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Verordnung
uber die Berufsausbildung
zum Packmitteltechnologen und zur Packmitteltechnologin
(Packmittel-Ausbildungsverordnung - PackmAusbV)

Vom 20. Mai 2011
(abgedruckt im Bundesgesetzblatt Teil | S. 988 vom 30. Mai 2011)

zuletzt geandert durch

Erste Verordnung zur Anderung
der Packmittel-Ausbildungsverordnung

Vom 3. April 2018
(abgedruckt im Bundesgesetzblatt Teil | S. 429 vom 6. April 2018)

Aufgrund des §4 Absatz 1 in Verbindung mit §5 des Berufsbildungsgesetzes, von denen
§4 Absatz 1 durch Artikel 232 Nummer 1 der Verordnung vom 31. Oktober 2006 (BGBI. |
S.2407) gedndert worden ist, verordnet das Bundesministerium fir Wirtschaft und Technolo-
gie im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fur Bildung und Forschung:

§1

Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf des Packmitteltechnologen und der Packmitteltechnologin wird nach
§ 4 Absatz 1 des Berufsbildungsgesetzes staatlich anerkannt.

§2

Dauer der Berufsausbildung

Die Ausbildung dauert drei Jahre.

§3

Struktur der Berufsausbildung

Die Berufsausbildung gliedert sich in

1.
2.

Pflichtqualifikationen nach § 4 Absatz 2 Abschnitt A und C,

zwei im Ausbildungsvertrag festzulegende Wahlqualifikationen nach §4 Absatz 2 Ab-
schnitt B Nummer 1 sowie

zwei im Ausbildungsvertrag festzulegende Wahlqualifikationen nach §4 Absatz 2 Ab-
schnitt B Nummer 2.



§4

Ausbildungsrahmenplan, Ausbildungsberufsbild

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die im Ausbildungsrahmenplan (An-
lage) aufgefihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (berufliche Handlungsféahigkeit).
Eine von dem Ausbildungsrahmenplan abweichende Organisation der Ausbildung ist insbe-
sondere zuldssig, soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

(2) Die Berufsausbildung zum Packmitteltechnologen und zur Packmitteltechnologin gliedert
sich wie folgt (Ausbildungsberufsbild):

Abschnitt A
Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in den Pflichtqualifikationen
nach § 3 Nummer 1:
1. Entwickeln von Packmitteln,
2. Vorbereiten und Planen von Produktionsprozessen,
3. Rusten von Fertigungsanlagen,
4. Steuern und Uberwachen von Produktionsprozessen,
5. Instandhaltung;
Abschnitt B
Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten aus den Auswahllis-
tenlund Il:
1. zwei Wahlqualifikationen nach § 3 Nummer 2 aus der Auswahlliste I:
I.1 Metallbearbeitung,
.2 Steuerungstechnik,
I.3 Spezielle Fertigungsverfahren,
I.4 Computergestitzte Mustererstellung;
2. zwei Wahlqualifikationen nach § 3 Nummer 3 aus der Auswahlliste Il:
II.1 Stanzformenbau,
I1.2 Veredelungstechnik,
I1.3 Leitstandtechnik und Inlineproduktion,
1.4 Labor,
I1.5 Mechanik und Steuerungstechnik,
I1.6 Computergestitzte Packmittelentwicklung und Design;

Abschnitt C

Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in den Pflichtqualifikationen nach §3
Nummer 1:
1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,

2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,



3. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
4. Umweltschutz,

5. Betriebliche Kommunikation,

6. Betriebliche Managementsysteme.

§5

Durchfiihrung der Berufsausbildung

(1) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so
vermittelt werden, dass die Auszubildenden zur Austbung einer qualifizierten beruflichen Ta-
tigkeit im Sinne des §1 Absatz 3 des Berufsbildungsgesetzes befahigt werden, die insbe-
sondere selbststéandiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren einschlieBt. Die in Satz 1 be-
schriebene Befahigung ist in den Prifungen nach den §§6 und 7 nachzuweisen.

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

§6

Zwischenprifung

(1) Zur Ermittlung des Ausbildungsstandes ist eine Zwischenprifung durchzufiihren. Sie soll
vor dem Ende des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Die Zwischenprufung erstreckt sich auf die in der Anlage fir die ersten drei Ausbildungs-
halbjahre aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den im Berufs-
schulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fur die Berufsausbildung wesentlich ist.
(3) Die Zwischenprtifung findet in den Prifungsbereichen

1. Produktionsvorbereitung,

2. Erstellen eines Handmusters

statt.

(4) Furden Prufungsbereich Produktionsvorbereitung bestehen folgende Vorgaben:
1. Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,

a) zur Umsetzung der Kundenanforderungen Arbeitsschritte zu planen, Arbeitsmittel
festzulegen, Materialien auszuwahlen, Anforderungen des Arbeits-, Gesundheits-
und Umweltschutzes sowie der Wirtschaftlichkeit zu beriicksichtigen,

b) Auftragsdaten zum Risten und Steuern der Packmittelmaschine umzusetzen,

c) die Auswahl von Materialien und Werkzeugen sowie Fertigungs- und Lagermdglich-
keiten darzustellen und dabei qualitédtssichernde MaBnahmen aufzuzeigen;

2. der Prifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Prufungszeit betragt 120 Minuten.



(5) Fur den Prufungsbereich Erstellen eines Handmusters bestehen folgende Vorgaben:
1. Der Prufling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,

a) Packmittel unter Beachtung technischer und organisatorischer Vorgaben zu ent-
werfen,

b) technische Zeichnungen von Hand anzufertigen,
c) Handmuster manuell herzustellen;

2. der Prifling soll ein Prifungsstiick anfertigen;

3. die Prifungszeit betréagt drei Stunden.

§7
Abschlussprifung
(1) Durch die Abschlussprifung ist festzustellen, ob der Prifling die berufliche Handlungs-
fahigkeit erworben hat. In der Abschlussprifung soll der Prifling nachweisen, dass er die
dafur erforderlichen beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruflichen Kennt-
nisse und Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht zu vermittelnden, fir die

Berufsausbildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Ausbildungsordnung ist zugrunde
zu legen.

(2) Die Abschlussprifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgeflihrten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehr-
stoff, soweit er fur die Berufsausbildung wesentlich ist. Die Ausbildungsordnung ist zugrunde
zu legen.
(3) Die Abschlusspriifung findet in folgenden Priifungsbereichen statt:

1. Packmittelproduktion,

2. Auftragsplanung,

3. Prozesstechnologie,

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

(4) Furden Prifungsbereich Packmittelproduktion bestehen folgende Vorgaben:
1. Der Prifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,

a) die fir den Arbeitsauftrag benétigten Unterlagen und Materialien zum Einrichten
von Packmittelmaschinen zu beschaffen,

b) Arbeitsprozesse unter Beachtung wirtschaftlicher, dkologischer, technischer und
organisatorischer Vorgaben kundenorientiert durchzufihren und zu dokumentieren,

¢) Maschinen und Anlagen zu risten,

d) die Produktion anzufahren und zu steuern, das Produktionsergebnis zu priifen, zu
beurteilen und zu optimieren,

e) das Packmittel in der vorgegebenen Qualitat termingerecht und wirtschaftlich her-
zustellen sowie MaBnahmen zur Behebung von Stérungen einzuleiten,



f) Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten durchzufiihren sowie Sicherheitseinrich-
tungen auf ihre Wirksamkeit zu Gberprfen,

g) Prozessdaten und Produktionsbedingungen zu kommunizieren und zu dokumen-
tieren;

2. dem Prufungsbereich sind folgende Tétigkeiten zugrunde zu legen:
Einrichten und Fahren von Maschinen und Anlagen flr zwei Fertigungsverfahren unter
Berucksichtigung einer der im Ausbildungsvertrag festgelegten Wahlqualifikationen
nach §4 Absatz 2 Abschnitt B Nummer 1 sowie einer der im Ausbildungsvertrag festge-
legten Wahlqualifikationen nach § 4 Absatz 2 Abschnitt B Nummer 2;

3. der Prifling soll eine Arbeitsaufgabe sowie ein situatives Fachgesprach durchflhren;
4. die Prifungszeit betragt sieben Stunden, innerhalb dieser Zeit soll das situative Fachge-
sprach héchstens zehn Minuten dauern.
(5) Furden Priifungsbereich Auftragsplanung bestehen folgende Vorgaben:
1. Der Prifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,

a) Arbeitsprozesse unter Beachtung wirtschaftlicher, ékologischer, technischer und
organisatorischer Vorgaben kundenorientiert zu planen,

b) Arbeitsschritte unter Einbeziehung von Informationen vor- und nachgelagerter Pro-
duktionsbereiche zu planen,

¢) Maschinendaten zu strukturieren, auszuwerten und fur die Auftragsdokumentation
zusammenzustellen und zu sichern,

d) den Einsatz von Werkzeugen zu planen und vorzubereiten,

e) Eigenschaften von Vorprodukten und Materialien sowie deren Wechselwirkungen
untereinander und mit den eingesetzten Maschinen und Anlagen zu bertcksich-
tigen,

f) planungsrelevante Berechnungen durchzufihren;
2. der Prifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Prufungszeit betragt 120 Minuten.

(6) Fur den Prifungsbereich Prozesstechnologie bestehen folgende Vorgaben:
1. Der Prifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,

a) Informationen zu Maschinen und Anlagen, zum Produktionsprozess sowie zu Mate-
rialien und Werkzeugen zu nutzen sowie Problemlésungen zu entwickeln,

b) Instrumente und Vorschriften des Qualitats- und Hygienemanagements sowie qua-
litatssichernde MaBnahmen fir die Optimierung des Produktionsprozesses anzu-
wenden,

c) steuerungstechnische und mechanische Baugruppen an Maschinen und Anlagen
zu Uberwachen, den Materialfluss zu gewahrleisten und Funktionsablaufe zu tber-
prifen,

d) MaBnahmen zur Instandhaltung zu veranlassen sowie Problemlésungen bei Stérun-
gen zu entwickeln,

e) Fertigungsanlagen zu Uberwachen und dabei produktspezifische Prozessdaten zu
interpretieren und zu dokumentieren,



f) Instrumente und Vorschriften zur Arbeitssicherheit und zum Gesundheitsschutz an-
zuwenden,

g) prozessbezogene Berechnungen durchzuflhren;
2. der Prifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Prufungszeit betragt 120 Minuten.

(7) Fur den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist, allgemeine wirtschaftliche und ge-
sellschaftliche Zusammenhéange der Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beur-
teilen;

2. der Prifling soll praxisorientierte Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Prufungszeit betréagt 60 Minuten.

§8

Gewichtungs- und Bestehensregelung

(1) Die einzelnen Prufungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

1. Prufungsbereich Packmittelproduktion 50 Prozent,
2. Prufungsbereich Auftragsplanung 20 Prozent,
3. Prufungsbereich Prozesstechnologie 20 Prozent,
4. Prufungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

(

Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die Leistungen

2)

1. im Gesamtergebnis mit mindestens ,,ausreichend,

2. im Prufungsbereich ,,Packmittelproduktion” mit mindestens ,,ausreichend*,
3.

in mindestens zwei weiteren Prifungsbereichen mit mindestens ,,ausreichend” und
4. in keinem Prufungsbereich mit ,,ungenigend”

bewertet worden sind.

(3) Auf Antrag des Priflings ist die Prifung in einem der schlechter als ,ausreichend” bewer-
teten Prifungsbereiche ,Auftragsplanung®, ,Prozesstechnologie“ oder ,Wirtschafts- und
Sozialkunde® durch eine miundliche Prifung von etwa 15 Minuten zu ergénzen, wenn dies fur
das Bestehen der Priifung den Ausschlag geben kann.

§9

Anrechnungsregelung

Nach erfolgreichem Abschluss der Berufsausbildung zum Maschinen- und Anlagenfiihrer
oder zur Maschinen- und Anlagenfiihrerin im Schwerpunkt Druckweiter- und Papierverarbei-
tung kann die Ausbildungsdauer einer Berufsausbildung zum Packmitteltechnologen oder
zur Packmitteltechnologin um zwei Jahre verkirzt werden.



§10
Inkrafttreten, AuBerkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 2011 in Kraft. Gleichzeitig tritt die Verordnung Uber die
Berufsausbildung zum Verpackungsmittelmechaniker/zur Verpackungsmittelmechanikerin
vom 5. April 2001 (BGBI. | S. 494) auBer Kraft.

Berlin, den 20. Mai 2011

Der Bundesminister
fur Wirtschaft und Technologie

In Vertretung
B. Heitzer



Anlage

(zu §4 Absatz 1 Satz 1)

Abschnitt A: Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Ausbildungsrahmenplan

fur die Berufsausbildung zum Packmitteltechnologen/zur Packmitteltechnologin

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

2

3

Entwickeln von
Packmitteln

(§4 Absatz 2 Abschnitt A
Nummer 1)

a) fertigungstechnische Parameter erfassen und
in Produktionsdaten umsetzen, dabei Kunden-
vorgaben und produktspezifische Besonder-
heiten sowie 6konomische und dkologische
Gesichtspunkte berlcksichtigen

b) Packmittel unter Beriicksichtigung von
Wirkung, Funktion und Normen gestalten

c) technische Zeichnungen manuell und compu-
terunterstltzt mit Standardsoftware erstellen

d) Handmuster manuell und maschinell herstellen
sowie auf Funktion und MaBhaltigkeit prifen

10

10

Vorbereiten und Planen
von Produktions-
prozessen

(§4 Absatz 2 Abschnitt A
Nummer 2)

a) Auftragsunterlagen auf Vollstandigkeit priifen
und Realisierbarkeit der Produktionsvorgaben
kontrollieren

b) vorgelagerte Prozesse bezlglich der Wechsel-
wirkungen von verschiedenen Produktions-
schritten oder Verfahren beurteilen

¢) Produktionsabléufe hinsichtlich der zu erzie-
lenden Qualitat der Packmittel einschlieBlich
Kosten- und Ressourcenschonung beurteilen

d) Produktionsprozess nach wirtschaftlichen und
okologischen Gesichtspunkten festlegen

e) Packstoffe und Packhilfsmittel hinsichtlich
Verwendbarkeit, Lagerung, Verarbeitung sowie
Gebrauchsnutzung des Endproduktes beur-
teilen und unter Beriicksichtigung des Material-
verhaltens einsetzen

f) Produkt- und Prozessdaten erstellen und bei
der Planung von Auftrdgen unter Beriicksichti-
gung von weiteren Verarbeitungsschritten
nutzen

12

g) Verpackung und Lagerung der gefertigten
Produkte unter Berticksichtigung spezifischer
Vorgaben sowie innerbetrieblicher und logisti-
scher Prozesse festlegen

h) Qualitatssicherungsunterlagen und auftragsbe-
zogene Datenblatter nach betrieblichen
Vorgaben und Kundenwiinschen erstellen




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.

Monat

3

i) Materialien und Werkzeuge fiir die Produktion
auswahlen und beschaffen

j) Werkzeuge maschinen- und auftragsspezifisch
zusammenstellen, anfertigen, vormontieren,
einstellen, prifen und instand setzen

Rusten von
Fertigungsanlagen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A
Nummer 3)

a) Auftragsdaten fir die Maschinensteuerung
Ubernehmen, Maschinen produkt- und produk-
tionsorientiert einrichten

b) Probeprodukt erstellen und Ubereinstimmung
mit den Anforderungen Uberprifen, bei Abwei-
chungen Parameter optimieren

c) Freigabe erteilen, dokumentieren und Produk-
tion starten

d) Prozesskontrollsysteme einstellen

e) Fertigungsanlagen abriisten, Werkzeuge nach
Einsatz kontrollieren und Prifergebnis doku-
mentieren

f) Werkzeuge instandhaltungsgerecht einlagern

20

Steuern und Uberwachen
von Produktions-
prozessen

(§4 Absatz 2 Abschnitt A
Nummer 4)

a) Produktion unter Berlicksichtigung von Leis-
tung und Ausschussminimierung steuern

b) Prozesskontrolle durchfiihren, Fehler beheben

26

¢) Materialfluss sicherstellen

d) qualitatssichernde MaBnahmen produktbe-
zogen durchfiihren und dokumentieren

e) Produktionsdaten dokumentieren

10

Instandhaltung
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A
Nummer 5)

a) technische Zeichnungen lesen, Skizzen anfer-
tigen

b) Werkstoffe, insbesondere durch Feilen,
Trennen, Bohren und Kaltfigen, be- und verar-
beiten

c) Werkstlicke durch Messen und Lehren priifen

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit
Uberpriifen

e) mechanische, hydraulische, pneumatische und
elektrisch betriebene Komponenten und
Systeme unterscheiden, Wartung und Reini-
gung durchfihren, VerschleiBteile austauschen

f) Stérungen an Maschinen und Einrichtungen
feststellen, Ursachen beseitigen

g) Fehler beschreiben und Behebung veranlassen

h) Grundeinstellungen der Maschine Uiberpriifen
und Maschine nach Vorgaben justieren

i) Maschineneinstellungen und Austausch von
Teilen sowie Priifergebnisse dokumentieren

10

11




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

1. Auswalhlliste |

Zeitliche Richtwerte
Lfd. Ao dduensgs_ Zu vermittelnde in Wochen im
Nr. berufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat
1 2 3 4
.1 | Metallbearbeitung a) technische Zeichnungen fiir Werkstlicke anfer-
(§4 Absatz 2 Abschnitt B tigen
Nummer.1) b) Werkstoffe manuell und maschinell, insbeson-
dere durch Schleifen, Reiben, Gewinde-
schneiden, Umformen, bearbeiten 8
c) MaB, Form und Lage von Bauteilen unter
Berucksichtigung von Toleranzen beurteilen
d) Maschinenelemente und Bauteile einpassen,
montieren und demontieren
1.2 | Steuerungstechnik a) Steuerungsarten und Signalverarbeitung unter-
(§4 Absatz 2 Abschnitt B scheiden
Nummer 1.2) b) Schalt- und Funktionsplane pneumatischer
Systeme lesen und skizzieren
¢) Sensoren sowie mechanische, pneumatische )
und hydraulische Maschinenteile unter Beach-
tung von Sicherheitsvorgaben prifen und
warten
d) pneumatische Steuerungen nach Vorgaben
montieren, anschlieBen und prifen
1.3 | Spezielle a) Fertigungsverfahren zum Kleben oder
Fertigungsverfahren Kaschieren oder Beschichten oder Versiegeln
(§4 Absatz 2 Abschnitt B oder VerschlieBen oder Kodieren oder Etiket- 8
Nummer 1.3) tieren steuern
b) Spezialmaschinen riisten und warten
1.4 | Computergestitzte a) Daten importieren, konvertieren und expor-
Mustererstellung tieren
(§4 Absatz 2 Abschnitt B b) Konstruktionsvarianten hinsichtlich ihrer
Nummer 1.4) Verwendbarkeit beurteilen 8
¢) Muster nach Vorgabe mittels CAD konstruieren
und ausplotten
d) erstellte Muster auf Funktion und Kundenanfor-
derungen priifen

12




2.

Auswahlliste Il

Zeitliche Richtwerte

Lfd. Au:l:illl dduensgs- Zu vermittelnde in Wochenim
Nr. berufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat
1 2 3 4
1.1 | Stanzformenbau a) Stanzformentrager vorbereiten
(34 Absatnz 12 Abschnitt B | 1) gchnitt- und Schiiffwinkel sowie Rill- und Ritz-
ummer I1.1) linienmaBe festlegen
c) Rill-, Ritz-, Perforier- und Schneidlinien
auswahlen und einpassen 10
d) Haltepunkte einschleifen
e) Gummierung einpassen
f) Stanzformen prifen und freigeben
1.2 | Veredelungstechnik a) Veredelungsverfahren, insbesondere flr
(§4 Absatz 2 Abschnitt B Pragungen oder Druck und Lackierungen oder
Nummer 11.2) Kalandrierungen oder Perforierungen, steuern 10
b) Spezialmaschinen riisten und warten
1.3 | Leitstandtechnik und a) Auftragsdaten aus Arbeitskarten und EDV Uber-
Inlineproduktion nehmen, priifen und eingeben
('34 Absa’ilz 32 Abschnitt B | 1) 7\;sammenwirken der Fertigungsaggregate 10
ummer I1.3) steuern
c) Rustfehler und Abweichungen im Produktions-
prozess erkennen und beseitigen
1.4 | Labor a) produktspezifische Priifverfahren auswahlen
(§4 Absatz 2 Abschnitt B und anwenden
Nummer I1.4) b) Packstoffe und Packstoffverbindungen
bestimmen und auf Funktionen und Eigen- 10
schaften priifen, Priifergebnisse dokumen-
tieren
c) Fehlerquellen feststellen, dokumentieren und
Beseitigung veranlassen
1.5 | Mechanik und a) hydraulische, pneumatische und elektropneu-
Steuerungstechnik matische Schaltplédne lesen
('\?4 Absat”z 2 Abschnitt B b) Stérungen bei mechanischen, elektrischen,
ummer I1.5) elektronischen, pneumatischen, hydraulischen
- 4 10
und elektropneumatischen Maschinenele-
menten erkennen und Behebung veranlassen
c) pneumatische Schaltungen planen, skizzieren
und aufbauen
1.6 | Computergestitzte a) 3D-Software bei der Gestaltung und Konstruk-
Packmittelentwicklung tion von Packmitteln einsetzen
unfpl?esign o Apschnitt B b) Produktmuster unter Berlicksichtigung von
(§4 Absatz 2 Abschnitt Wirkung und Funktion grafisch gestalten
Nummer 11.6) 10
c) Besonderheiten von verpackungsspezifischen
Druckverfahren bei der Gestaltung berlicksich-
tigen
d) Nutzenanordnung erstellen

13



Abschnitt C: Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

14

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

b) fiir den Ausbildungsbetrieb geltende Rege-
lungen des Umweltschutzes anwenden

Zeitliche Richtwerte
Lfd. Au:l:illl dduensgs- Zu vermittelnde in Wochenim
Nr. berufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat
1 2 3 4
1 Berufsbildung, a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbe-
Arbeits- und Tarifrecht sondere Abschluss, Dauer und Beendigung,
(§4 Absatz 2 Abschnitt C erklaren
Nummer 1) b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen
c) Moglichkeiten der beruflichen Fortbildung
nennen
d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen
e) wesentliche Bestimmungen der fiir den ausbil-
denden Betrieb geltenden Tarifvertrédge nennen
2 | Aufbau und Organisation a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden
des Ausbildungsbetriebes Betriebes erlautern
(,\?4 Absatzz 2 Abschnitt G b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes,
ummer 2) wie Beschaffung, Fertigung, Absatz und
Verwaltung, erklaren
c) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und
seiner Beschaftigten zu Wirtschaftsorganisa-
tionen, Berufsvertretungen und Gewerk-
schaften nennen
d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der wéahrend
betriebsverfassungs- oder personalvertretungs- | der gesamten
rechtlichen Organe des ausbildenden Betriebes | Ausbildung
beschreiben zu vermitteln
3 | Sicherheit und Gesund- a) Geféhrdungen von Sicherheit und Gesundheit
heitsschutz bei der Arbeit am Arbeitsplatz feststellen und MaBnahmen zu
(§4 Absatz 2 Abschnitt C ihrer Vermeidung ergreifen
Nummer 3) .
b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallver-
hdtungsvorschriften anwenden
c) Verhaltensweisen bei Unfallen beschreiben
sowie erste MaBnahmen einleiten
d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes
anwenden; Verhaltensweisen bei Branden
beschreiben und MaBnahmen der Brand-
bek@&mpfung ergreifen
4 Umweltschutz Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelas-
(§4 Absatz 2 Abschnitt C | tungen im beruflichen Einwirkungsbereich
Nummer 4) beitragen, insbesondere




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.

Monat

3

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

d) Abfalle vermeiden; Stoffe und Materialien einer
umweltschonenden Entsorgung zufiihren

Betriebliche
Kommunikation

(§4 Absatz 2 Abschnitt C
Nummer 5)

a) Dokumentationen, Handblicher, Fachberichte
und Firmenunterlagen in deutscher und
englischer Sprache nutzen

b) Informationen auswerten, bewerten und Sach-
verhalte darstellen

¢) schriftliche betriebsiibliche Kommunikation
durchfiihren

d) IT-gestiitzte Kommunikationssysteme nutzen

e) Gesprache mit Vorgesetzten und im Team situ-
ationsgerecht und zielorientiert fihren, kultu-
relle ldentitaten berticksichtigen

f) im Team Aufgaben planen, abstimmen,
Entscheidungen erarbeiten und Konflikte I6sen

g) Sachverhalte und Lésungen visualisieren,
Gespréchsergebnisse dokumentieren, deut-
sche und englische Fachbegriffe verwenden

h) mit vor- und nachgelagerten Bereichen und
externen Partnern kommunizieren, Ubergabe—
prozesse abstimmen, Reklamationen analy-
sieren

Betriebliche
Managementsysteme
(§4 Absatz 2 Abschnitt C
Nummer 6)

a) Methoden und Instrumente des Qualitats-
managements beurteilen und flr den kontinu-
ierlichen Verbesserungsprozess im eigenen
Arbeitsbereich einsetzen

b) betriebliche Hygienevorschriften umsetzen

10
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Rahmenlehrplan
fur den Ausbildungsberuf
Packmitteltechnologe/Packmitteltechnologin
(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 25. Marz 2011)

Teil I:
Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fir den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die Standige Konferenz
der Kultusminister der Lander beschlossen worden.

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen vom Bundesminis-
terium fir Wirtschaft und Technologie oder dem sonst zustédndigen Fachministerium im Einvernehmen mit dem
Bundesministerium flr Bildung und Forschung) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan baut grundsétzlich auf dem Hauptschulabschluss auf und beschreibt Mindestanforde-
rungen.

Auf der Grundlage der Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans, die Ziele und Inhalte der Berufsausbil-
dung regeln, werden die Abschlussqualifikation in einem anerkannten Ausbildungsberuf sowie — in Verbindung
mit Unterricht in weiteren Fachern — der Abschluss der Berufsschule vermittelt. Damit werden wesentliche Vo-
raussetzungen fir eine qualifizierte Beschéaftigung sowie fur den Eintritt in schulische und berufliche Fort- und
Weiterbildungsgange geschaffen.

Der Rahmenlehrplan enthélt keine methodischen Festlegungen fiir den Unterricht. Bei der Unterrichtsgestal-
tung sollen jedoch Unterrichtsmethoden, mit denen Handlungskompetenz unmittelbar geférdert wird, besonders
beriicksichtigt werden. Selbststandiges und verantwortungsbewusstes Denken und Handeln als Ubergreifendes
Ziel der Ausbildung muss Teil des didaktisch-methodischen Gesamtkonzepts sein.

Die Lander tbernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrpldne um. Im zweiten
Fall achten sie darauf, dass das im Rahmenlehrplan erzielte Ergebnis der fachlichen und zeitlichen Abstimmung
mit der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten bleibt.

Teil Il
Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erflillen in der dualen Berufsausbildung einen gemeinsamen Bil-
dungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger Lernort. Sie arbeitet als gleichberechtigter Partner mit den ande-
ren an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen. Sie hat die Aufgabe, den Schiilern und Schiilerinnen beruf-
liche und allgemeine Lerninhalte unter besonderer Beriicksichtigung der Anforderungen der Berufsausbildung zu
vermitteln.

Die Berufsschule hat eine berufliche Grund- und Fachbildung zum Ziel und erweitert die vorher erworbene all-
gemeine Bildung. Damit will sie zur Erfillung der Aufgaben im Beruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und
Gesellschaft in sozialer und 6kologischer Verantwortung befahigen. Sie richtet sich dabei nach den fir die Be-
rufsschule geltenden Regelungen der Schulgesetze der Lander. Insbesondere der berufsbezogene Unterricht
orientiert sich auBerdem an den fir jeden staatlich anerkannten Ausbildungsberuf bundeseinheitlich erlassenen
Ordnungsmitteln:

¢ Rahmenlehrplan der Standigen Konferenz der Kultusminister der Lander
¢ Verordnung Uber die Berufsausbildung (Ausbildungsordnung) des Bundes fiir die betriebliche Ausbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung Uber die Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 15.03.1991)
hat die Berufsschule zum Ziel,

¢ eine Berufsfahigkeit zu vermitteln, die Fachkompetenz mit allgemeinen Fahigkeiten humaner und sozialer Art
verbindet;

¢ berufliche Flexibilitdt und Mobilitat zur Bewéltigung der sich wandelnden Anforderungen in Arbeitswelt und
Gesellschaft auch im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas zu entwickeln;
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e die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Weiterbildung zu wecken;

e die Fahigkeit und Bereitschaft zu férdern, bei der individuellen Lebensgestaltung und im 6ffentlichen Leben
verantwortungsbewusst zu handeln®.

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule

e den Unterricht an einer fir ihre Aufgabe spezifischen Péddagogik ausrichten, die Handlungsorientierung be-
tont;

e unter Beriicksichtigung notwendiger beruflicher Spezialisierung berufs- und berufsfeldibergreifende Qualifi-
kationen vermitteln;

¢ ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot gewéhrleisten, um unterschiedlichen Fahigkeiten und Bega-
bungen sowie den jeweiligen Erfordernissen der Arbeitswelt und Gesellschaft gerecht zu werden;

e Einblicke in unterschiedliche Formen von Beschéftigung einschlieBlich unternehmerischer Selbststéandigkeit
vermitteln, um eine selbstverantwortliche Berufs- und Lebensplanung zu unterstitzen;

¢ im Rahmen ihrer Méglichkeiten Behinderte und Benachteiligte umfassend stitzen und foérdern;

e auf die mit Berufsaustibung und privater Lebensfihrung verbundenen Umweltbedrohungen und Unfallgefah-
ren hinweisen und Méglichkeiten zu ihrer Vermeidung bzw. Verminderung aufzeigen.

Die Berufsschule soll dariiber hinaus im allgemeinen Unterricht und soweit es im Rahmen des berufsbezogenen
Unterrichts méglich ist, auf Kernprobleme unserer Zeit wie zum Beispiel

¢ Arbeit und Arbeitslosigkeit,

e friedliches Zusammenleben von Menschen, Vélkern und Kulturen in einer Welt unter Wahrung kultureller Iden-
titat,

e Erhaltung der natirlichen Lebensgrundlage sowie

e Gewahrleistung der Menschenrechte

eingehen.

Die aufgefuihrten Ziele sind auf die Entwicklung von Handlungskompetenz gerichtet. Diese wird hier verstan-
den als die Bereitschaft und Beféhigung des Einzelnen, sich in beruflichen, gesellschaftlichen und privaten Situa-
tionen sachgerecht durchdacht sowie individuell und sozial verantwortlich zu verhalten. Handlungskompetenz
entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Humankompetenz und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befahigung, auf der Grundlage fachlichen Wissens und Kén-
nens Aufgaben und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststéndig zu 16sen und das
Ergebnis zu beurteilen.

Humankompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befahigung, als individuelle Personlichkeit die Entwick-
lungschancen, Anforderungen und Einschrankungen in Familie, Beruf und &ffentlichem Leben zu klaren, zu
durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu entfalten sowie Lebensplédne zu fassen und fortzuent-
wickeln. Sie umfasst Eigenschaften wie Selbststéandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit, Ver-
antwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zu ihr gehéren insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Wertvor-
stellungen und die selbstbestimmte Bindung an Werte.

Sozialkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Beféhigung, soziale Beziehungen zu leben und zu gestalten,
Zuwendungen und Spannungen zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit anderen rational und verantwor-
tungsbewusst auseinanderzusetzen und zu verstandigen. Hierzu gehért insbesondere auch die Entwicklung so-
zialer Verantwortung und Solidaritat.

Bestandteil sowohl von Fachkompetenz als auch von Humankompetenz als auch von Sozialkompetenz sind
Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lernkompetenz.

Methodenkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Beféhigung zu zielgerichtetem, planmaBigem Vorgehen
bei der Bearbeitung von Aufgaben und Problemen (zum Beispiel bei der Planung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz meint die Bereitschaft und Befahigung, kommunikative Situationen zu verstehen
und zu gestalten. Hierzu gehort es, eigene Absichten und BedUrfnisse sowie die der Partner wahrzunehmen, zu
verstehen und darzustellen.

Lernkompetenz ist die Bereitschaft und Befahigung, Informationen tber Sachverhalte und Zusammenhange
selbststédndig und gemeinsam mit anderen zu verstehen, auszuwerten und in gedankliche Strukturen einzuord-
nen. Zur Lernkompetenz gehdrt insbesondere auch die Fahigkeit und Bereitschaft, im Beruf und Gber den Be-
rufsbereich hinaus Lerntechniken und Lernstrategien zu entwickeln und diese fir lebenslanges Lernen zu nutzen.
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Teil llI:
Didaktische Grundsitze

Die Zielsetzung der Berufsausbildung erfordert es, den Unterricht an einer auf die Aufgaben der Berufsschule
zugeschnittenen Padagogik auszurichten, die Handlungsorientierung betont und junge Menschen zu selbststan-
digem Planen, Durchfiihren und Beurteilen von Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer Berufstéatigkeit beféhigt.

Lernen in der Berufsschule vollzieht sich grundsétzlich in Beziehung auf konkretes berufliches Handeln sowie in
vielfaltigen gedanklichen Operationen, auch gedanklichem Nachvollziehen von Handlungen anderer. Dieses Ler-
nen ist vor allem an die Reflexion der Vollziige des Handelns (des Handlungsplans, des Ablaufs, der Ergebnisse)
gebunden. Mit dieser gedanklichen Durchdringung beruflicher Arbeit werden die Voraussetzungen fiir das Ler-
nen in und aus der Arbeit geschaffen. Dies bedeutet fir den Rahmenlehrplan, dass das Ziel und die Auswahl der
Inhalte berufsbezogen erfolgt.

Auf der Grundlage lerntheoretischer und didaktischer Erkenntnisse werden in einem pragmatischen Ansatz fir
die Gestaltung handlungsorientierten Unterrichts folgende Orientierungspunkte genannt:

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

¢ Den Ausgangspunkt des Lernens bilden Handlungen, méglichst selbst ausgefiihrt oder aber gedanklich nach-
vollzogen (Lernen durch Handeln).

¢ Handlungen missen von den Lernenden mdoglichst selbststandig geplant, durchgefiihrt, Gberprift, gegebe-
nenfalls korrigiert und schlieBlich bewertet werden.

¢ Handlungen sollten ein ganzheitliches Erfassen der beruflichen Wirklichkeit férdern, zum Beispiel technische,
sicherheitstechnische, 6konomische, rechtliche, 6kologische, soziale Aspekte einbeziehen.

¢ Handlungen missen in die Erfahrungen der Lernenden integriert und in Bezug auf ihre gesellschaftlichen Aus-
wirkungen reflektiert werden.

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

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisches Konzept, das fach- und handlungssystematische Strukturen
miteinander verschrankt. Es lasst sich durch unterschiedliche Unterrichtsmethoden verwirklichen.

Das Unterrichtsangebot der Berufsschule richtet sich an Jugendliche und Erwachsene, die sich nach Vorbil-
dung, kulturellem Hintergrund und Erfahrungen aus den Ausbildungsbetrieben unterscheiden. Die Berufsschule
kann ihren Bildungsauftrag nur erfiillen, wenn sie diese Unterschiede beachtet und Schiler und Schilerinnen —
auch benachteiligte oder besonders begabte — ihren individuellen Méglichkeiten entsprechend fordert.

Teil IV:
Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsausbildung zum Packmitteltechnologen/zur Packmitteltechnolo-
gin ist mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung zum Packmitteltechnologen/zur Packmitteltechnologin
vom 20.05.2011 (BGBI. | S. 988) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf Verpackungsmittelmechaniker/Verpackungsmittelmechanikerin
(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 23.03.2001) wird durch den vorliegenden Rahmenlehrplan aufge-
hoben.

Fir den Prufungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher Lehrstoff der Berufsschule wird auf der
Grundlage der ,Elemente fur den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerb-
lich-technischer Ausbildungsberufe” (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 07.05.2008) vermittelt.

Die Ausbildungsordnung sieht keine Fachrichtungen vor, deshalb sind die Lernfelder fir die Schilerinnen und
Schiler aus allen Produktionsbereichen verbindlich. Die in der Ausbildungsordnung im 2. und 3. Ausbildungsjahr
vorgesehene und in der betrieblichen Ausbildung vorgenommene Spezialisierung durch Wahlqualifikationen fin-
det im vorliegenden Rahmenlehrplan keine Entsprechung. Inhaltliche und zeitliche Schwerpunktsetzungen, ins-
besondere im Lernfeld 10 sind jedoch denkbar.

Die Ziele und Inhalte der Lernfelder 1 bis 6 sind mit den geforderten Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten
fur die Zwischenpriifung gemaB der Ausbildungsordnung abgestimmt. Die Beriicksichtigung der fur die Zwi-
schenpriifung relevanten Ziele des Lernfelds 7 ist zu beachten.

Die fremdsprachlichen Ziele und Inhalte sind mit 40 Stunden in die Lernfelder integriert.
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Mathematische und naturwissenschaftliche Inhalte sowie sicherheitstechnische, 6konomische und 6kologi-
sche Aspekte sind in den Lernfeldern — auch unter dem Aspekt der Nachhaltigkeit — integrativ zu beriicksichti-
gen. Sie werden in den Lernfeldern dann explizit aufgefiihrt, wenn sie an der entsprechenden Stelle eine beson-
dere Relevanz aufweisen.

Wenn in den Zielen das ,,Planen® aufgefiihrt ist, wird darunter die Planung im Sinne der konkreten Berufshand-
lung verstanden, nicht in jedem Fall die des vollstdndigen Produktionsablaufes, Materialflusses etc. In &hnlicher
Weise ist unter ,,Analysieren” die Entwicklung von Verstandnis der Funktionszusammenhange einer Anlage oder
von Aggregaten bzw. Prozessen zu verstehen.

Die in den Lernfeldern beschriebenen Ziele und die sie konkretisierenden Inhalte beschreiben Mindestanforde-
rungen und entsprechen dem erwarteten Qualifikationsstand am Ende der Berufsausbildung. Die Uber die ge-
samte Ausbildungszeit erworbene Handlungskompetenz kommt durch eine umfassende Projektarbeit am Ende
der Ausbildung in Lernfeld 12 zum Ausdruck.

Teil V:
Lernfelder
Ubersicht iiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Packmitteltechnologe/Packmitteltechnologin
Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2.Jahr 3. Jahr
1 | Packmittelfunktionen ermitteln und betriebliche Strukturen vergleichen 40
2 | Packstoffe auswéhlen 120
3 | Standardisierte Packmittel herstellen 40
4 | Baugruppen uberwachen und instand halten 80
5 | Werkzeuge herstellen und vorbereiten 80
6 | Materialfluss gewahrleisten und Fertigungsanlagen risten 60
7 | Logistische Prozesse steuern 40
8 | Packmittel entwickeln und Produktionsprozesse planen 100
9 | Packstoffe bedrucken und veredeln 60
10 | Fertigungsanlagen steuern 120
11 | Qualitét sichern 60
12 | Packmittel herstellen 40
Summen: insgesamt 840 Stunden 280 280 280
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Lernfeld 1: Packmittelfunktionen ermitteln und betriebliche 1. Ausbildungsjahr
Strukturen vergleichen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schiiler informieren sich Uber die herzustellenden Produkte, ihre Betriebe, das Branchenumfeld
im Packmittelbereich und persdnliche berufliche Perspektiven und bereiten diese Informationen in einer Prasentation
auf.

Sie ermitteln die Aufgaben und Funktionen von Verpackungen und nutzen dabei im Team verschiedene Mdglichkei-
ten der Informationsbeschaffung.

Sie analysieren die innerbetrieblichen Zusammenhange sowie Arbeitsabldufe bei der Erstellung von Produkten und
Dienstleistungen im Uberblick und ordnen sie in die Organisation ihres Ausbildungsbetriebes ein. Sie arbeiten verant-
wortungsbewusst und respektvoll mit allen an der Produktion Beteiligten zusammen. Dabei berlicksichtigen sie die
Kostenfaktoren und bewerten die Wertsteigerung aufgrund des Produktionsprozesses.

Sie informieren sich Uber berufliche Tatigkeitsfelder und Mdglichkeiten der beruflichen Weiterbildung.

Sie bereiten die gewonnenen Informationen auf und présentieren ihre Ergebnisse unter Verwendung von Fachbegrif-
fen. Sie reflektieren ihr eigenes Auftreten und das ihrer Mitschiilerinnen und Mitschiiler. Sie sind in der Lage, Feed-
back zu geben, und gehen konstruktiv mit Kritik um.

Inhalte:
Organigramm
Prasentationstechniken

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

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiler wahlen Packstoffe unter Beachtung ihrer Zusammensetzung im Rahmen der Vorberei-
tung des Produktionsprozesses produktbezogen aus.

Nach dem vorgegebenen Verwendungszweck des Packmittels setzen sie die Packstoffe entsprechend ihren Eigen-
schaften ein und priifen sie auf ihre Einsatzfahigkeit. Sie beriicksichtigen sowohl Wiederverwertbarkeit als auch
Nachhaltigkeit. Sie verwenden genormte und nicht genormte Formate. Sie berechnen und bestimmen Materialdicke
und -dichte, flachenbezogene MaBe, Papiervolumen sowie Bogen- und RollenmaBe.

Inhalte:

Papier, Karton, Pappe

Wellpappe

Kunststoffe, Kunststofffolien
Verbundstoffe

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

Ziel:
Die Schulerinnen und Schiler stellen Packmittel als Muster zur Vorbereitung der maschinellen Produktion her.

Sie wahlen auftragsbezogen standardisierte Zuschnitte aus. Sie vergleichen Konstruktionsvarianten hinsichtlich 6ko-
nomischer und 6kologischer Kriterien.

Sie fertigen Skizzen und technische Zeichnungen an, erstellen Handmuster und bewerten sie im Hinblick auf die
maschinelle Produktion. Sie berechnen Zuschnitte und die Nutzenanordnung.

Die Schilerinnen und Schiiler erlautern den Kunden die eingesetzten Materialien und Konstruktionsformen.

Inhalte:

Faltschachtel- und Beutelkonstruktionen
BemaBungen

Faserlaufrichtung

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

Ziel:
Die Schiilerinnen und Schiler Uberprifen Funktionsablaufe, warten steuerungstechnische und mechanische Bau-
gruppen und beseitigen Stérungen.

Sie gewahrleisten die Zufuhr, den Transport und die Ablage der Packmittel durch mechanische, elektrische, pneuma-
tische und hydraulische Baugruppen. Sie erkennen typische Stérungsquellen, suchen Losungen, besprechen und
dokumentieren diese und Ubertragen sie auf vergleichbare Problemstellungen.

Sie lesen technische Zeichnungen und bearbeiten mechanische Bauteile durch Feilen, Trennen, Bohren und Kaltfi-
gen und montieren sie. Sie setzen werkstoffgerechte Werkzeuge fiir die Bearbeitung ein, messen und Uberprifen die
Ergebnisse und werten sie aus.

An pneumatischen Baugruppen tauschen sie Komponenten und Steuerungselemente aus. Die Schilerinnen und
Schuler nutzen pneumatische Schaltplane und berechnen pneumatische und elektrische Wirkungszusammenhange.

Sie beachten Sicherheits- und Gesundheitsvorschriften.

Inhalte:

Langenmessgeréte, Lehren

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

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiiler planen die Herstellung der Werkzeuge, stellen die Werkzeuge her und bereiten sie fir
die Produktion vor.

Sie legen den Einsatz und die Verfahrenswege zur Herstellung und Verwendung der Werkzeuge und Zusatzeinrich-
tungen fest und stellen Werkzeuge, insbesondere Stanzformen, Ausbrechwerkzeuge sowie Nutzentrennwerkzeuge,
flr Stanzmaschinen her. Sie erstellen einen Standbogen und berechnen die Nutzenanordnung.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Gegenzurichtungen unter Berticksichtigung des Packstoffes her und montieren
sie auftragsbezogen. Sie berechnen RillnutmaBe und Materialkosten fir Gegenzurichtungen.

Sie bereiten Werkzeuge fiir Prage-, Schneide- und Klebemaschinen vor und setzen sie auftragsbezogen ein. Sie
prifen Werkzeuge und Zusatzeinrichtungen und bereiten sie flir die Produktionsmaschine vor. Nach deren Einsatz
kontrollieren sie die Werkzeuge und setzen sie instand.

Sie beachten Sicherheits- und Gesundheitsvorschriften.

Inhalte:

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

Ziel:

Die Schulerinnen und Schuler bereiten auftragsbezogen Produktionsmittel und -einrichtungen vor, stellen die Verfiig-
barkeit der Produktionsmittel sicher und riisten Fertigungsanlagen.

Sie Ubernehmen Auftragsdaten und berticksichtigen bei der Planung der Produktionsvorbereitung Sicherheits- und
Gesundheitsvorschriften. Sie stellen Packstoffe und Packhilfsmittel bereit, wahlen Klebstoffe und Druckfarben aus,
Uberprifen sie hinsichtlich ihrer Qualitat und berechnen und mischen sie nach vorgegebenem Rezept.

Die Schulerinnen und Schiler berechnen den Materialbedarf, gewahrleisten den Materialfluss und richten die
Maschinen unter Einhaltung der Unfallverhitungsvorschriften sowie unter Berticksichtigung der Verarbeitungstechni-
ken produkt- und produktionsorientiert ein.

Sie prifen nach einem Probelauf die Abweichungen, optimieren die entsprechenden Parameter und dokumentieren
dies, erteilen die Freigabe und starten die Produktion. Sie riisten die Fertigungsanlagen ab, kontrollieren die verwen-
deten Werkzeuge hinsichtlich inres Zustandes, dokumentieren ihr Priifergebnis und lagern die Werkzeuge ein.

Inhalte:

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

Ziel:
Die Schulerinnen und Schiler organisieren, steuern und Uberwachen die innerbetrieblichen logistischen Prozesse.

Sie organisieren auftragsbezogen den Materialfluss aller Packstoffe, Packhilfsmittel und der Zwischen- und Endpro-
dukte unter zeitlichen, 6konomischen sowie 6kologischen Gesichtspunkten.

Sie erstellen auftragsbezogene Datenblatter nach betrieblichen Standards unter Berlicksichtigung von Qualitats- und
Kundenvorgaben und beachten dabei innerbetriebliche und logistische Prozesse.

Die Schiilerinnen und Schiiler verpacken und lagern die gefertigten Produkte unter Einhaltung produkt- und kunden-
spezifischer sowie betriebsinterner Vorgaben. Sie verwenden die Standardcodes zur Kennzeichnung von Verpackun-
gen.

Sie fihren vor dem Einlagern oder Versenden eine Endkontrolle durch.
Sie entsorgen Materialien und fhren sie dem Wertstoffkreislauf zu.

Inhalte:

first in —first out, last in — first out
Lager- und Transportsysteme
Konditionieren

Konfektionieren

Bilindeln

Palettieren

Stretchen

Schrumpfen

Lernfeld 8: Packmittel entwickeln und Produktionsprozesse 2. Ausbildungsjahr
planen Zeitrichtwert: 100 Stunden

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler entwerfen und gestalten auftragsbezogene Muster und leiten daraus Produktionsab-
laufe ab.

Sie wahlen Packstoffe und Packhilfsmittel nach Eigenschaften und Einsatzmdglichkeiten aus. Sie modifizieren stan-
dardisierte Vorlagen und gestalten Packmittel unter Berlicksichtigung von Packstoffeigenschaften und Packmittelart
sowie 6konomischen und 6kologischen Aspekten.

Sie nutzen Informationsquellen und internationale Codes zur Packmittelentwicklung unter Verwendung englischer
Fachbegriffe. Sie erstellen ein Drucklayout. Die Schiilerinnen und Schiler fertigen eine Musterverpackung rechnerge-
stutzt unter Verwendung von Ausgabegeraten an und prasentieren diese dem Kunden. Sie ermitteln die Materialmen-
gen und die fUr die Fertigung zu erwartenden Kosten.

Die Schilerinnen und Schiler planen und optimieren Arbeitsabldufe und Arbeitsschritte zur industriellen Herstellung
eines Packmittels. Sie setzen verschiedene Systeme zur Originalitatssicherung und Félschungssicherheit ein. Sie
legen Prozessschritte, Verfahrenswege und den Materialfluss fest, ordnen sie entsprechenden Maschinen und Geré-
ten zu und entwickeln daraus Vorgaben fiir die Produktion.

Inhalte:

Computer-Aided Design

Plotter

Nutzenanordnung

Stlicklisten

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

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiiler wahlen produktbezogen Druck- und Veredelungsverfahren aus, bereiten Hilfsmittel vor
und bedienen die Produktionsanlagen.

Sie beurteilen die Eignung unterschiedlicher Verfahren zum Bedrucken der Packstoffe. Sie wahlen Druckfarben und
Lacke entsprechend den Auftragsvorgaben aus. Sie wahlen Druckformen aus und montieren diese. Sie steuern den
Druckprozess nach Vorgaben und optimieren das Druckbild.

Sie veredeln Packstoffe durch Beschichten, Kaschieren, Préagen, Laminieren und Impréagnieren unter Verwendung
von Hilfsmitteln und Maschinen. Sie entnehmen Proben und gewahrleisten die Produktqualitat.

Sie beachten Sicherheits- und Gesundheitsvorschriften.

Inhalte:

Folienvorbehandlung

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

rheologisches Verhalten
Druckfarbentrocknung

MAK-Wert

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

Ziel:

Die Schulerinnen und Schuler betreiben erzeugnisspezifische Fertigungsanlagen zur Herstellung von Packmitteln,
prifen die Zwischen- und Endprodukte und beurteilen deren Qualitat. Sie Ubernehmen die freigegebenen Daten und
Uberprtifen die Auftragsunterlagen auf Vollstdndigkeit und Realisierbarkeit.

Sie wahlen auftragsbezogen Gerate und Maschinen aus. Sie bereiten flir biegesteife und flexible Produkte Packstoffe
und Packhilfsmittel vor und setzen diese sowie die Werkzeuge produktorientiert ein. Dabei berlicksichtigen sie 6ko-
nomische und 6kologische Faktoren.

Die Schilerinnen und Schiller prifen Aufbau, Funktion und Sicherheitseinrichtungen der Aggregate von Fertigungs-
anlagen und stellen diese ein. Sie steuern, insbesondere rechner- und leitstandgesttitzt, den Produktionsprozess und
entwickeln unter Berlicksichtigung des vorgegebenen Prozessablaufes und der Herstellerunterlagen Lésungen zur
Prozessoptimierung. Sie berlicksichtigen dabei die Wechselwirkungen der Prozessparameter.

Sie grenzen Fehler ein, entwickeln L&sungen zu deren Beseitigung, beheben Fehler oder veranlassen deren Behe-
bung. Dabei nutzen sie technische Unterlagen auch in englischer Sprache. Sie dokumentieren Maschineneinstellun-
gen, den Austausch von Teilen sowie Prifergebnisse.

Sie pflegen und warten Produktionssysteme, sichern deren Funktionsféhigkeit sowie Betriebssicherheit und doku-
mentieren diese MaBnahmen.

Sie beachten Sicherheits- und Gesundheitsvorschriften.

Inhalte:

Wellpappenanlage

Inlinemaschine

Stanzmaschinen

Faltschachtelklebemaschine

Extruder

Warmformmaschinen

Schneidtechnik

Beutel und Sacke, Briefumschlage und Versandtaschen, Hiilsen und Runddosen
Etiketten

Lernfeld 11: Qualitat sichern 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiler prifen Packstoffe, Packhilfsmittel und Packmittel und gewahrleisten deren Qualitat
Uber den gesamten Produktionsprozess.

Sie fiihren die in Priifplanen vorgegebenen Qualitdtsprifungen durch, werten die gewonnenen Messergebnisse sta-
tistisch aus und dokumentieren sie. Sie analysieren die Ergebnisse, sichern die Produktqualitdt und beriicksichtigen
technologische Zusammenhénge bei der Beseitigung der Fehlerquellen.

Die Schilerinnen und Schiiler beurteilen Methoden und Instrumente des Qualitdtsmanagements und setzen sie flr
den kontinuierlichen Verbesserungsprozess ein. Sie erstellen Qualitétssicherungsunterlagen und auftragsbezogene
Datenblétter nach betrieblichen Vorgaben und Kundenwiinschen.

Sie setzen betriebliche Hygienevorschriften um.

Inhalte:

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

Ziel:
Die Schlerinnen und Schuler planen und kalkulieren die Herstellung eines Packmittels und fiihren diese selbststan-
dig durch.

Sie verstandigen sich mit weiteren Projektbeteiligten tber die Ziele und den Projektrahmen und planen den Projekt-
verlauf.

Sie ermitteln die Kundenanforderungen fiir ein Packmittel, wahlen Materialien aus und legen die Konstruktion und
das Design fest. Sie optimieren das Verhaltnis aus 6konomischen und 6kologischen Faktoren sowie den erforder-
lichen Funktionen.

Sie erstellen Muster und fihren nach Absprache mit dem Auftraggeber Korrekturen und Modifizierungen durch.

Sie planen die Serienfertigung eines Packmittels und legen Prozessschritte, den Materialfluss sowie den Zeit- und
Materialbedarf fest. Sie kalkulieren die Stlickkosten des Packmittels.

Sie setzen Werkzeuge, Gerdte und Maschinen ein, steuern den Produktionsprozess nach vorgegebenen Qualitats-
maBstaben und Uberprifen die Qualitat des Packmittels.

AbschlieBend vergleichen sie Projektverlauf und Arbeitsergebnis mit ihrer Planung und beriicksichtigen Abweichun-
gen im Rahmen des kontinuierlichen Verbesserungsprozesses. Sie erstellen eine Machbarkeitsstudie und prasentie-
ren ihr Arbeitsergebnis. Sie bewerten ihr Arbeitsergebnis als Gesamtleistung.

Inhalte:

Teamarbeit

Konfliktldsungsstrategien

Fachsprache

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