b\
K

MEYER WERFT

PAPENBURG 1795

= Ausbildung MWA der Zukunft

- Berufliche Handlungskompetenz

A,

oenda

Ausbildungskoordinator Gunter Geerdes

25.06.25




———

MEYER WERFT

PAPENBURG 1785

MEYER WERFT

SCHIFFBAU IN PAPENBURG

Ausbilderfachtagung Berlin

25.06.25



MEYER WERFT | 3

Ausbildungsberufe der Meyer-Werft
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Produktionsprozesse im laufenden Betrieb verbessern MEYE?WERFT
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Die Zukunft gestalten — mit Methodik als Schlisselkompetenz

= e Die Anforderungen an Auszubildende verdandern sich rasant.
= e Neben neuen fachlichen Inhalten gewinnen methodische Kompetenzen zunehmend an Bedeutung.
= e Die Arbeitswelt der Zukunft verlangt - Lernen in der Arbeit:

n - Selbstorganisiertes Lernen
n - Problemldsungsfahigkeit

n - Digitale Kompetenz

n - Soziale Kompetenz

= e Fachwissen bleibt wichtig — aber es veraltet schneller denn je

= e Methodische Fahigkeiten befahigen zur lebenslangen Lernfahigkeit

= e Unser Ziel: Junge Menschen auf eine komplexe, dynamische Arbeitswelt vorbereiten
= e Neuordnung M plus E Berufe - neue Anforderungen im Ausbildungsrahmenplan &

= Herausforderungen an Lernbegleiter: Methodik
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Was miussen Ausbilder konnen? Bausteine einer Ausbilder-Ausbildung

* Die Ambivalenz des Entwicklungsprozessbegleiters '%?Spfééhskugm , . )
o g <VVissen uber den eigenen Lernprozess
* Verhalten b.el Frag?n’ Fehlern und Hilferufen *Wissen uber die eigene Kommunikationsstruktur- und -
* Umgang mit Lernklippen Kultur
YN GIEY ° Lernmotivation
USRI - Umgang mit fachlichen Meinungsverschiedenheiten y

» Wie geht Lernen und was ist Lernen tberhaupt? h
* Informelles Lernen, handlungsorientiertes Lernern , Lernen in der Echtarbeit
» Handlungslernen, erfahrungsgeleitetes Lernen
» Wie ermittelt man das individuelle Lernpotenzial
+ Wie klare ich Lernziele ab und was ist das tiberhaupt? -Gesprichsfiihrung und Kommunikation )
« Setzen von Kontrollpunkten sModerationivon|Lerngruppen
ek L sk ittel *Dynamik von LerngruppenFeedback
n _'Vl uelle Lernbedarie ermi e__n *Lernwege ermitteln und Lernbedarfsgesprache fiihren
AR WRe » Zwischen- und Abschlussgespréche *Situatives Fiihren
Kommunikation im | 1B Beobachtung *Umgang mit Konfliktsituationen und schwierigen ,,Fallen*
. .. .. -Gesprichstechnische Fertigkeit d Kenntni
Lernprozess * Beurteilungen und Auswertungsgesprache fihren esprachstechnische Fertigketien und fenninisse
» Umgang mit Fragen J
* Lernaufgabe erstellen und Lernvereinbarungen erstellen \
* Lernwege entwickeln
* Umgang mit Lernklippen
SRR e SuMll ° Dokumentation und Weitergabe des Gelernten
Lernprozess * Arbeitsfahigkeit von Einzelnen und Gruppen herstellen, gemeinsames Erleben, Austausch und
Gruppenpotenziale Férdern J
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Unser Weg zur Lernbegleitung im Rahmen der prozessorientierten Ausbildung
_— -
-
." o . Vision: Nutzen fir betriebliche
- Umsetzung in die Fertigung QualifizierungsmalRnahmen

-

Lernumgebung erstellt:  -Lernzielkontrolle
-Lernlogbuch

-Handlungsleitlinien
Lernaufgaben formuliert

Deckungsanalyse mit Ausbildungsrahmenplan = betrieblichen
Ausbildungsplan

Prozess eines Arbeitsbereich bearbeitet
* Prozess erfasst und —schritte visualisiert
 Schritte mit Inhalte gefullt
* Schritte in Handlungsablaufe unterschieden
* Lernziele aus den Schritten ableitet
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Was ist Lernbegleitung?




Wie geht Lernbegleitung?

Lemauftrage auswahlen

Lermarrangements gestalten Lernklippen erkennen
und bei der Bewiltigung

e unterstitzen

> -

Lernwege entwickeln

% 53

Auswortungs—




Was ist Lernbegleitung?

Lernauftrage auswahlen

Lernarrangements gestalten Auswertungs-

gesprache
Dokumentat|o

Lernvereinbarung
s-gesprach

@ Lernklippen
“ A : erkennen und
i > '."':_ unterstiitzen
'.. : Lernprozess
\ : beobachten
".. Lernweg entwickeln
' begleiten
unterstutzen

Autor der Prasentation Titel oder sonstiger Text

18.02.2015
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Prozessablauf:

Lernvereinbarungsgesprach
Sichtung Lernlogbuch

Ubergabe

Lerneinheit
I

1
Begleitung

Beobachtung

Auswertungsgesprach
Lerneinheit

nein Lerneinheit
beendet?
ja
Ubergabe

Praxisaufgabe
|

]
Vereinbarung des

Kontrollpunkts
I
Begleitung
Beobai:htung
Zwischengesprach am

Kontrollpunkt

Auswertungsgesprach
Praxisaufgabe

Das Lernlogbuch dokumentiert die bereits durchlaufenen
Lerneinheiten und Praxisaufgaben. Es erleichtert die Auswahl der
nachsten Aufgaben.

Beobachtungsleitfaden und —protokoll unterstiitzen das spatere
Auswertungsgesprach.

Im Lernlogbuch wird die durchlaufene Lerneinheiten dokumentiert.

Kontrollpunkte dienen der Sicherheit fiir Mensch und Unternehmen.
Bevor der Auszubildende nach der Informations- und Planungsphase
zur Umsetzung Ubergeht muss der Ausbildungsbegleiter sein OK
geben.

Beobachtungsleitfaden und —protokoll unterstitzen das spatere
Auswertungsgesprach.

Im Auswertungsgesprach wird u.a. das informelle Lernen sichtbar und
,begreifbar” gemacht. Unternehmensbezogenes Wissen, das
Knowhow, wird gezielt weitergegeben.




Produktionstechnologen- Zuordnung der Kernberufe MEYE?\VERFI’
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Im Workflow intigrient:
Techn. Produktdesigner I Betrieblicher Ausbildungsplan Meyer-Werft
Industriekaufleute Kiinstliche

Intelligenz in der :

Berufsausbildung g

Fach-
informatiker




Produktionstechnologen 4.0/Kernaufgabe: Prozessoptimierung in der Prozesskette MEYER WERFT

Wirtschaftlichkeit

Qualitat © Zeit zu sparen,

Kosten zu senken und
die Qualitat.

14




Veranderungen in den Anforderungen an die Lernenden.

Produktionstechnologen

Der Produktionstechnologe erprobt, sichert und
optimiert Produktionsprozesse

Vielfdltige Einsatzmoglichkeiten vom Laserzentrum,
Einkauf, Forschung und Entwicklung, Business
Improvement, Produktionslogistik & -steuerung bis
zum Qualitatsmanagement

Er wirkt bei der Produkt- und Prozessentwicklung
sowie komplexen Anlaufprozessen mit

MEYER WERFT

PAPENBURG 1795
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Er arbeitet in bereichsiibergreifenden Teams aus
Facharbeitern, Technikern und Ingenieuren

Lern- und geschaftsprozessorientierte
Berufsausbildung zur Forderung der Beruflichen
Handlungskompetenz bei den Auszubildenden

Er wird als ,,besonders passend fiir die
Anforderungen in der Industrie 4.0 gesehen”
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IDEE MEYER WERFT UMSETZEN
Entwicklung Binaeggisied Produktion
Ingenieure : P:roduktionstechnolog:e : Meister
Techniker e | Facharbeiter

Konstruktion — Produktionsplanung

Planen der Prozesse Planen der Fertigung
Programmieren & Optimieren Anfahren der Produktion
Analysieren & Optimieren Gestalten und Optimieren von Produktiosprozessen

Dokumentieren des Prozesses
Durchlaufzeiten in den Produktionslinien durch Optimierungen reduzieren
Gewabhrleisten und Sichern der Qualitat > EI 1

Die intelligente Produktion « > _e é = —



Inbetriebnahme der neuen Stahl-Werkstatt an der Rennbahn Halle 6

3

MEYER WERFT
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Das Ziel eines Unternehmens ist die Verbesserung ALLER Abldufe/ Worin lag die
Motivation zur Ausbildung

® Qualitat von Produkten, Serviceleistungen und Prozessen verbessern
® Fehler vermeiden

@ Kosten senken

® Produktionspline erfiillen iy ] A : i
® Leistung steigern gegeniiber internen und externen Kunden

B Liefertermine einhalten

Projektprogramm ProLog 2025 dar. Dabei werden die angrenzenden Flachen strukturiert
und neue Prozesse z.B. fiir die Materialanlieferung sowie die Dockkante geplant. Dies folgt
den Zielprinzipien von transparenten Bestanden und Verbrauchen, Vermeidung von

Verschwendung, einer verbesserten Kommunikation sowie klar definierten Prozessen und

@ Zeit einsparen

@ Aufgaben oder Tatigkeiten erleichtern

@ Gesundheit, Arbeitssicherheit und Arbeitsschutz verbessern Standards.
Ein wesentlicher Konzeptbaustein ist die Errichtung von modular aufgebauten
® Produktentwicklung verbessern Werkstattzellen. Durch verbesserte Arbeitsbedingungen werden hier Arbeitsablaufe

einfacher und effizienter. Eine Positionierung der Werkstattzellen im vorderen und

® Produktivitit steigern hinteren Rennbahnbereich reduziert zudem die Laufwege.

@ Beziehungen zu Lieferanten verbessern

B Teamarbeit verbessern



MEYER WERFT




b\
“

MEYER WERFT

Ausbildungsberuf
Produktionstechnologe

Einblicke der Auszubildenden

Sophie Lammers & Steffen Post

24.06.2025
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GLIEDERUNG

= Berufsschule
= Ausbildungsbetrieb

=  Abschlussprojekte

20



Berufsschule

1. Jahr

Elektrotechnik
Metalltechnik
Fachenglisch

R

PENBUR

MEYE

WERFT

2. Jahr

Robotik
Projektmanagement
Produktionsorganisation

3. Jahr

Logistik

Ergonomie
Preiskalkulation
Qualitatsmanagement
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Akademie

= Grundausbildung
=  Pneumatik & Hydraulik
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Laserzentrum

= |nstandhaltung
= Stromrichter
= Elektromotoren

= [
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Arbeitsvorbereitung

= Arbeitspakete
= Materialpakete
= TAB-Prozess
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Gewerblicher Bereich

= Schiffbau
= Blocktransport
=  Forecast




urzbeschreibun

Die RACI-Matrix ist ein Tool zur Kldrung von Verantwortlichkeiten in Projekten oder Prozessen. Sie definiert vier Rollen: Responsible

Ausbildung @MEYER

Business Improvement

=  Methodenkarten
= Betriebliches Verbesserungswesen

MEYER &/

BUSINESS IMPROVEMENT

wendung

Uberblick schaffen, wer welche Verantwortlichkeit in welchem

RACI-Matrix [1/2]

Prozess/ Projekt hat.

tlich), (rechensch Consulted (beratend) und Informed (informierend). Aufgaben werden auf der Y-

Achse und Verantwortliche (Personen, Abteilungen, Rollen) auf der X-Achse eingetragen. Das Highlander-Prinzip besagt, dass es pro

Aufgabe nur eine ,Responsible” und eine , Accountable* Person geben darf, wobei beide Rollen auch von einer Person dbernommen

RACI-Mat

werden kénnen. Die Matrix sorgt fur klare Zustandigkeiten, vermeidet Uberschneidungen und wird durch die RACI-Fachgruppe Problem
abgestimmt.
Ursache
Ldsung X

MEYER WERFT

PAPENBURG 1795

Dok-Nr.
Form Fo 01075
. . Ausgabe
MEYER Einreichungsformular 13.03.2025
Betriebliches Vorschlagswesen Rev.
1

Blau: von der Fithrungskraft auszufiillen!

[ |

Vorschlagsnummer Verantwortlicher ABL

PNR

Name der Einreichenden PNR

s ]

Rollende

- lich (Durchfihrungsverantwortung), zustandig fur die eigentliche Durchfihrung. Die Person, die die Initiative fir die Durchfuhrung (auch durch Andere) gibt. Sie kann die
Aktivitat auch selbst durchfihren. Die Rolle des Responsible kann auch von dem Accountable wahrgenommen werden.

Responsible

= (Kosten-, bzw. antwortung), verantwortlich im Sinne von ,genehmigen”, ,billigen* oder ,unterschreiben®. Die Person, die im rechtlichen oder
kaufmannischen Sinne die Verantwortung tragt. Wird auch als Verantwortung aus Kostenstellensicht interpretiert.

konsultiert. Eine Person, die vielleicht nicht direkt an der Umsetzung beteiligt ist, aber relevante Informationen fiir die Umsetzung hat und deshalb befragt werden muss. Diese
Person verfugt tber ein Vetorecht.
—  zu informieren (Informationsrecht). Eine Person, die Informationen tber den Verlauf bzw. das Ergebnis der Tétigkeit erhélt oder die Berechtigung besitzt, Auskunft zu erhalten und

daher aktiv zu informieren ist (,Bringschuld)

s
—  mitarbeitend. Die Person arbeitet pro-aktiv im Team mit und bringt ihe spezifische Fachkompetenz ein

— unterstiitzend. Die Person kann eine unterstiitzende Rolle spielen oder Betriebsmittel zur Verfligung stellen. Dabei muss der Unterstiitzende aktiv informiert werden und nimmt
bedarfsorientiert im Hintergrund am Geschehen teil

Erginzend

BVW Priifung aus Sicht der MA:

Einreichungsdatum:

1. Idee aus meiner Initiative neu entstanden! OJa O Mein
2. Wie die |dee umgesetzt werden soll, ist gut erkennbar beschneben! OJa O Mein
3. Die Idee geht iiber meine Aufgabe hinaus / Sonderleistung (ich brauche Hilfe fiir die Umsetzung)! OJa O Mein

Abgabe beim Qualititsbeauftragten oder meine FK oder dem BVW-Team, Unterschrift:

Titel Deiner Idee:
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S -
SAFEGUARD OUR ISOLATION! - USE PROTECTION! MEYER =7 MEYER WERFT

BUSINESS IMPROVEMENT

nnnnnnnnnnnnn

Business Improvement No use of protection

= Schutz von Isolierung
= |nformationsplakat
= Schutzausristung

How can We avoid the damage?

Use of protective planks & plates!

PROTECTION STARTS
WITH YOU!

_




Ausbildung @MEYER

Business Improvement

= Lean Management
= Schlanker Schiffbau
= Tagesschulungen

8

BUSINESS IMPROVEMENT

Training
Lean Basics
(Schlanker Schiffbau)

\ bl
“Wir missen nicht schneller,
aber schlauer arbeiten”

Bernard Meyer

Trainingsinhalte

Zielbild des ,Schlanken Schiffbaus” bei der Meyer Werft

Spielerisches Erleben des KVP (Kontinuierlicher Verbesserungsprozess)

Magisches Dreieck (QKT-Dreieck)

Méglichkeiten zum Austausch verschiedenster Abteilungen/Bereiche

Ziele & Nutzen

Nach diesem Training...

... kennst du detailliert unsere Lean-Prinzipien

... kennst du den Unterschied zwischen Wertschapfung und

Verschwendung
.. kennst du die neun Verschwendungsarten
.. kennst du den Nutzen von KVP

Zielgruppe

Lean Experten (B)
KVP-Moderatoren
Bauleiter/Meister
Fachbereichsleiter

bteil

Alle interessierten Mitarbeiter

Organisatorische Details

Dauer: ca. 4 Stunden

Format: Inhouse Training

Teilnehmerzahl: 10 - 14 Teilnehmer
Trainer / Coaches: geleitet durch einen Trainer des

MEYER Business Improvement

MEYER WERFT

PAPENBURG 1795
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Ausbildung @MEYER MEYER WERFT

Group Check. Y
5 ‘Summe von Defects Neve+in Process.
FMM/FME
] . ] 135 85
Fachbereich Maschine Mechani ®
135 %0
130 *
75
125
120 70
115
. . 110 65
| 105
60
100
9% &
| ¥ N
rurplan - B
g
2 20
] = 45
2 —
= 70
= Auswertung der Abnahmen i 2
£ 65
H
60 | 35
55
- 30
45
2
o  S—
35 2
Y]
25 15
20
10
15
10 =
5
o [—
CP-FMM/FME-Engine room CP-FMM/FME-Engine room CP-EMM/FME-Fire integit WP-FMM/FME-Structural WTI  WP-FMM/FME-Structural WTI - WP-FMM/FME-Structural WT1- | WP-FMM/FME-Thermography
spaces spaces -final i (welding + packing) Welding Packing of components
 Summe von New 4 102 3 1 o o 1
= Summe von in Process 20 o 32 0 13 a 0
u Summe von Completed 18 o a0 o 125 ] o
® summe von Defects Newsin Process 77 o 1 o o 1 o
® summe von Defects Complated 0 [ o [ 1 2 o

Beschriftung Diagramm  ~.

o e DECK 31 (01 f3
- - A ; L
B e Al '_',f:a o T e ek , i Ll ] e 4 o
% [LLIT] L) 2. - - i
T=Hk 1 ]




Besondere Projekte

TAP 1

Prozessmodellierung
BPMN 2.0 Standard

Template/Vorlage BPMN 2.0

MEYER &

BUSINESS IMPROVEMENT

AusristungsgewiChte

Teams-Ordner |

Aktivitdten

BPMN 2.0 - B

MEYER WERFT

PAPENBURG 1795

usiness Process Model and Notation http://bpmb. de/poster

Choreographien

mcon

A

inubit

-

Excel-Datei

® PEO®E

Dokumentation

Excel NAPA

Informationspool und externe
Arbeitsschritte

der Bedarfe
T

Blocktransport (1/3) — Gewichte & Hilfsmittel

( Erstellt

Zentral

(o1) geschatzt

Blockgewichte

Excel-Datel

Informationspool und externe
Arbeitsschritte
<
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] T
- k-
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Auftrag) (Bsp. (Postaus- Abnahme) Informations- Projekten) umfangreichen
Abgabe) gang) Kluster Projekten)
0io

—————

Aphangigkeit mit
Anmerkung (Bsp.: nicht
in Ordnung®)

Abhangigkeit

Informationsfluss (Bsp.: Reihenfolge)

Parallel (UND): Entweder alle:
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s fieen e
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Besondere Projekte

TAP 2
=  Blocktransport
=  Prozessaufnahme & Optimierung

T [ §
] [ ] Informationspool und externe
ExcelNAPA  Ausristungagevibhte Dokumentation ExcalNAPA Arbeitsschritte
der Bedarfe
T

———————————— 3. Beetouel
Ertelt
52 Geichisprognose.
£5 I ——_ L

® 5§ Ausrisstungsgewichte werden

E Nz Start o1)

g Stichtag -

= EUTermine

T Blockgewichte

&

2 Excel-Datel

£ . .

s o

2 a - K h

3 Gevichisprognose. i auc)

o |2 — Keangowichton direkt per

i - . g Block

& ot (@

2 Stanigowchte/

=3 Visuala/Bedarte

£ i0

s

g

&

2

s stk FEModell mit

219 Masse + Schwerpunkt o

S | @ Berechnung eines Pl

2 = Vorschiag fir Position =

a von Hiimittel < Teilprozess

Ehalt o beendet
Gewicntsprognose N
ix fiir den Legende:
. U PSP Planung | TS5 Structual aeviebs | Fsfocnberecn [ g Responsible | R r—
Schiftau Design mitelplanung u
1 Prispiet Accountable | A —
[
- Consulted c —
2 i o e
Informed ' wintormieren

3 Home s Schrponkt Team T iarsitend Abkirzungsverzeichnis:
EMS = Ems Maritime Service
FS_=Fachbereich Schiffbou

N g s brachctn erchng: E Support s urerstzens FSP = Fachbereich Schiffbau Planung
755 = Structual Design
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Autor der Prasentation:

Steffen Post

steffen.post@meyerwerft.de
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Zeitlinie meiner Ausbildung zum Produktionstechnologen

1. Ausbildungsjahr

-im Bereich Rohrzentrum
Verbesserungsprozesse &
Projekte gemacht und die Rolle
als Projektleiter eingenommen
-im Bereich Hotelmanagement
Projekte von Ingenieuren
Ubernommen und weiter
vorangetrieben

-im Bereich AV Energie & Antrieb
eigene Projekte gestaltet

3. Ausbildungsjahr

-Grundlagen im Bereich Metall &
Elektro

-Lehrgange im Bereich SPS &
Messtechnik

-eigene Projekte &
Verbesserungsprozessen
gefahren im
Industriemanagement

2. Ausbildungsjahr

-im Bereich Business
Improvement eigene Workshops
& Verbesserungsprojekte
gestaltet

-die Rolle als Projektleiter
eingenommen

-Schulungen & Workshops
moderiert

Gestreckte Abschlusspriifung
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»Alles Leben ist Problemlosen“*
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MghviK gvhughkp hg# 1g#h WBuredp hgthrgirgwhuw

Xp # h¥huk giip # dunwxth { vihihg A odhvAg hvhi#
Suredp hitx#Avhg

G hibuwiz hiigghukde #yhviK guvhughkp hgvib It
Suredip hgtkp jhjdgjhgi# g Avhathgh#
G lithuhqg }huxgj#du

G hrihgHhg# gwhughkp hg g hikuh#Suredip hivfkghahu#
xqgi#gdfkkdadj hutivhq sk dehgihphg# ruvh 3§ hjhgxehutt
kuhgt# ehz hvehug

Vralgjh#hlgK gwvhughkp hg#uredp hiAvwiraqgihih{ vwhuwhvl
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v’ Prozessexperte

v' Gepruften Prozessmanager
v’ Techniker

v' Industriemeister

v’ Studium




Den Ausgangspunkt des Lernens bilden Handlungen, moglichst selbst ausgefliihrt oder
aber gedanklich nachvollzogen (Lernen durch Handeln).

Erfolgs- Problem-

kontrolle Erfassung

2.
Problem-
Analyse

5.
Umsetzung

4. 3.

Entscheidungs- LOsungs-
findung _ findung

MEYER WERFT
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Produktionstechnologen-Aufgaben MEYER WERFT
Der Produktionstechnologe erprobt, sichert und optimiert
Produktionsprozesse.
Er wirkt bei der Produkt- und Prozessentwicklung sowie komplexen Anlaufprozessen mit.
Er arbeitet in bereichstibergreifenden Teams aus Facharbeitern, A

=)
Technikern und Ingenieuren. f‘
Er wird als ,,besonders passend fiir die Anforderungen in der |
Industrie 4.0 gesehen.” U

Lern- und geschaftsprozessorientierte Berufsausbildung zur Férderung der Beruflichen
Handlungskompetenz bei den Auszubildenden

Vielfaltige Einsatzmdglichkeiten vom Laserzentrum, Einkauf, Forschung und Entwicklung,
Produktionslogistik & -steuerung bis zum Qualitatsmanagement.
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Betriebseinsatz Meyer-Werft

Produkt: die Werft fit fiir die Zukunft machen

Aufgaben:
+ Fertigungsverfahren kennenlernen

<+ Schnittstellenlbergreifend arbeiten

+ Teilprozesse optimieren

+ In der Prozesskette mitarbeiten

+ Mitarbeit in den Teams (vorschiage zu steuern und projektieren)

Lernorte: Unterschiedliche Abteilungen
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Produktionstechnologen.Ausgebildete Experten fir die 4.0 Industrie

Produktionstechnologen...
richten Produktionsanlagen ein und bereiten den Produktionsanlauf vor,

fahren neue Prozesse an, fiihren Testreihen durch, richten Produktionsanlagen ein und stellen die Produktionsfahigkeit der Anlagen her,

programmieren und parametrieren Produktionsanlagen, einschlielSlich Werkzeugmaschinen, Prifeinrichtungen und Industrieroboter oder

andere Handhabungssysteme, flihren Wartungsarbeiten durch, —
organisieren logistische Prozesse flir Produkte, Werkzeuge, Prozessmedien und Reststoffe, ¥ Ly :ﬁ}- 5 "1-. i

: &
simulieren Prozesse, produzieren und testen Muster und Prototypen, !

betreiben Produktionsanlagen, iiberwachen Prozessabldufe, flihren prozessbegleitende Prifungen durch,
realisieren Verbesserungen in den Prozessablaufen,

ermitteln Prozess- und Qualitatsabweichungen, und fihren dazu systematische Fehleranalysen durch,
beurteilen und analysieren Produktionsanlagen hinsichtlich der Realisierung von Produktionsauftragen,

sorgen fiir Informationsaustausch zwischen der Produktion und den anderen Betriebsbereichen und stimmen sich mit ihnen ab
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Vielen Dank fir lhre Aufmerksamkeit MEyE;-WERFT
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Giinter Geerdes

Ausbildung
Ausbildungskoordinator
Telefon:0496181-6374
guenter.geerdes@meyerwerft.de
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