenstellung von Dokumenten. Dieses Dokument
umfasst unter anderem eine englischsprachige Zusammenfassung tber 5 Seiten.

Bei einem Kandidaten, der seinen Praktikumsbericht nicht in der erforderlichen Frist abgegeben hat, wird die
Beurteilung nicht validiert. Ein Kandidat, der den Bericht nicht vorstellt, erhalt null Punkte.

Die Beurteilung dieser Situation erfolgt durch die Sprachlehrer in Zusammenarbeit mit den Lehrern der
technischen Féacher, die im ersten Trimester des zweiten Ausbildungsjahres an der Kommunikationsausbildung
teilnehmen.

4.1.5. FUR DIE ENGLISCHKENNTNISSE
Beurteilungssituation: mindlicher Ausdruck.

Sie stitzt sich auf die englischsprachige Vorstellung des Berichts, den der Auszubildende am Ende des
JArbeiterpraktikums® erstellt.
Beurteilen der Fahigkeit, sich zutreffend und verstandlich in einer Fremdsprache mindlich auszudriicken. Das
verwendete Hilfsmittel erméglicht die Beurteilung der Dialogféhigkeit in einer Fremdsprache in einer Situation, die
mit dem beruflichen Bereich in Zusammenhang steht (Prasentation einer englischsprachigen Zusammenfassung
des Berichts des ,Arbeiterpraktikums*) mittels einfachen, zusammengesetzten und komplexen Satzen.

Bei einem Kandidaten, der seinen Praktikumsbericht mit dem englischen Teil nicht in der erforderlichen Frist
abgegeben hat, wird die Beurteilung nicht validiert. Ein Kandidat, der den Bericht nicht vorstellt, erhalt null Punkte.

Die Beurteilung dieser Situation erfolgt durch die Englischlehrer in Zusammenarbeit mit den Lehrern der
technischen Fécher, die im ersten Trimester des zweiten Ausbildungsjahres an der Kommunikationsausbildung
teilnehmen.

Ein Beurteilungsraster mit Angabe der Dauer und der Befragungsmodalitaten wird von den
Prufungskommissionen der beiden betroffenen Fécher ausgearbeitet.

4.2. DAS ,,EUROPAISCHE“ PRAKTIKUM
4.2.1. EUROPASS

Europass setzt sich aus funf Dokumenten zusammen:

B den zwei Dokumenten Lebenslauf Europass und Sprachenpass Europass, die selbst auszuftllen sind

B den drei weiteren Dokumenten Zeugniserlauterungen Europass, Diploma-Supplement Europass
und Europass-Mobilitat, die von den zugelassenen Organisationen ausgefiillt und ausgegeben werden.

Der Lebenslauf Europass
Der Sprachenpass Europass
Der Europass-Mobilitat

Die Zeugniserlauterungen Europass

a r w D PRE

Das Diploma-Supplement Europass

Lebenslauf Europass

Ein leerer Lebenslauf kann heruntergeladen werden:
http://europass.cedefop.eu.int/europass/home/hornav/Downloads/EuropassCV/CVTemplate/navigate.action

Anweisungen zum Ausflillen des Lebenslauf Europass sind in allen Sprachen der erweiterten Europaischen
Union verfligbar:
http://europass.cedefop.eu.int/img/dynamic/c1345/type.FileContent.file/CVInstructions de DE.pdf

Ein Beispiel eines Lebenslaufs ist auf der EuroPass Website verfligbar:
http://europass.cedefop.eu.int/img/dynamic/c1346/type.FileContent.file/CVExamples de DE.PDF
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4.2. Projekt PPCI (Auszug aus dem Rahmenplan)

Prifung E6: INNOVATION IN DER KUNSTSTOFFINDUSTRIE

INDUSTRIELLES PROJEKT IN DER KUNSTSTOFFINDUSTRIE
(Einheit 6) - (Koeffizient 5)

1. ZWECK UND ZIELE:

Das Industrielle Projekt in der Kunststoffindustrie (P.P.C.l., Projet Plasturgie & Caractere Industriel) besteht aus
einem zusammenfassenden Bericht, dessen Ziel die Beurteilung der Analysefahigkeiten anhand einer
technischen und industriellen Problematik einschlieRlich ihres wirtschaftlichen Aspekts ist. Die behandelten
Gebiete beriihren Werkstoff, Werkzeug, Verfahren, Organisation der Produktion und Umwelt.

Diese Priifung erméglicht die Uberpriifung der Analysefahigkeiten und die Beurteilung der technologischen und
dargestellten beruflichen Kenntnisse. Sie soll insbesondere ermdglichen, die folgenden Kompetenzen des
Kandidaten zu tberprufen:

16 Vorschlagen einer Optimierung der Kosten und/oder Investitionen.
56-59 Vorschlagen von Verbesserungen und BeschlieRen geeigneter Korrekturmanahmen.
60 Auswahlen geeigneter Hilfs- und Diagnosemethoden.
69 Untersuchen der Machbarkeit und Beibringen technischer Lésungen als Kunststofftechniker.
71 Vorschlagen, _Argumentieren un_d Validieren der geeigneten Lésungen fur die korrekte Realisierung
des Produkts im Rahmen Funktionen Werkzeug/Maschine/Prozess.
73 Nutzung der Untersuchungen und der Ergebnisse.
85 Teilnehmen an der technologischen Uberwachung.

74-108-111 | Abfassen eines zusammenfassenden technischen Berichts.

104 Identifizieren der Herausforderungen (Akteure, wirtschaftliche Daten, Fristen).
10?11403_21515_ Auswahlen der Kommunikationsmittel und Beherrschen der Prasentationswerkzeuge.
119 Abfassen eines Berichts, technischer Diagramme fir eine mundliche Présentation.

2. BEURTEILUNGSMODUS:

Punktuelle mundliche Priifung mit maximal 40 Minuten Dauer und einem Koeffizient von 5.

3. BESCHREIBUNG DER PRUFUNG:

Das Industrielle Projekt in der Kunststoffindustrie (P.P.C.l.) behandelt eine industrielle Problematik, die einem
Team von 2 bis 4 Auszubildenden anvertraut wird.

Die Auszubildenden nutzen die Praktikumsperioden zum ,Erkunden“ und Besprechen von Themen, die als
P.P.C.l. bearbeitet werden kénnten, mit dem aufnehmenden Unternehmen.

Die Themen kdénnen von den Auszubildenden zusammen mit inrem aufnehmenden Unternehmen am Ende des
ersten industriellen Praktikums vorgeschlagen werden.

Falls die vorgeschlagenen Themen den Anforderungen an das P.P.C.l. nicht gentigen, kann das padagogische
Team entweder den Ablaufplan des vorgeschlagenen Projekts erganzen, indem technologische und/oder
berufliche Erganzungen hinzugefigt werden, die im Rahmen des Projekts durchzufihren sind, oder
ausnahmsweise eine neue Problematik definieren.

4. VALIDIERUNG DES P.P.C.I.:

Die Projekte werden im Verlauf des ersten Semesters des zweiten Aushildungsjahrs von einer
einrichtungsubergreifenden Kommission validiert.

= Die Validierungsakte umfasst:

e die Beschreibung der behandelten industriellen Problematik;
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e eine technische Dokumentation mit folgenden méglichen Inhalten: Prasentation des Produkts, Plan
des Werkstlicks und Plan der Gesamteinheit, Plan des Werkzeugs, die technischen Daten des
Werkstoffs, die Fertigungsreihe des untersuchten Produkts usw.;

e die Elemente, anhand derer der Umfang und die Schwierigkeit der zu lésenden technischen
Probleme beurteilt werden kénnen;

e die Planung der technologischen und beruflichen Aktivitaten, die das Projekt impliziert;

e die Anzahl der beteiligten Auszubildenden (2 bis maximal 4).

= Beispiele fur industrielle Problematiken:

e Feineinstellung eines Produkts, eines Verfahrens;

Vergleichende Analyse der verschiedenen mit dem Verfahren, dem Produkt usw. in Beziehung
stehenden Faktoren;

Beitrag zur Planung der Entwicklung neuer Produkte, neuer Verfahren, neuer Werkstoffe usw.;
wirtschaftliche Analyse;

Beriicksichtigung der Dimension nachhaltige Entwicklung, Oko-Konzeption, Produktlebenszyklus;
Uberpriifung von Hypothesen durch Simulation, Tests;

5. UMSETZUNG DES P.P.C.I.:

= Das PPCl umfasst nicht die Umsetzung einer Produktion, und seine Bewertung erfolgt im
Ausbildungszentrum.

= Unabhéngig von der Komplexitdt des Projekts darf die Arbeit des Auszubildenden 120 Stunden nicht
Uiberschreiten, die von der Schulzeit genommen werden, aufgeteilt auf zwei Perioden:

e Eine Periode der Forschung, die zwischen der Validierung der Problematik und den schriftlichen
Prufungen liegt;

e Eine Periode mit Planungen, Tests und zusammenfassender Niederschrift von drei Wochen im
Juni.

Wahrend der drei fur die zusammenfassende Niederschrift des P.P.C.l. vorgesehenen Wochen verfugt der
Auszubildende (ber einen geplanten Zugang zu allen Ressourcen der Kunststofftechnik-Abteilung
(Dokumentation, Labor, Werkstatt, PCs usw.) unter Aufsicht der Lehrerschaft.

Punktuell kann es erforderlich sein, dass der Auszubildende sich zu dem Unternehmen begibt, aus dem die
Problematik des P.P.C.l. stammt.

6. BEURTEILUNG:
= Das zusammenfassende Dokument ist auf 10 Seiten beschrankt (ohne technische Zeichnungen).

= Das Beurteilungsblatt wird auf nationaler Ebene festgelegt und durch die Rektoratsdienste der Prifungen
und Auswahlverfahren an die Einrichtungen verteilt.

= Die Beurteilung erfolgt durch ein Mitglied des p&dagogischen Teams fiir Kunststofftechnik der Einrichtung,
einen Lehrer des padagogischen Teams fir Kunststofftechnik einer anderen Einrichtung und einen
industriellen Mitarbeiter.

= Die mindliche Prifung zum PPCI ist zweiteilig: eine miindliche Prasentation von etwa 20 Minuten Dauer und
ein Gesprach etwa gleicher Lange.

Die Beurteilungsblatter des Kandidaten werden auf nationaler Ebene festgelegt und durch die Rektoratsdienste
der Prifungen und Auswahlverfahren an die Einrichtungen verteilt. Das Beurteilungsblatt enthalt die
Koeffizienten, die den verschiedenen Teilen zugewiesen sind, auf die sich die Beurteilung bezieht: Analyse des
Problems, ZweckmaRigkeit der vorgeschlagenen Losungen, Originalitdt des Ansatzes und Logik der mindlichen
Prasentation.
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Einrichtuna: Brevet de Technicien Supérieur
SICIRUME ---ceveeeeerrressssss e e der Kunststoffindustrie ,,EUROPLASTIC*
....................................................................... Prufungszeltraum 20 L.

NAME: ..o
VOINAME: .....cvviiiiiei s Prufung E6 — INNOVATION IN DER
KUNSTSTOFFINDUSTRIE
P.P.C.IL

Beurteilungsblatt

Industrielles Projekt in der Kunststoffindustrie

Mindliche Prifung - Koeffizient: 5 - Dauer: 0:20 h Prasentation und 0:20 h Gespréach

Beurteilung des zusammenfassenden Berichts:

Beschreibung der ausgewéhlten industriellen Problematik: ........cccoeevvvieviiiiiinnnnen.

Beurteilte Globalkompetenz - - +

++

Analysieren und Verstehen der vorliegenden Problematik

Abfassen eines zusammenfassenden technischen Berichts.

Vorschlagen von Verbesserungen und BeschlieRen geeigneter KorrekturmaRnahmen.

Auswahlen geeigneter Hilfs- und Diagnosemethoden.

Vorschlagen einer Optimierung der Kosten und/oder Investitionen

Identifizieren der Herausforderungen

Teilnehmen an der technologischen Uberwachung

Untersuchen der Machbarkeit und Beibringen technischer Losungen als Kunststofftechniker.

Summe
Préasentation des Berichts:

112

Beurteilte Globalkompetenz - - +

++

Kommunizieren tiber das Thema einer industriellen Problematik

Auswéhlen der Kommunikationsmittel und Beherrschen der Prasentationswerkzeuge.

Nutzung der Untersuchungen und der Ergebnisse.

Abfassen eines Berichts, technischer Diagramme fir eine mindliche Prasentation.

Summe

Gespréch:
Beurteilte Globalkompetenz - - +

2

++

Argumentatives Unterstiitzen des Ansatzes und der vorgestellten personlichen Entscheidungen

Vorschlagen, Argumentieren und Validieren der geeigneten Lésungen fir die korrekte
Realisierung des Produkts im Rahmen Funktionen Werkzeug/Maschine/Prozess.

Herausstellen des eigenen Arbeitsanteils in der Gruppe

Summe

16

Summe

120

Endnote:

Befragungskommission:

/100

Namen Vornamen Qualitat Abzeichnung

Lehrer fir Kunststofftechnik am Gymnasium

Lehrer fir Kunststofftechnik von auRerhalb
des Gymnasiums
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4.3. Priifung U42 ,,Management und Anleiten* als C.C.F (Kontrolle wahrend des
Ausbildungsverlaufs) im Unternehmen (Auszug aus den ,Richtlinien fir die Ausbildung®)

3.3. PRUFUNG E42: MANAGEMENT UND ANLEITEN

Diese Beurteilung mit einer Maximaldauer von 2 Stunden und einem Koeffizienten von 1 muss die Uberpriifung
der Fahigkeiten des Kandidaten, eines zukinftigen Diplomtechnikers der Kunststoffindustrie, ermdglichen, wenn
er als Manager und Leiter tatig ist, insbesondere in den folgenden beruflichen Situationen:

o Leitung einer Produktionsinsel.

o Verwaltung der Produktion mit Garantieren der ,guten Praktiken* des Personals und der
Ausrilistungsnutzung unter Einhaltung der durch die technischen und wirtschaftlichen Bedingungen der
Produktion auferlegten Leistungsindikatoren und unter Einhaltung der VerhitungsmafRnahmen
industrieller Risiken und des Umweltschutzes.

3.3.1. GRUNDLAGE DER PRUFUNG: PRAKTIKUM IN DER SITUATION EINES TECHNIKERS
Es handelt sich um das zweite Praktikum im beruflichen Umfeld, mit einer Dauer von 4 Wochen, durchgefihrt in
einem Unternehmen der Kunststoffindustrie oder in Verbindung mit der Kunststoffindustrie (Werkzeugmacher,
technisches Zentrum usw.) in der Situation eines Technikers.
Es wird lebhaft empfohlen, dass dieses Praktikum im gleichen Unternehmen durchgefihrt wird wie das
Arbeiterpraktikum.
Der den Auszubildenden begleitende Tutor muss unbedingt ein Werkstattleiter, ein Verantwortlicher einer
Produktionsinsel, ein Teamchef oder ein Abschnittsverantwortlicher sein.

3.3.2. VORSCHLAG FUR DIE ORGANISATION DES PRAKTIKUMS
Die folgenden Organisationsvorschlage sind als Beispiele angegeben: Sie sind dazu bestimmt, an die
Umgebung der Unternehmen angepasst zu werden. Es ist winschenswert, dass in der Woche vor dem
Weggang des Auszubildenden im Ausbildungszentrum eine Sensibilisierung fir diesen
Praktikumszeitraum durchgefuhrt wird.

» Erster Teil:

Im Verlauf der ersten zwei Wochen wird der zuklnftige Diplomtechniker unter Aufsicht seines Tutors nach und
nach in die Situation des Verantwortlichen einer Produktionsinsel eingefihrt.
Dieser Zeitraum soll ihm ermdglichen:
e In einer realen Situation des Unternehmens die Aspekte des Team-Managements zu entdecken.
e Sich als zukunftiger Techniker nach und nach in die Situation des Verantwortlichen einer
Produktionsinsel zu begeben.
e Die Einschrankungen aufgrund der laufenden Verbesserung der Produktion und die Verhitung
industrieller Risiken und den Umweltschutz zu berlicksichtigen.

> Zweiter Teil:

e In Verbindung mit dem péadagogischen Team fir Kunststofftechnik wahilt der Tutor eine berufliche
Situation aus, die die Umsetzung der erwarteten und bewertbaren Kompetenzen ermdglicht, und
entwickelt ihren Ablauf.

e Der Tutor fillt das Beobachtungsblatt Uiber die Qualitdt und die Autonomie der umgesetzten Aufgaben
aus.

e Der Kandidat erstellt am Ende dieser beruflichen Situation eine Akte, die die zusammenfassende
Beschreibung der Situation und ein kritisches Protokoll seiner MaRnahme und eine Aufstellung oder ein
Inventar der Elemente, die die Produktion verbessern oder Risiken verhiiten kdnnten, enthalt (auf 5
Seiten beschrénkte Akte).

» Dritter Teil:

Im Verlauf der letzten Woche prasentiert der Kandidat seine Akte, worauf ein Gesprach mit der
Beurteilungskommission folgt.

3.3.3. ABLAUF DER BEURTEILUNG
Die Beurteilung setzt sich aus zwei Etappen zusammen:

Erste Etappe:

In der dritten Woche des Praktikums wird dem Kandidaten eine berufliche Situation als Beurteilungsgrundlage
vorgeschlagen.
Diese erste Etappe der Beurteilung wird dem Kandidaten ermdglichen, die folgenden erwarteten Kompetenzen
umzusetzen:
e  Erklaren der Produktionsaufgaben und der Vorgaben.
Weitergeben der Vorgaben (schriftlich und mindlich).
Uberpriifen der korrekten Ausfiihrung der Aufgaben und Einhaltung der Vorgaben.
Identifizieren, Erkennen und Korrigieren der Fehlfunktionen der Produktionseinheit.
Teilnehmen an der Analyse der Vorféalle und Unfalle.
Fordern einer Politik der Risikoverhiitung und des Umweltschutzes in der Produktionseinheit.

Lycée du Haut-Barr/CFA Jules Verne SAVERNE BTS IPE 2012/2014

41



Situationsbeispiele:

e  Starten einer neuen Produktion.

e Teamwechsel.

e Teilnahme am Umgang mit Unvorhersagbarkeiten.
e Teilnahme an verschiedenen Arbeitsgruppen.

Beispiele fur berufliche Aufgaben:

e  Erklaren der Produktionsaufgaben und ausdriickliches Nennen der Vorgaben.

e Rechtzeitiges Kontrollieren der guten Funktion der Produktionsteams und der Einhaltung der Vorgaben.

e Organisieren und Aufteilen der Arbeit der Produktionsteams je nach Anordnungen und Planungen der
Fertigung.

e Anwenden oder Anwenden lassen der Schutzvorrichtungen fir Sicherheit und persdnliche Hygiene.

e Sammeln der Informationen und Bereitstellung fiir die Produktionsteams der Beobachtungen und der
Vorschlage in den Bereichen Sicherheit und Umwelt.

Die Ausarbeitung der Situation und die Organisation ihres Ablaufs unterliegen der Verantwortlichkeit des Tutors.
¢ Am Ende dieser beruflichen Situation erstellt der Kandidat eine Akte, die die zusammenfassende
Beschreibung der Situation, ein kritisches Protokoll seiner MaBnahme und eine Aufstellung oder ein
Inventar der Elemente, die die Produktion verbessern oder Risiken verhiten kdnnten, enthalt (auf 5
Seiten beschrankte Akte).
o Der Tutor fiillt ein Beobachtungsblatt Giber die Qualitdt und die Autonomie der umgesetzten Aufgaben
aus. Dieses Beobachtungsblatt wird auf nationaler Ebene definiert.

Zweite Etappe: Ein Gesprach von 30 Minuten

Diese Etappe in der letzten Woche des Praktikums besteht aus einer Prasentation der Akte durch den
Kandidaten und einem Gesprach mit der Beurteilungskommission.

e Prasentation der Akte: 10 Minuten.

e  Gesprach mit der Kommission: 20 Minuten.

Diese Etappe der Beurteilung wird erméglichen, die folgenden erwarteten Kompetenzen umzusetzen:

e  Sammeln der mit der Produktion zusammenh&ngenden Informationen.
e Weitergabe der relevanten Informationen.

Die Beurteilung stitzt sich auf:

e Die Qualitat und den Nutzen der gelieferten Dokumente (Richtigkeit, technologische Genauigkeit usw.).

e Die kritische Analyse der Situation.

e Die Aufstellung der Verbesserungselemente.

e Das vom Tutor ausgefiillte Beobachtungsblatt.
Die Beurteilungskommission besteht aus dem Tutor und den beiden Lehrern des padagogischen Teams
fur Kunststofftechnik der Ausbildungseinrichtung.

Das Beurteilungsblatt wird auf nationaler Ebene festgelegt und durch die Rektoratsdienste der Prifungen und
Auswahlverfahren an die Einrichtungen verteilt. AuBer vorheriger gegenteiliger Mitteilung durch die Jury werden
nur die Beurteilungsblatter Ubermittelt.

Die Akte uiber die beiden Beurteilungsetappen wird wahrend der betrachteten Priifungszeit und bis zur folgenden
Prifungszeit fur die Jury und die rektorale Autoritéat bereitgehalten. Die Jury kann vor der Beratung ggf. ihre
Zusenden anfordern, um Einblick in sie zu nehmen. In diesem Fall wird sie, nach einer sorgféltigen Prufung,
angemessene Anmerkungen und Hinweise formulieren und die Note festlegen.
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4.4. Prufungen U41 und U43 im Ausbildungszentrum (zur Information)

u41l.

o Brevet de Technicien Supérieur
Einrichtung: .....oooovvivieeeeiiiee e der Kunststoffindustrie ,,EUROPLAST|C“
....................................................................... Prufungszeitraum 20 . .

NAME: oo
Prifung E4 — FERTIGUNG IN DER
VOrname: ...
KUNSTSTOFFINDUSTRIE
Beurteilungsblatt Beurteilung U41 Leitung der Produktion

TECHNIK: oo

WETrKSTUCK: i

WeErKZEUGLYD: wooeveeeiiiee et

Beurteilte Kompetenzen:

Vorgeschl.
Note

Platzierung der definierten Ausriistung

Produzieren einer Charge konformer Werkstiicke

/16

Vorgeben der Parameter der Produktionsstabilitat

Umsetzen der Verfahren der Produktionskontrolle

Auflisten der gefahrlichen Phasen des Produktionsverfahrens

Umsetzen der Verfahren fur Sicherheit und Umweltschutz

Durchfuhren der vom Qualitatssicherungsplan geforderten Kontrollen

Achten auf die Anwendung der Qualitatssicherungsverfahren.

Umsetzen der Korrekturverfahren und -mafRnahmen.

Bemerkung: Wenn eine Kompetenz bei dieser Beurteilung nicht beurteilt wird, werden die ihr zugewiesenen
Punkte durch das padagogische Team umverteilt. Ihm obliegt es, das Beurteilungsblatt entsprechend verandern.

Note

140
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EiNFICHIUNG: .vevviveeecvceeeceeeee e Brevet de Technicien Supérieur
der Kunststoffindustrie ,,EUROPLASTIC*
....................................................................... Priifungszeitraum 20 . .
NBIME: .ottt
VOMNAMES et ee e eee e e Prafung E4 — FERTIGUNG IN DER
KUNSTSTOFFINDUSTRIE
Beobachtungsblatt Beurteilung U42 Management und Anleiten
(8N (=T 0 T=] a1 0 =Y o AP OORRSREP
Beschreibung der ausgewahlten BeurteiluNgSSITUALION: ....covvuuieiiiiiieiiiieeeeee e e e e e e e e e e aeeaes

Beurteilte Kompetenzen:
Je nach ausgewahlter Beurteilungssituation werden nicht Einschatzungen des Tutors
alle Kompetenzen beurteilt

» Erklaren der Produktionsaufgaben und der
Vorgaben.

» Weitergeben der Vorgaben (schriftich und
mundlich).

> Uberpriifen der korrekten Ausfiihrung der
Aufgaben und Einhaltung der Vorgaben.

» Identifizieren, Erkennen und Korrigieren der
Fehlfunktionen der Produktionsinsel

» Teilnehmen an der Analyse der Vorfélle und
Unfélle.

» Fordern einer Politik der Risikoverhiitung und des
Umweltschutzes in der Produktionsinsel

Allgemeing EINSCNAIZUNG GES TULOIS: 1oiiiiiiiiiieii i e i ee ittt ee e e e e e e e e e e ee e e e e e e e e e e e e e ettt e eeeeeeseeeesssaaa e eeeseeesesessrsaaannns
Tutor
Name Vorname Qualitat Abzeichnung
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u43:

Einrichtuna: Brevet de Technicien Supérieur

e der Kunststoffindustrie ,EUROPLASTIC"

....................................................................... Prufungszeltraum 20 .

NAME: . o

AV 4] 1 0710 0T Pr[jfung E4 — FERTIGUNG IN DER

KUNSTSTOFFINDUSTRIE
Beurteilungsblatt o Beurteilung U43
Organisieren, Verwaltung, Qualitatssicherung
LI =To 1 01 PP UUTUTP
R AT LT LSS (U o] OO
V=T =TT | Y o PSPPI
Beurteilte Kompetenzen: -- - + + +

Definieren, Identifizieren und Zusammenstellen der fir die industrielle Fertigung erforderlichen Mittel

Ausarbeiten der Produktionsreihe

Definieren der Flisse

Uberpriifen und Optimieren der Gesamtheit der Einstell- und Priifparameter.

Planen der Produktion.

Verwalten der Belieferung der Produktseinheit.

Bestimmen der Eigenschaften des kontrollierten Produkts und Angeben des Zielwerts.

Uberpriifen der Kapazitdten der Produktionsinsel hinsichtlich Qualitat, Kontinuitat und Kosten.

Bestimmen der kontrollierten Parameter fir jeden VVorgang und Angeben des Zielwerts.

e Fir jede Eigenschaft und jeden Parameter definieren: Wer kontrolliert? Mit welchem Mittel? Mit
welcher Frequenz?

Erstellen eines Dokuments, mit dem die Kontrollen aufgezeichnet werden kénnen.

e Entwickeln der Verfahren fir die Abnahme der Werkstoffe.

Ausarbeiten der Verfahren zur Qualitatstiberprifung der Werkstoffe nach der Transformation.

Abnehmen und Uberpriifen der Konformitat des Werkzeugs.

Testen und Finalisieren des Werkzeugs.

Uberpriifen der rigorosen Anwendung der von der Produktionsakte vorgesehenen Verfahren und des
Qualitatssicherungsplans.

Beurteilen der Eignung der Maschine.

Beurteilen der Eignung des Prozesses.

Validieren der Entscheidungen (Werkzeuge, Maschine, Werkstoff, Ausristungen).

Beurteilen der Eignung der Prufmittel.

Ausarbeiten séamtlicher Dokumente fiir Fertigung, Kontrolle und Qualitétssicherung.

Validieren der Verfahren (Einstellungen, Kontrolle).

Identifizieren der fur das anvisierte Ziel geeigneten Indikatoren (zum Beispiel: TRS, usw.).

Einschéatzen des Effizienzniveaus der Produktionsinsel.

Ggf. BeschlielRen geeigneter Korrekturma3nahmen.

Vorschlagen organisatorischer Veranderungen der Produktionsinsel.

Bemerkung: Wenn eine Kompetenz bei dieser Beurteilung nicht beurteilt wird, werden die ihr zugewiesenen Punkte durch das padagogische
Team umverteilt. Ihm obliegt es, das Beurteilungsblatt entsprechend verandern.

Note /80

Bewertungskommission:
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