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Vorwort zu den Unterrichtsmaterialien 
 
Die vorliegenden Materialien sind ein Ergebnis aus dem BLK-Modellversuch „Ge-
schäfts- und arbeitsprozessbezogene dual-kooperative Ausbildung in ausgewähl-
ten Industrieberufen mit optionaler Fachhochschulreife“ (GAB ). In diesem Modell-
versuch wurden neue Konzepte der industriellen Berufsausbildung erprobt, die da-
durch gekennzeichnet sind, dass … 

• die Trennlinien zwischen den einzelnen Berufen durch einen deutlichen Bezug 
der Ausbildung auf die Arbeits- und Geschäftsprozesse überschritten wird, 

• neue Kooperationsbeziehungen zwischen schulischer und betrieblicher 
Ausbildung aufgebaut werden und  

• sich die Curricula der Berufsausbildung am Entwicklungsprozess der Jugend- 
lichen orientieren. 

Dieser Modellversuch wurde in der Zeit vom 01.02.1999 bis zum 31.01.2003 
durchgeführt und vom Bundesministerium für Bildung und Forschung sowie den 
beteiligten Bundesländern finanziert. Die Projektleitung für den schulischen Teil lag 
beim Niedersächsischen Landesinstitut für Schulentwicklung und Bildung (NLI), die 
wissenschaftliche Begleitung erfolgte durch das Institut Technik und Bildung (ITB) 
der Universität Bremen. 

Parallel dazu wurde auf der betrieblichen Seite ein gleichnamiger BiBB-Modellver-
such an allen Standorten der Volkswagen Coaching GmbH durchgeführt. 

Die im Modellversuch untersuchten Berufe sind zwischenzeitlich z. T. neu geordnet 
worden. Diese Materialien beziehen sich auf die zum Zeitpunkt der Modellver-
suchsdurchführung gültigen Berufe (z. B. „Automobilmechaniker“ statt „Kraftfahr-
zeugmechatroniker“ bzw. „Industrieelektroniker“ statt „Elektroniker für Automati-
sierungstechnik“). Sie beschreiben aber Entwicklungen, die wesentliche Teile dieser 
Neuordnung vorwegnahmen. 

Für die Berufe  

• Automobilmechaniker / Automobilmechanikerin,  

• Industrieelektroniker / Industrieelektronikerin,  

• Industriemechaniker / Industriemechanikerin,  

• Mechatroniker / Mechatronikerin und  

• Werkzeugmechaniker /  Werkzeugmechanikerin  

sowie für vier kaufmännische Industrieberufe wurden so genannte „Berufliche Ar-
beitsaufgaben“ (BAG) durch Befragung von Facharbeitern empirisch erhoben. Auf 
dieser Basis wurden Kompetenzen und Inhalte der Berufsausbildung bestimmt, 
entwicklungslogisch nach Lernbereichen gegliedert und in lernortübergreifenden 
Berufsbildungsplänen curricular verankert. 

• Lernbereich1: Berufsorientierende Arbeitsaufgaben – Orientierungs- und Über-
blickswissen 

• Lernbereich 2: Systemische Arbeitsaufgaben – Berufliches Zusammenhangswis-
sen 

• Lernbereich 3: Problembehaftete spezielle Arbeitsaufgaben – Detail- und  
Funktionswissen 

• Lernbereich 4: Nicht vorhersehbare Arbeitsaufgaben – Erfahrungsgeleitetes und 
fachsystematisches Vertiefungswissen 



 

In den vorliegenden Materialien wird auf die Lernfelder dieser Berufsbildungspläne 
und z. T. auf ebenfalls im Modellversuch entwickelte lernfeldstrukturierte Lehrpläne 
gemäß KMK-Vorgaben Bezug genommen. 

Die für die ausgewählten Berufe vorliegenden Materialien stellen Momentaufnah-
men aus dem Modellversuch dar und sollen exemplarisch die Umsetzung des Mo-
dellversuchsansatzes im konkreten Unterricht aufzeigen. Dabei wird jeweils von ei-
ner betrieblichen Aufgabe als Konkretisierung einer beruflichen Arbeitsaufgabe 
ausgegangen. Die betriebliche Aufgabe und ihre Einbindung in die Arbeits- und 
Geschäftsprozesse wird beschrieben. Die Lernhaltigkeit wird lernortübergreifend im 
Hinblick auf betriebliche und schulische Bildungs- und Qualifizierungsziele analy-
siert. Die anschließende dual-kooperative Ausbildungsplanung mündet für die 
schulische Seite in der Beschreibung von Lernsituationen.  

Die Materialien stellen ein Angebot dar, das Ausgangspunkt für den konkreten Un-
terricht sein kann. Durch entsprechende Modifikationen lassen sich daraus bei Be-
darf Vorlagen für Flipcharts, Plakate, Mindmaps, Tafelbilder u. a. entwickeln, um 
die methodische Variationsbreite des Unterrichts zu ermöglichen. 

 

Für die Berufsgruppen Automobilmechaniker / Automobilmechanikerin, Industrie-
elektroniker / Industrieelektronikerin, Industriemechaniker / Industriemechanikerin 
und Werkzeugmechaniker /  Werkzeugmechanikerin liegen Materialien in gedruck-
ter Form und auch als Word- bzw. PDF-Dateien unter der Internetadresse 
www.bbs.nibis.de vor. 

 
 
 
 
 
Die Projektleitung beim NLI möchte sich bei allen Autoren für das Engagement und 
die geleistete Arbeit im Modellversuch und bei der Erstellung der Unterrichtsmate-
rialien bedanken. Besonderer Dank gilt auch den Mitarbeitern der Volkswagen Co-
aching GmbH und des Instituts Technik und Bildung in Bremen, ohne deren tat-
kräftige Unterstützung diese Materialien nicht erstellt worden wären. 
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1   Beschreibung der betrieblichen Aufgabe 
Das Volkswagen Werk Kassel ist das Getriebeleitwerk des VW-Konzerns. Ca. 60 % 
der in Konzernfahrzeugen eingebauten Getriebe werden in Kassel hergestellt. Bei 
der Herstellung von Getriebegehäusen, -deckeln, -wellen und Zahnrädern werden 
fast ausnahmslos CNC gesteuerte Werkzeugmaschinen eingesetzt. Diese kommen 
als Einzelmaschinen oder miteinander verkettete Anlagen vor.  

Um Produktionsanlagen fachgerecht bedienen und einrichten zu können, benötigt 
der Industrieelektroniker arbeitsprozessbezogene Kenntnisse und Fertigkeiten, die 
es ihm ermöglichen, seine Instandhaltertätigkeit – z. B. die Fehlersuche – effektiv zu 
gestalten. Mit arbeitsprozessbezogenen Kenntnissen und Fertigkeiten sind die In-
halte von Arbeiten und Lernen, die sich aus dem Überwachen, Bedienen und Ein-
richten von Produktionsanlagen ergeben, gemeint. Deshalb wurde auch in den 
vom ITB durchgeführten Expertenworkshops das "Überwachen, Bedienen und Ein-
richten von Produktionsanlagen …" als ‚Berufliche Arbeitsaufgabe‘ (BAG) für die IE 
identifiziert. 

 

1.1   Art und Umfang der Arbeiten 

Gegenstand dieses Projekts ist das Produzieren von Getrieben / Getriebeteilen durch 
Auszubildende zum Industrieelektroniker an unterschiedlichen Produktionsanlagen 
im störungsfreien Betrieb. Diese Teile müssen unter Berücksichtigung der gegebe-
nen Qualitätsmerkmale und Auftragsvorgaben produziert werden. 

Hierfür müssen sie unter anderem Teilprogramme aufrufen und starten, für den 
Materialtransport von Rohmaterial und Fertigteilen sorgen und durch Verändern 
von Parametern oder Werkzeugwechsel aktiv in den Produktionsprozess eingreifen. 

 

1.2   Einbindung in die Geschäfts- und Arbeitsprozesse 

Das Instandhalten von Produktionsanlagen und das Produzieren von Getrieben 
bzw. Getriebeteilen bildet den Schwerpunkt der Facharbeit eines Industrieelektro-
nikers am Standort Kassel. Durch das Bedienen, Einrichten und Warten von Pro-
duktionsanlagen und des damit verbundenen Materialflusses sind die Auszubil-
denden direkt in die innerbetrieblichen Kunden- und Lieferantenprozesse einge-
bunden. 

 

1.3   Ressourcen 

Für die Durchführung der Arbeiten werden in der Getriebefertigung geeignete ak-
tuelle Produktionsanlagen benötigt, die nicht zu 100 % ausgelastet sind, um an ih-
nen Ausbildungsprozesse durchzuführen. Betreut werden müssen die Auszubil-
denden dort von geeigneten Anlagenführern, die in ständigem Kontakt zu dem 
Ausbildungsbeauftragten der Abteilung stehen und den Einsatz gemeinsam ab-
stimmen. 

Für die Vorbereitungen auf den betrieblichen Einsatz werden in der VW-CG CNC-
Übungsstände mit originalen Bedientafeln und Steuerungen  sowie die entspre-
chenden Bedienungsanleitungen benötigt. Simulationen am PC werden hier nicht 
als geeignetes Mittel erachtet. 
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Für die Durchführung der Inhalte von Arbeiten und Lernen in der Schule wurde auf 
Erfahrungen und Beobachtungen der Lehrer während „BAG-Erleben“ zurückgegrif-
fen. Hierbei wurden verschiedene Maschinen / Anlagen in betrieblichen Ausbil-
dungsstationen besichtigt, in die Schüler zum Zeitpunkt der Durchführung der Un-
terrichtsreihe versetzt  waren. 

Weiterhin wurden Schulbücher und Fachartikel aus der Presse eingesetzt. 

 

 

2   Einordnung in das GAB-Curriculum 
2.1   Bezug der betrieblichen Aufgaben zum Lernbereich 

Im Berufsbildungsplan für den IE (ITB-Arbeitspapiere 31) ist dem Lernbereich 2 das 
Lernfeld „Überwachen, Bedienen und Einrichten von Produktionsanlagen sowie si-
cherstellen der Produktqualität“ zugeordnet.  

Dem Lernbereich sind systematische Aufgaben, die das Denken in Zusammenhän-
gen fördern, zugeordnet. Die Aufgaben beim „Überwachen, Bedienen und Einrich-
ten von Produktionsanlagen …“ sind klar definiert, systematisch und regelbasiert. 
Durch Abweichungen z. B. in der Produktqualität kommen problemhaltige Aufga-
ben hinzu, die System- und Wirkungszusammenhänge deutlich werden lassen. 
Nach einem vorbereitenden Qualifizierungsblock (Automatisierungstechnik 1) in 
der VW-CG, der in Absprache mit betrieblichen Ausbildungsbeauftragten (ABBA‘s) 
konzipiert wurde und Voraussetzung für den ersten betrieblichen Einsatz in Ferti-
gungskostenstellen ist, kommen die Auszubildenden zu Beginn des zweiten Aus-
bildungsjahres in die Fertigung. In Kleingruppen von 2 bis 4 Auszubildenden sind 
sie zunächst in den Instandhaltungsbereichen der Einsatzkostenstellen und werden 
von dort für das „Überwachen, Bedienen und Einrichten von Produktionsanlagen 
…“ zu Anlagenführern an geeigneten Produktionsanlagen für 1 bis 2 Wochen 
abgeordnet. 

 

2.2   Bestimmung der Bildungs- und Qualifizierungsziele für  
        die betriebliche Aufgabe 

Der Industrieelektroniker muss Produktionsanlagen jederzeit zuverlässig überwa-
chen und bedienen können. Dabei berücksichtigt er die an die Produkte gestellten 
Qualitätsanforderungen, indem er an Messplätzen stichprobenartig z. B. die Maß-
haltigkeit überprüft. Er wendet dabei die hierfür vorgesehenen Messzeuge an und 
nutzt die entsprechenden Dokumente. Bei nichtzulässigen Abweichungen ergreift 
er die erforderlichen Maßnahmen zur Wiederherstellung der geforderten Produkt-
qualität, wie z. B. das Einrichten und erneute Anfahren der Produktionsanlagen. 
Dazu kann auch das Verändern von Parametern an Steuerungsprogrammen gehö-
ren. 

 

2.3   Abgleich mit den Zielen im Lernfeld (im Berufsbildungsplan) 

Für das Anfängerprojekt wird die Anlage im störungsfreien Betrieb betrachtet. Aus 
dieser Sichtweise ergeben sich die folgenden schulischen und betrieblichen Bil-
dungs- und Qualifizierungsziele.  
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2.3.1   Betriebliche Bildungs- und Qualifizierungsziele 

Bei der Bearbeitung der betrieblichen Aufgabe lassen sich folgende Bildungs- und 
Qualifizierungsziele erreichen 

Die Auszubildenden … 

• kontrollieren den störungsfreien Betrieb der Anlage 

• kontrollieren die Produktqualität 

• dokumentieren relevante Messwerte und Daten 

• halten für die Produktionsanlage relevante Vorgaben, Arbeits- und Arbeitssicher- 
   heitsbestimmungen ein 

• kennen die für die Einrichtung notwendigen Planungsarbeiten, Werkzeuge und 
   Dokumente 

• führen Einstellarbeiten und Werkzeugwechsel durch 

• laden Programme an Maschinen 

• prüfen und bewerten Arbeitsergebnisse 

• erfassen Mängel an Maschinen und Produkten. 

 

2.3.2 Schulische Bildungs- und Qualifizierungsziele 

Im Rahmen der Projektdurchführung sind folgende Bildungs- und Qualifizierungs-
ziele, die dem Berufsbildungsplan der Berufsgruppe Industrieelektroniker / Indus-
trieelektronikerin entnommen wurden, Ziel des schulischen Unterrichts. 

Die Auszubildenden 

• kennen die Systematik einer Maschine / Anlage, 

• kennen typische Fertigungsverfahren in der automatisierten Produktion, 

• erlernen den werkstattgerechten Umgang mit Datenträgern und Dokumenten, 

• erklären die grundsätzliche Wirkungsweise von Automatisierungseinrichtungen 
   unter Berücksichtigung der in der Anlage erfassten, für den Steuerungsablauf 
   bedeutenden Messgrößen, 

• erläutern die Notwendigkeit zur Qualitätssicherung. 

Im Verständnis der Lehrer / Ausbilder lassen sich die Gegenstände und damit auch 
die Bildungs- und Qualifizierungsziele, durchaus noch dem Lernbereich 1 „Orien-
tierungs- und Überblickswissen“ zuordnen. Die Bildungs- und Qualifizierungsziele 
leiten somit über von der Fragestellung, worum es im Beruf in der Hauptsache 
geht, hin zu der Leitfrage für den Lernbereich 2 „Wie und warum die Dinge so und 
nicht anders zusammenhängen“ über. Geplant war eine Durchführung der Unter-
richte parallel zum betrieblichen Einsatz in der Produktion. 
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2.4   Schnittstellen zu anderen Lernfeldern 

Die Ausgangssituation beim „Überwachen, Bedienen und Einrichten von Produkti-
onsanlagen …“ ist der störungsfreie Betrieb der Anlage. Der / die IE muss diese je-
derzeit zuverlässig überwachen und bedienen können.  

Zu diesem Zeitpunkt der Ausbildung wird nur der störungsfreie Betrieb von Pro-
duktionsanlagen thematisiert, wodurch sich keine Schnittstellen zu anderen BAG‘s-
 / Lernfeldern ergeben. Im 3. Ausbildungsjahr wird der Anlagenführer / die Anlagen-
führerin mit Instandhaltungsaufgaben definiert und sobald Störungen auftreten 
oder Wartungsarbeiten anstehen, sind Schnittstellen zu weiteren BAG‘s / Lernfel-
dern gegeben (z. B. Fehlersuche, Austausch von Sensoren und Aktoren, usw.). 

 

2.5   Gestaltungspotenzial der betrieblichen Aufgabe 

Das Gestaltungspotenzial bei der Durchführung dieser betrieblichen Aufgabe ist 
gering, da die Arbeitsabläufe und die Handhabung der Produktionsanlagen durch 
das zu fertigende Produkt festgelegt sind. Geschlossene Handlungsabläufe sind 
dominierend. Gestaltungsmöglichkeiten ergeben sich nur aus Fehlersituationen 
bzw. Abweichungen bei Qualitätsanforderungen (SPR – Statistische Prozess Rege-
lung) heraus und werden somit in dieser Ausbildungsphase nicht thematisiert. 

 

 

3   Dual-kooperative Ausbildungsplanung 
Der dual-kooperativen Ausbildungsplanung lagen die folgenden Gesichtspunkte zu 
Grunde: 

• gemeinsamer Bezugspunkt ist der betriebliche Einsatz der Auszubildenden an 
   Maschinen und Anlagen, 

• die VW-CG muss für den betrieblichen Einsatz abgestimmte Vorleistungen 
   erbringen, 

• die Schule arbeitet den betrieblichen Einsatz exemplarisch auf, 

• die Ausbilder begleiten den betrieblichen Einsatz im Rahmen ihrer Paten- 
   gespräche in den Einsatzkostenstellen. 

 

3.1   Inhalte von Arbeit und Lernen in der betrieblichen Aufgabe 

Arbeitsgegenstände im betrieblichen Einsatz sind  

• das Überwachen und Bedienen einer Maschine / Anlage, 

• das Auftragsgespräch, 

• der zu bearbeitende Auftrag, 

• die Produktionsanlage im störungsfreien Betrieb, 

• das Produkt mit seinen qualitätsbestimmenden Eigenschaften, 

• das Einrichten und Anfahren einer Maschine / Anlage, 

• Werkzeuge, Methoden und Organisation. 
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Im Arbeitsalltag der Auszubildenden an Produktionsanlagen konnten folgende 
Werkzeuge, Methoden und Organisationen identifiziert werden. 

 

 

Betrieb: 

 

Werkzeuge 

• Fertigungsauftrag, Produktionsanweisung, 

• Arbeitsplan, DIN-Vorschriften, 

• Betriebsspezifische Formulare, 

• Bedien-, Melde- und Anzeigesysteme, 

• Maschinensteuerungen, 

• Werkstücke, Pläne, 

• Mess- und Prüfmittel. 

 

Methoden 

• Auftragsdisposition, 

• Prüfung und Dokumentation von Anlagenzuständen, 

• Qualitätsprüfmethoden, 

• Überwachung und Kontrolle von Prüfmitteln, 

• Hand-, Automatik- und Programmierbetrieb, 

• Einspielen und Sichern von SPS und CNC-Programmen, 

• Beurteilung von Maschinenzuständen. 

 

Organisation 

• Fertigungsorganisation, 

• Qualitätsprüfung, 

• Prüfbedingungen. 

 

Schule: 

 

Werkzeuge 

• Pläne, 

• Qualitätsdokumente. 
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Methoden 

• Qualitätsprüfmethoden, 

• Beurteilung von Maschinenzuständen, 

• Auftragsdisposition. 

 

Organisation 

• Fertigungsorganisation, 

• Arbeitsplatzgestaltung. 

 

 

3.1.1   Anforderung an Facharbeit und Technik 

Als Anforderungen an Facharbeit und Technik ergeben sich folgende Punkte 

• Fach- und sachgerechte Auftragsunterlagen, 

• Kundenorientierung, 

• Termingerechte Bearbeitung, 

• Sicherung der Produktqualität einschließlich Dokumentation der Daten, 

• Qualifizierte Anlagenbedienung / Handhabung von Mess- und Prüfmitteln, 

• Einhaltung von Arbeitsschutz-, Arbeitssicherheits- und Umweltschutzbestim- 
   mungen, 

• Fachgerechter Austausch von Werkzeugen und Hilfseinrichtungen an Maschinen 
   und Anlagen, 

• Qualifiziertes Einrichten, 

• Betriebssicherheit, Technische Standards (z. B. DIN, ISO), 

• Auftragsbezogene Vorgaben und Einstellwerte, 

• Nutzung moderner Kommunikations- und Informationsmittel zur Verständigung 
   im Betrieb. 

 

3.2   Struktur der Aufgabenbearbeitung 

Der Aufgabenbearbeitung liegt das „Modell der vollständigen Handlung“ zu 
Grunde. Mit Hilfe dieses Modells sollen die Auszubildenden lernen, ihre Arbeit zu 
strukturieren, entsprechend umzusetzen und zu reflektieren.  
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Abb. 1 Modell der vollständigen Handlung 

 

3.3   Planung und Abstimmung der Ausbildungsorte und -zeiten 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

VW-CG:  QB4 (Automatisierungstechnik 1)  
Vorbereitung auf den ersten betr. Einsatz in der  Fertigung  

Inhalte: SPS, CNC, Steuerungstechnik, El. Maschinen, Pneumatik 

(Die Reihenfolge der einzelnen Bereiche ist von Auszubildendengruppe zu Auszu-
bildendengruppe verschieden, da jeweils nur ein Fachraum zur Verfügung steht 
und bis zu 3 Gruppen parallel betreut werden müssen.) 
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Betr. Kst.:  Der Zeitpunkt des Einsatzes an Produktionsanlagen zum "Überwachen, Bedienen 
und Einrichten …" ist von den anfallenden Arbeiten in den Instandhaltungsberei-
chen und der Verfügbarkeit geeigneter Anlagen / Anlagenführer abhängig. 

 

BBS:  1. Block: Vorbereitung einer Begehung bei VW (ca. 5 Std.) 
2. Block: Begehung einer exemplarischen betr. Station u. Aufarbeitung  (ca. 5 Std.)  

  3. Block: Bearbeitung von detaillierten Arbeitsaufträgen (ca. 5 Std.) 
  4. Block: Bearbeitung von detaillierten Arbeitsaufträgen (ca. 5 Std.) 

 
 

4   Betriebliche Ausbildungselemente 
Am Standort Kassel werden die Auszubildenden zu Beginn des zweiten Ausbil-
dungsjahres zum ersten Mal in betriebliche Ausbildungsstationen der Fertigung 
versetzt. Die Fertigung von Getrieben ist ihnen überblicksmäßig bereits seit ihrer 
Berufserkundung zu Beginn der Ausbildung bekannt.  

Während dieses ersten Einsatzes in der Fertigung von ca. 4 Versetzungszeiträumen 
(1VZ = 3 Wochen; 2 Wochen Betrieb, 1 Woche BBS) sollen die Auszubildenden 
Arbeiten ausführen, die den BAG‘s 4, 5, 7, 9, 11 zugeordnet werden können. 

Direkt sind die Auszubildenden der Instandhaltung der Einsatzkostenstellen zuge-
ordnet und führen dort oben genannte Arbeiten durch. Für das „Überwachen, Be-
dienen und Einrichten von Produktionsanlagen …“ werden sie von den Ausbil-
dungsbeauftragten (ABBA‘s) an geeignete Anlagenführer / Anlagenführerin für ca. 
eine Woche abgeordnet. 

Mit den ABBA‘s der Fertigungskostenstellen wurden Mindestvoraussetzungen für 
den ersten betrieblichen Einsatz formuliert, die von der VW-CG in Kassel durch den 
Qualifizierungsblock 4 (Automatisierungstechnik 1) geschaffen werden. Inhalte 
dieses Qualifizierungsblocks sind Grundqualifikationen in den Bereichen SPS-Tech-
nik, verbindungsprogrammierte Steuerungstechnik, Pneumatik, elektrische Maschi-
nen und CNC-Technik. 

Speziell für das „Überwachen, Bedienen und Einrichten von Produktionsanlagen 
…“ sind Inhalte aus dem Bereich CNC-Technik notwendig. Hierfür wurden folgen-
de Lerninhalte laut Lernzielbeschreibung formuliert. 

 

• CNC-Bedienfeld und Maschinentafel der Simatic S3 und S820 kennen 

• CNC-Programme nach DIN 66025 erstellen können 

• Nullpunktverschiebung und Werkzeugkorrekturen kennen 

• Wegmesssysteme für CNC-Maschinen kennen 

• Hardwareaufbau der Simatik S3 und S820 kennen 

• Datensicherung mit dem PG 750 durchführen 

• Kennen der ausbildungsplatzbezogenen Arbeitssicherheitsvorschriften 

• Einhalten und Beachten der Unfallverhütungsvorschriften 
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5   Schulische Lernsituationen 
5.1   Übersicht 

Die schulischen Lernsituationen werden exemplarisch an vier Gegenständen des 
Lernfeldes „Überwachen / Bedienen und Einrichten von Produktionsanlagen sowie 
Sicherstellen der Produktqualität“ behandelt. Diese sind: 

 

1. Das Überwachen und Bedienen einer Maschine / Anlage 

2. Der zu bearbeitende Auftrag 

3. Die Produktionsanlage im störungsfreien Betrieb 

4. Das Produkt mit seinen qualitätsbestimmenden Eigenschaften 

 

Organisatorisch sind diese vier Gegenstände den folgenden Unterrichtsblöcken zu-
geordnet. In diesen Unterrichtsblöcken sind von den Auszubildenden berufsorien-
tierende sowie systematische Arbeitsaufgaben zu bearbeiten. Die Aufgabenbewäl-
tigung geschieht zunehmend systematisch, in Teilen jedoch noch angeleitet (siehe 
Arbeitsblätter im Anhang). 

 

1. Das Überwachen und Bedienen einer Maschine / Anlage 

Inhalte Schule: Die Auszubildenden bearbeiten eine Gestaltungsaufgabe (siehe Ar-
beitsblatt). Ziel dieser Gestaltungsaufgabe ist es, allgemeine Kriterien zur sicheren, 
fachgerechten Bedienung einer automatisierten Maschine zu entwickeln. Die Aus-
zubildenden sollen dabei die Bedienung einer Maschine kritisch hinterfragen und 
Hinweise zu einer besseren Gestaltung der Mensch-Maschine-Schnittstelle geben. 
Die gefundenen Lösungen sind unter dem Aspekt sicheres und fachgerechtes Be-
dienen der Maschinen und Anlagen „zu reflektieren“. 

Im Mittelpunkt des Unterrichtsgegenstandes „Überwachen und Bedienen einer 
Maschine / Anlage“ steht dabei das Erstellen eines Produktes, hier einer Bedie-
nungsanleitung, die auf einer allgemeinen Ebene die wichtigsten Schnittstellen 
und Eingriffsmöglichkeiten der Mensch-Maschine-Schnittstelle exemplarisch auf-
greift. 
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2. Der zu bearbeitende Auftrag 

Inhalte: Einzelfertigung, Serienfertigung, Massenfertigung. Die Auszubildenden be-
schaffen sich Informationen zu den verschiedenen Fertigungsverfahren. Sie erarbei-
ten die Unterschiede der genannten Fertigungsverfahren unter Berücksichtigung 
möglicher Produkte, Maschinen, Arbeitsorganisationen. Bezugnehmend auf zuvor 
genannte Inhalte entwickeln sie Perspektiven hinsichtlich eigener Anforderungen 
und Qualifikationen in den durch die Fertigungsorganisation vorgegebenen Ar-
beitsprozessen. 

 

 

 

 

 

 

3. Die Produktionsanlage im störungsfreien Betrieb 

Inhalte: Maschinen in der automatisierten Fertigung. Um zu jedem Zeitpunkt über 
den Stand der Produktion informiert zu sein und auf mögliche Fehler und fehlende 
bzw. fehlerhafte Teile reagieren zu können, muss zu jedem Zeitpunkt der Produkti-
on und Montage ein Überblick an einer Maschine / Anlage möglich sein. Welche 
wichtigen Daten werden erfasst und wem sollen diese Daten wie zugänglich ge-
macht werden? 

 

 

 

 

 

4. Das Produkt mit seinen qualitätsbestimmenden Eigenschaften 

Inhalte: Qualitätskontrolle ist notwendig, um Gefahren für den Menschen 
abzuwenden, Nichteinhaltung von Maßtoleranzen und daraus resultierende Kosten 
zu vermeiden. Anhand eines Textes bearbeiten die Auszubildenden Fragen zur Not-
wendigkeit der Qualitätskontrolle, zu welchem Zeitpunkt der Produktion diese 
durchzuführen ist und welche gängigen Verfahren in der Qualitätskontrolle zum 
Einsatz kommen. 

Zeitplanung:  
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5.2   Exemplarische Beschreibung einer Lernsituation 

Der folgenden Beschreibung liegt die Lernsituation „Der zu bearbeitende Auftrag“ 
zu Grunde. 

In einer Einleitungsphase erhielten die Auszubildenden ein kurze Beschreibung der 
Ausgangssituation, die deutlich machen sollte, dass ein Fertigungsauftrag in unter-
schiedlichen Fertigungsorganisationsformen mit verschiedenen Maschinen bearbei-
tet werden kann. Diese Rahmenparameter haben direkt Einfluss auf die Arbeit und 
damit die Qualifikationen der Facharbeiter. Die Auszubildenden sollen dabei einen 
Zusammenhang zwischen ihrer Tätigkeit als Produktionsfacharbeiter / Produktions-
facharbeiterin und den von der Fertigungsorganisation bestimmten und durch sie 
zu erfüllenden Anforderungen herstellen. 

Hierzu war von den Auszubildenden in Gruppenarbeit die Lernsituation „Der zu 
bearbeitende Auftrag“ zu bearbeiten. Die Lerngruppe erhielt Informationsblätter 
(siehe Anhang) mit der Aufgabe. 

 

• die Merkmale in eine aus Sicht der Lerngruppe logische Reihenfolge zu bringen,  

• typische Fertigungsorganisationsformen darzustellen und ihre Unterscheidungs-
merkmale hervorzuheben, 

• für einen Vergleich der Organisationsformen Kriterien (Kategorien) zu finden, 

• die Organisationsformen mit Hilfe dieser Kriterien zu vergleichen und zu bewer-
ten 

• und abschließend die Auswirkungen der Organisationsformen auf die eigene be-
rufliche Arbeit zu diskutieren. 

 

Im anschließenden Unterrichtsgespräch wurden unbekannte Begriffe hervorgeho-
ben und ihre Bedeutung im gemeinsamen Gespräch erarbeitet. 

Zur weiteren Ergebnissicherung erhielten die Schülerinnen und Schüler Karten, um 
Merkmale und Strukturen der verschiedenen Fertigungsorganisationsformen sowie 
ihre weiteren Ergebnisse entsprechend dem Arbeitsauftrag an einer Pinnwand ab-
zubilden. 

Im weiteren Verlauf wurden die Gruppenergebnisse – ausgehend von Tätigkeiten, 
die Facharbeiter in den Fertigungsorganisationsformen ausüben – unter verschie-
denen Anforderungen diskutiert. Hierbei war für die Auszubildenden von Interesse, 
ob ihre zukünftigen Arbeitsplätze ergonomisch gestaltet sind, auftragsbezogene 
Daten vorliegen und als wichtigster Punkt, ob die Organisationsform den „Spaß an 
der Arbeit“ negativ beeinflusst. Dies kommt u. a. in negativen Nennungen wie 
„monotone Arbeit“, „hohe Belastung“, „niedriger Lohn“ u. a. zum Ausdruck. 

 



 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

Anhang 
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