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Ausbildungsrahmenplan
fir die Berufsausbildung

zum Verfahrensmechaniker flir Kunststoff- und Kautschuktechnik
und zur Verfahrensmechanikerin flir Kunststoff- und Kautschuktechnik

Abschnitt A: Gemeinsame berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte

c =
Lfd. Teil des Zu vermitteinde in Wochen im 2 %
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. | 19. bis 36. n%j S
Monat Monat >
1 2 3 4 5
1 Unterscheiden, Zuordnen |a) Zusammenhang zwischen molekularem Aufbau
und Handhaben von von Polymeren und ihren Werkstoffeigenschaften
polymeren Werkstoffen, darstellen; Polymere ihren Anwendungsbereichen
Zuschlag- und zuordnen O
Hilfsstoffen . b) Duroplaste, Thermoplaste und Elastomere durch 8
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A systematische Priifungen unterscheiden sowie
Nummer 1) Verarbeitungsverfahren und Einsatzgebieten zu-
ordnen O
c) Polymere, Zuschlag- und Hilfsstoffe nach Verwen-
dungszweck auswéhlen und einsetzen O
2 |Herstellen von Bauteilen |a) Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen
und Baugruppen einschlieBlich der Werkzeuge priifen und herstel-
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A | len O
Nummer 2) b) Werk- und Spannzeuge auswéhlen, Werkstlicke
ausrichten und spannen O
c) Bauteile durch manuelle und maschinelle Ferti-
gungsverfahren herstellen 16 O
d) Bauteile durch Trennen und Umformen herstellen O
e) Bauteile, auch aus unterschiedlichen Werkstoffen,
zu Baugruppen fiigen, insbesondere durch
Schrauben und Kleben O
f) Fehler an Bauteilen feststellen und MaBnahmen
zur Fehlerbeseitigung ergreifen O
3 |Messen, Steuern, Regeln |a) Aufbau, Funktionsweise und Einsatzmdglichkeiten
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A von Messgeréaten unterscheiden und dem Ver-
Nummer 3) wendungszweck zuordnen; Messgerate hand-
haben O
b) Messwerte, insbesondere Temperatur, Druck, Zeit,
Durchflussmenge, Masse und elektrische GroBen,
erfassen |
c) Prinzipien des Messens, Steuerns und Regelns
unterscheiden O
d) Einsatzgebiete elektrischer, pneumatischer und 8
hydraulischer Systeme sowie von Systemkombina-
tionen unterscheiden O
e) elektrische, pneumatische und hydraulische Bau-
teile unterscheiden O
f) Schalt- und Funktionsplane von Grundschaltun-
gen, insbesondere Pneumatikschaltungen, lesen,
skizzieren und prifen O
g) Pneumatikschaltungen aufbauen 1
h) Mess-, Steuer- und Regeleinrichtungen einstellen,
auf Funktion prifen und Uberwachen |




Zeitliche Richtwerte

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 %
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.bis 18. [ 19. bis 36. | © E
Monat Monat
1 2 3 4 5
4 | Sicherstellen der a) Schutz- und Sicherheitseinrichtungen auf Funk-
Betriebsféahigkeit von tionen prufen und anwenden O
technischen Systemen  |y5) Aufoau und Funktionsweise von Maschinen, Gera- 6
zur Be- und Verarbeitung ten und Anlagen zur Formgebung und Verarbeitung
von polymeren unterscheiden; Betriebsbereitschaft sicherstellen O
Werkstoffen
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A | ) Maschinen, Geréte und Anlagen in Betrieb nehmen
Nummer 4) und bedienen O
d) Funktion von Maschinen und Systemen durch
Messen, Steuern und Regeln Uberwachen und
sicherstellen O
e) Stérungen an Maschinen und Systemen, auch 4
unter Beachtung von Schnittstellen, feststellen und
Fehler eingrenzen O
f) Mobglichkeiten der Beseitigung von Stérungen und
Fehlern beurteilen, MaBnahmen zur Stérungs- und
Fehlerbeseitigung ergreifen O
5 |Warten und Instandhalten |a) Betriebsmittel inspizieren, pflegen und warten,
von Betriebsmitteln MaBnahmen dokumentieren O
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A | ) mechanische, hydraulische, pneumatische und
Nummer 5) elektrische Bauteile sowie Verbindungen auf 4
mechanische Beschadigungen prifen, MaB-
nahmen zur Instandsetzung einleiten O
c) Betriebsstoffe nach Vorgaben auswahlen, ein-
setzen und umweltgerecht entsorgen
6 |Fertigungsplanung und
-steuerung
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A
Nummer 6)
6.1 | 6.1 Fertigungsplanung a) Material nach Art, Menge und Zeitpunkt bereit-
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A stellen; Materialzusammensetzung beachten 4 O
Nummer 6.1) b) Betriebsmittel festlegen und deren Einsatz be-
stimmen O
c) Personaleinsatz im Arbeitsbereich abschatzen 5 O
d) Materialfluss planen O
6.2 | Sicherstellen der Fer- a) Materialeingangskontrolle durchfiihren |
tigungsvoraussetzungen | p) Verfligbarkeit der Betriebsmittel sicherstellen 4 O
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A
Nummer 6.2) c) Einsatzmaterialien aufbereiten O
d) Materialfluss sicherstellen 2 O
6.3 | Fertigungssteuerung a) Betriebsdaten erfassen und beachten O
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A | b)) prozessleittechnik anwenden O
Nummer 6.3) . -
c) Prozessablaufe auswerten, optimieren und doku-
mentieren 4 O
d) Stérungen im Prozessablauf feststellen und MaB-
nahmen zur Beseitigung ergreifen O
e) Auftragsabwicklung, Leistungen und Verbrauch
dokumentieren O




Zeitliche Richtwerte

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 _*3
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. | 19. bis 36. 08_ g
Monat Monat >
1 2 3 4 5
7 | Vertiefungsphase Zur Fortsetzung der Berufsausbildung sollen Ausbil-
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A | dungsinhalte der Berufsbildpositionen 2, 4 oder 6 aus
Nummer 7) den ersten 18 Ausbildungsmonaten unter Beriicksich- 8
tigung betriebsbedingter Geschéftsfelder sowie des
individuellen Lernfortschritts vertieft vermittelt werden O

Abschnitt B: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
in der Fachrichtung Formteile

Zeitliche Richtwerte

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 %
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.bis 18. [ 19.bis 36. | © 5
Monat Monat >
1 2 3 4 5
1 | Anwenden von a) Verarbeitungsverfahren, insbesondere SpritzgieBen,
Verfahrenstechniken Blasformen, Schdumen, Pressen und Thermofor-
zur Herstellung men, unterscheiden und den Formteilen zuordnen |:|
von Formteilen . b) Produktionsanlagen einschlieBlich der Hand-
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B habungsgeréte unter Beriicksichtigung von Aufbau
Nummer 1) und Funktionsprinzipien bedienen O
c) Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrensspezi-
fisch einsetzen O
d) Verarbeitungsparameter, insbesondere Temperatur,
Zeit und Druck, material- und einsatzspezifisch
prifen und beurteilen; Verarbeitungsprozesse opti- o4
mieren O
e) Bildungs- sowie Vernetzungsreaktionen unter-
scheiden und bei Anwendung der jeweiligen Ver-
fahren berlcksichtigen O
f) Verarbeitungsverfahren unter Berlcksichtigung der
verfahrensspezifischen Parameter anwenden, Para-
meter einstellen, optimieren und dokumentieren |:|
g) Fehler und Stérungen im Produktionsablauf ein-
grenzen; MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen
und dokumentieren O
h) verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren O
2 |Anwenden
verfahrensspezifischer
Steuerungs- und
Automatisierungstechnik
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B
Nummer 2)
2.1 | Automatisierungstechnik |a) Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik sowie
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B deren Einrichtungen an Maschinen und Geraten un-
Nummer 2.1) ter Beachtung der Sicherheitsvorschriften anwenden O
b) Fehler und Stérungen eingrenzen; MaBnahmen zu
ihrer Behebung ergreifen und dokumentieren 4 O
c) Programmablaufe anhand von Funktionspléanen
nachvollziehen und Uberwachen O
d) Parameter nach betrieblichen Vorgaben einstellen
und Regelkreise optimieren O




Zeitliche Richtwerte

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im f;’ %
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.bis 18. [ 19. bis 36. | © §
Monat Monat
1 2 3 4 5
2.2 | Pneumatik und Hydraulik [a) Driicke in steuerungstechnischen Systemen lber-
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B prifen und einstellen O
Nummer 2.2) b) steuerungstechnische Systeme nach Schalt- und
Funktionsplénen anschlieBen, priifen und in Be-
trieb nehmen O
c) Fehler und Stérungen in steuerungstechnischen 4
Systemen und Baugruppen eingrenzen und MaB-
nahmen zu ihrer Behebung ergreifen O
d) Bauteile, insbesondere im Rahmen von Wartungs-
arbeiten, nach Wartungsplénen austauschen O
2.3 |Bedienen automatisierter |a) Produktionseinrichtungen zur Reparatur und War-
Anlagen tung unter Beachtung sicherheitstechnischer
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B Vorschriften und verfahrenstechnischer Bedingun-
Nummer 2.3) gen auBer Betrieb nehmen; Anlagen nach Wartung
anfahren O
b) Fehler und Stérungen im Produktionsablauf ein- 4
grenzen und MaBnahmen zu ihrer Behebung
ergreifen O
c) Wartungs-, Instandhaltungspléne und Bedienungs-
anleitungen anwenden O
3 | Aufbereiten polymerer a) molekularen Aufbau von Polymeren zur Herstellung
Werkstoffe zur von Formteilen unterscheiden; Zusammenhang
Herstellung von zwischen molekularer Struktur und Werkstoffeigen-
Formteilen schaften sowie Verarbeitungsverfahren bertcksich-
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B tigen; Polymere anforderungsgemaB auswéhlen
Nummer 3) und einsetzen O
b) Materialeigenschaften von Hilfs- und Zuschlag-
stoffen beriicksichtigen; Zuschlag- und Hilfsstoffe
gemaB den Mischungsanforderungen und
Mischungseigenschaften auswéhlen und einsetzen O
c) polymere Werkstoffe nach physikalischen und 6
chemischen Eigenschaften unterscheiden, fir den
jeweiligen Anwendungszweck auswéhlen und
einsetzen O
d) Werkstoffeigenschaften ermitteln, insbesondere
FlieBverhalten, Dichte und Restfeuchte |
e) Mischungsverhélinisse der Komponenten berech-
nen und Mischungen unter Beachtung der Rezep-
tur herstellen O
f) Recyclingverfahren von Formteilen unterscheiden
und anwenden O
4 |Handhaben von Betriebs- |a) Formgebungswerkzeuge fiir den Produktions-
mitteln zur Herstellung einsatz vorbereiten und risten O
von Formteilen b) Funktionsfahigkeit von Betriebsmitteln sicher- 6
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B stellen O
Nummer 4) c) Werkzeuge reinigen, konservieren und einlagern O
5 |Be- und Nachbearbeiten |a) manuelle und maschinelle Verfahren zum span-
von Formteilen losen und spanenden Trennen und Bearbeiten von
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B Formteilen unterscheiden und anwenden O
Nummer 5) b) Oberflachen nachbehandeln . O




Zeitliche Richtwerte

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 _*3
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten 1. bis 18. | 19. bis 36. 08_ g
Monat Monat >

1 2 3 4 5

Formteile nachbehandeln, insbesondere tempern
oder konditionieren

Formteile nach Auftragsdaten, technischen Zeich-
nungen und Kundenanforderungen kennzeichnen

Fertigteile verpacken, transportieren und lagern

o0 O

Abschnitt C: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
in der Fachrichtung Halbzeuge

Zeitliche Richtwerte

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 _33
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. | 19. bis 36. 08_ %
Monat Monat =
1 2 3 4 5
1 |Anwenden von a) Verarbeitungsverfahren, insbesondere Kalandrie-
Verfahrenstechniken ren, Extrudieren, Schaumen und Beschichten,
zur Herstellung unterscheiden und den Halbzeugen zuordnen O
von Halbzeugen b) Produktionsanlagen einschlieBlich der Hand-
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C habungsgerate unter Beriicksichtigung von Aufbau
Nummer 1) und Funktionsprinzipien riisten und bedienen O
c) Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrensspezi-
fisch einsetzen O
d) Verarbeitungsparameter, insbesondere Temperatur,
Zeit, Druck, Umdrehungsfrequenz und Abzugs-
geschwindigkeit, material- und einsatzspezifisch
zuordnen und beurteilen; Verarbeitungsprozesse
optimieren O
e) Bildungs- sowie Vernetzungsreaktionen unter- 24
scheiden und bei Anwendung der jeweiligen Ver-
fahren berlcksichtigen O
f) Festigkeitstrager und Verstdrkungen unterscheiden
und einsetzen |
g) Verarbeitungsverfahren zur Herstellung von Halb-
zeugen unter BerlUcksichtigung der verfahrens-
spezifischen Parameter anwenden; Parameter
einstellen, optimieren und dokumentieren O
h) Fehler und Stérungen im Produktionsablauf ein-
grenzen; MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen
und dokumentieren O
i) verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren O
2 |Anwenden
verfahrensspezifischer
Steuerungs- und Auto-
matisierungstechnik
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C
Nummer 2)
2.1 | Automatisierungstechnik |[a) Einrichtungen der Mess-, Steuerungs- und
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C Regelungstechnik bedienen; Fehler und Stérungen
Nummer 2.1) eingrenzen und MaBnahmen zu ihrer Behebung
ergreifen und dokumentieren 3 O




Zeitliche Richtwerte

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 %
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.bis 18. [ 19. bis 36. | © §
Monat Monat
1 2 3 5
b) Programmabldufe anhand von Funktionsplanen
nachvollziehen und Uberwachen O
c) Parameter nach betrieblichen Vorgaben einstellen
und Regelkreise optimieren O
2.2 |Pneumatik und Hydraulik |a) Dricke in steuerungstechnischen Systemen Uber-
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C prifen und einstellen O
Nummer 2.2) b) steuerungstechnische Systeme nach Schalt- und
Funktionsplanen anschlieBen, prifen und in Be-
trieb nehmen 3 O
c) Bauteile, insbesondere im Rahmen von Wartungs-
arbeiten, nach Wartungsplan austauschen |
d) Fehler und Stérungen in steuerungstechnischen
Systemen und Baugruppen eingrenzen; MaB-
nahmen zu ihrer Behebung ergreifen O
2.3 |Bedienen automatisierter [a) Produktionseinrichtungen zur Reparatur und
Anlagen Wartung unter Beachtung sicherheitstechnischer
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C Vorschriften und verfahrenstechnischer Bedingun-
Nummer 2.3) gen auBer Betrieb nehmen; Anlagen nach Wartung
anfahren 4 O
b) Fehler und Stérungen im Produktionsablauf ein-
grenzen; MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen O
c) Wartungs- und Instandhaltungspléne sowie
Bedienungsanleitungen anwenden O
3 | Aufbereiten polymerer a) molekularen Aufbau von Polymeren zur Herstellung
Werkstoffe zur Herstellung von Halbzeugen unterscheiden; Zusammenhang
von Halbzeugen zwischen molekularer Struktur und Werkstoffeigen-
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C schaften sowie Verarbeitungsverfahren berilicksich-
Nummer 3) tigen; Polymere anforderungsgemaB auswahlen
und einsetzen [l
b) polymere Werkstoffe nach physikalischen und
chemischen Eigenschaften unterscheiden, fiir den
jeweiligen Anwendungszweck auswéahlen und
einsetzen 8 O
c) Werkstoffeigenschaften ermitteln, insbesondere
Viskositat, Dichte und Harte O
d) Mischungsverhélinisse der Komponenten berech-
nen und Mischungen unter Beachtung der Rezep-
tur herstellen O
e) Zuschlag- und Hilfsstoffe gemaB den Mischungs-
anforderungen und Mischungseigenschaften
auswihlen und einsetzen |
f) Recyclingverfahren von Halbzeugen unterscheiden
und anwenden O
4 | Handhaben von a) Werkzeuge vorbereiten, riisten, reinigen, konser-
Betriebsmitteln zur vieren und einlagern O
Herstellung von b) Funktionsfahigkeit der Betriebsmittel sicherstellen 6 O

Halbzeugen
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C
Nummer 4)




Zeitliche Richtwerte

Zeichnungen und Kundenanforderungen kenn-
zeichnen

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 %
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.bis 18. [ 19.bis 36. | © §
Monat Monat
1 2 3 5
5 |Be- und Nachbearbeiten |a) manuelle und maschinelle Verfahren zum span-
von Halbzeugen losen und spanenden Trennen und Bearbeiten
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C unterscheiden und anwenden O
Nummer 5) b) Nachbehandlungsméglichkeiten von Oberflachen
unterscheiden und Verfahren anwenden O
c) Komponenten, Halbzeuge und Endprodukte ver- 4
packen, transportieren und lagern O
d) Halbzeuge nachbehandeln, insbesondere tempern
oder konditionieren O
e) Halbzeuge nach Auftragsdaten, technischen

O

Abschnitt D: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
in der Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.

Monat

Position
vermittelt

2

3

(¢,

Anwenden von
Verfahrenstechniken zur
Herstellung von Mehr-
schichtkautschukteilen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D
Nummer 1)

Verarbeitungsverfahren, insbesondere diskonti-
nuierliches oder kontinuierliches Mischen, Extru-
dieren, Kalandrieren, diskontinuierliches oder
kontinuierliches Beschichten, Wickeln, Konfektio-
nieren und diskontinuierliches oder kontinuierliches
Vulkanisieren, unterscheiden und den Mehrschicht-
kautschukteilen zuordnen

Produktionsanlagen einschlieBlich der Hand-
habungsgerate unter Berlicksichtigung von Aufbau
und Funktionsprinzipien einrichten, einfahren und
betreiben

Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrensspezi-
fisch einsetzen

Verarbeitungsparameter, insbesondere Tempe-
ratur, Zeit, Drehfrequenz und Druck, material- und
einsatzspezifisch prifen, beurteilen und opti-
mieren

Vernetzungsreaktionen unterscheiden und bei
Anwendung der jeweiligen Verfahren bertcksich-
tigen

Mehrschichtkautschukteile, insbesondere mit
technischen Textilien, metallischen oder glas-
faserverstarkten Festigkeitstrdgern, herstellen,
Parameter einstellen, optimieren und dokumen-
tieren

Fehler und Stérungen im Produktionsablauf ein-
grenzen; MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen
und dokumentieren

verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren

22

OO




Zeitliche Richtwerte

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 %
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.bis 18. [ 19. bis 36. | © §
Monat Monat
1 2 3 4 5
2 |Anwenden
verfahrensspezifischer
Steuerungs- und Auto-
matisierungstechnik
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D
Nummer 2)
2.1 |Automatisierungstechnik |a) Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik an-
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D wenden sowie deren Einrichtungen an Maschinen
Nummer 2.1) und Geraten unter Beachtung der Sicherheits-
vorschriften bedienen O
b) Fehler und Stérungen eingrenzen; MaBnahmen
zu ihrer Behebung ergreifen und dokumentieren 3 |:|
c) Programmabléaufe anhand von Funktionsplanen
nachvollziehen und Uberwachen O
d) Parameter nach betrieblicher Vorgabe einstellen
und Regelkreise optimieren O
2.2 | Pneumatik und Hydraulik [a) Drlicke in steuerungstechnischen Systemen lber-
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D prifen und einstellen O
Nummer 2.2) b) steuerungstechnische Systeme nach Schalt- und
Funktionsplanen anschlieBen, priifen und in Be-
trieb nehmen D
c) Fehler und Stérungen in steuerungstechnischen 3
Systemen und Baugruppen eingrenzen; MaB-
nahmen zu ihrer Behebung ergreifen und doku-
mentieren O
d) Bauteile, insbesondere im Rahmen von Wartungs-
arbeiten, nach Wartungsplan austauschen O
2.3 |Bedienen automatisierter |a) Produktionseinrichtungen zur Reparatur und
Anlagen Wartung unter Beachtung sicherheitstechnischer
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D Vorschriften und verfahrenstechnischer Bedingun-
Nummer 2.3) gen auBer Betrieb nehmen; Anlagen nach Wartung
anfahren 4 O
b) Fehler und Stérungen im Produktionsablauf ein-
grenzen; MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen
und dokumentieren |
¢) Wartungs- und Instandhaltungspléne sowie Bedie-
nungsanleitungen anwenden O
3 | Aufbereiten polymerer a) molekularen Aufbau von Elastomeren zur Her-
Werkstoffe und stellung von Mehrschichtkautschukteilen unter-
Festigkeitstrager zur scheiden; Zusammenhang zwischen molekularer
Herstellung von Mehr- Struktur und Werkstoffeigenschaften sowie Ver-
schichtkautschukteilen arbeitungsverfahren berticksichtigen O
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D b) Materialeigenschaften von Roh-, Hilfs- und Zu-
Nummer 3) schlagstoffen berlicksichtigen O
c) polymere Werkstoffe nach physikalischen und
chemischen Eigenschaften unterscheiden, fiir den
jeweiligen Anwendungszweck auswéhlen und
einsetzen O
d) Werkstoffeigenschaften ermitteln, insbesondere 8
Shore-Harte, Dichte, Zugfestigkeit |:|




Zeitliche Richtwerte

portieren und lagern

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 %
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten 1.bis 18. [ 19.bis 36. | © §
Monat Monat
1 2 3 5
e) Festigkeitstrager unter Berlicksichtigung ihrer
physikalischen Eigenschaften einsetzen O
f) Mischungsverhéltnisse der Komponenten berech-
nen und Mischungen unter Beachtung der Rezep-
tur herstellen O
g) Zuschlag- und Hilfsstoffe gem&B den Mischungs-
anforderungen und Mischungseigenschaften
auswéhlen und einsetzen O
h) Recyclingverfahren von Mehrschichtkautschuk-
teilen unterscheiden O
4 |Handhaben von Betriebs- |a) Werkzeuge vorbereiten, riisten, reinigen, konser-
mitteln zur Herstellung vieren und einlagern O
von Mehrschicht- b) universelle und werkstiickabhéngige Vorrichtungen 6
kautschukteilen . zum Positionieren, Spannen, Fiihren und Teilen
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D vorbereiten und riisten O
Nummer 4) c) Funktionsfahigkeit der Betriebsmittel sicherstellen O
5 |Be- und Nachbearbeiten |a) manuelle und maschinelle Verfahren zum Trennen
von Mehrschicht- und Bearbeiten unterscheiden; Verfahren anwenden |:|
kautschukteilen b) Halbzeuge und Bauteile anwendungsspezifisch
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D nachbearbeiten |
Nummer 5) . . 6
c) Nachbehandlungsmdglichkeiten von Oberflachen
unterscheiden; Verfahren anwenden |:|
d) Halbzeuge und Endprodukte verpacken, trans- O

Abschnitt E: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
in der Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung

Zeitliche Richtwerte

10

Verarbeitungsverfahren anwenden

S3
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 E
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.bis 18. [19.bis 36. | © §
Monat Monat
1 2 3 5
1 [Anwenden von a) Mischverfahren auswahlen und anwenden O
Verfahrenstechniken b) Farbmuster gemaB Anforderung nachstellen;
zur Herstellung von Farben nuancieren, bestimmen und einstellen O
fﬂonlpot;”ld“; und ¢) Produktionsanlagen einschlieBlich der Hand-
asterbatches . habungsgerate unter Berlicksichtigung von Aufbau
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt E und Funktionsprinzipien einrichten, anfahren und
Nummer 1) betreiben O
d) Farbmittel, Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe ver-
fahrensspezifisch einsetzen O
e) Verarbeitungsparameter, insbesondere Temperatur,
Zeit, Drehmoment, Drehfrequenz und Druck,
- : e 26
material- und einsatzspezifisch zuordnen und
beurteilen; Verarbeitungsverfahren auswéahlen und
Verarbeitungsparameter festlegen O
f) Verarbeitungsvoraussetzungen sicherstellen,




Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

Position
vermittelt

3

(&)

Verarbeitungsprozesse optimieren; Betriebs- und
Maschinendaten erfassen

Fehler und Stérungen im Produktionsablauf ein-
grenzen; MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen
und dokumentieren

verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren

O

od

Aufbereiten polymerer
Werkstoffe

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt E
Nummer 2)

a)

b)

d)

Kunststoffe hinsichtlich der Verfahren zur Herstel-
lung von Compounds und Masterbatches unter-
scheiden

Kautschuksorten hinsichtlich der Verfahren zur
Herstellung von Compounds und Masterbatches
unterscheiden

Zusammenhang zwischen molekularer Struktur
und Werkstoffeigenschaften sowie Einsatzgebieten
bertcksichtigen

Materialeigenschaften von Roh-, Hilfs- und Zu-
schlagstoffen einschlieBlich ihres Einflusses auf die
physikalischen und chemischen Eigenschaften von
Compounds und Masterbatches ermitteln; Korn-
vorschriften gemaB Anforderungen beriicksichtigen

technische Datenblatter anwenden, Sicherheits-
datenblatter beachten

Mischungsverhaltnisse der Komponenten berech-
nen und Mischungen unter Beachtung des Re-
zepturaufbaus herstellen und materialspezifisch
aufbereiten

Farbmittel, Zuschlag- und Hilfsstoffe gemaB den

Mischungsanforderungen und Mischungseigen-
schaften auswéhlen und einsetzen

12

Anwenden von
Prifverfahren

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt E
Nummer 3)

technische Unterlagen fir Prifverfahren anwenden

Prifverfahren gemaB betrieblichen Vorgaben sowie
Kundenanforderungen auswéahlen

Prifeinrichtungen, Verbrauchsmaterialien und
Hilfsmittel auswéahlen und bereitstellen

Stichproben nach Vorgaben entnehmen, Proben-
entnahme dokumentieren

physikalische und chemische Priifungen von
polymeren Werkstoffen durchfiihren, insbesondere
hinsichtlich Dichte, Viskositat, Farbe und mecha-
nischer, elektrischer, elektrostatischer und ther-
mischer Eigenschaften

Priifergebnisse analysieren; Fehlerursachen fest-
stellen und beseitigen

12

Durchfiihren von
MaBnahmen zum
werkstofflichen Recycling
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt E
Nummer 4)

b)

Arten von Recyclingverfahren unterscheiden und
auswahlen

Maoglichkeiten der stofflichen Wiederverwendung
nutzen

O

O

O O 000

O O 0O O




Abschnitt F: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
in der Fachrichtung Bauteile

Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und F&higkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.

Monat Monat

19. bis 36.

Position
vermittelt

2

3

(¢,

Flgen, Montieren

und Demontieren von
Rohrleitungssystemen,
Bauteilen und
Baugruppen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt F
Nummer 1)

Flge-, Montage- und Demontagetechniken, ins-
besondere Fligen, Verstérken, Laminieren, Folien-
schweiBen und Auskleiden, unterscheiden und den
Anwendungsgebieten zuordnen

Werkstoffe ermitteln, Werk- und Hilfsstoffe aus-
wahlen und verfahrensspezifisch einsetzen

Méglichkeiten der Vorbehandlung und Vorberei-
tung der Flgeflachen unterscheiden und Verfahren
anwenden

Verfahren zum Iésbaren und unlésbaren Fligen
anwenden

Rohrleitungsteile und -systeme oder Bauteile und
-gruppen nach AufmaB, Arbeitsauftrag und tech-
nischen Zeichnungen herstellen und transportieren

Flgeverbindungen prifen und beurteilen; MaB-
nahmen zur Fehlerbeseitigung ergreifen
Rohrleitungsteile und -systeme oder Bauteile und
-gruppen nach Auftragsdaten, technischen Zeich-
nungen oder Kundenanforderungen kennzeichnen
Arbeitsergebnisse kontrollieren und Prozessabléufe
dokumentieren

Recyclingverfahren unterscheiden und Recycling-
systeme nutzen

verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren

26

Be- und Nachbearbeiten
von Rohrleitungs-
systemen, Bauteilen und
Baugruppen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt F
Nummer 2)

manuelle und maschinelle Verfahren zum span-
losen und spanenden Trennen und Bearbeiten
unterscheiden und anwenden

Verfahren zum Umformen unterscheiden und
anwenden

Nachbearbeitungsméglichkeiten von Oberflachen
unterscheiden und anwenden

Reparaturverfahren unterscheiden und durchfiihren
Oberflachen und Kanten schiitzen

Halbzeuge oder Fertigteile tempern, verpacken
und lagern

verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren

Prufverfahren anwenden, Ergebnisse beurteilen
und dokumentieren

16

Erstellen und Anwenden
von technischen
Unterlagen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt F
Nummer 3)

Rohrleitungsteile und -systeme oder Bauteile und
-gruppen ausmessen und Skizzen erstellen

technische Zeichnungen und isometrische Dar-
stellungen nach Skizzen erstellen, Abwicklungen
anfertigen

10

O O

O 0O OO0 OO0 O O oo O Ad

O

12




Abschnitt G: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
in der Fachrichtung Faserverbundtechnologie

Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.

Monat Monat

19. bis 36.

Position
vermittelt

2

3

[¢)]

Anwenden von
Verfahrenstechniken zur
Herstellung von
Faserverbundbauteilen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt G
Nummer 1)

Reaktionsmittel, Zuschlag- und Hilfsstoffe nach
ihren Eigenschaften und Einsatzgebieten aus-
wéahlen und unter Beachtung von Gesundheits-
und Umweltgefahren einsetzen

Abwicklungen und Faserverbundzeichnungen
lesen und erstellen

Faserhalbzeuge zuschneiden und nach Legeplan
verarbeiten

Lagenaufbau unter Beriicksichtigung von Sym-
metrie und quasiisotropen Lagenaufbauten erstellen

Mischungsverhéltnisse der Komponenten berech-
nen und Mischungen durchfiihren, insbesondere
unter Bertcksichtigung der Menge des Harz-
ansatzes und des Faservolumengehaltes

Verarbeitungsvoraussetzungen, insbesondere
Raumtemperatur, Luftfeuchtigkeit und Partikel-
gehalt, materialspezifisch zuordnen und beurteilen

Verarbeitungs-, Gelier- und Aushartezeiten unter-
scheiden und beachten

Preformverfahren unterscheiden, auswéahlen und
anwenden

Herstellungsverfahren einschlieBlich der Aushérte-
verfahren, insbesondere manuelles und maschi-
nelles Laminieren, Faserharzspritzen, Harzinjek-
tionsverfahren, Wickeln, Pressen, Pultrusion,
SpritzgieBen, Umformen von faserverstarkten
Thermoplasten, unterscheiden und den Faser-
verbundbauteilen zuordnen

Verarbeitungsverfahren unter Berlcksichtigung
der verfahrensspezifischen Parameter anwenden,
Parameter einstellen, optimieren und dokumen-
tieren

verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren

20

Anwenden
verfahrensspezifischer
Steuerungs- und Auto-
matisierungstechnik

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt G
Nummer 2)

2.1

Automatisierungstechnik
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt G
Nummer 2.1)

a)

b)

Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik sowie
deren Einrichtungen an Maschinen und Geraten
unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften an-
wenden

Fehler und Stérungen eingrenzen; MaBnahmen zu
ihrer Behebung ergreifen und dokumentieren
Programmablaufe anhand von Funktionsplanen
nachvollziehen und Uberwachen

Parameter nach betrieblicher Vorgabe einstellen
und Regelkreise optimieren

O O 0o od

O

O O

od

O O O O




Zeitliche Richtwerte

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 %
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten 1.bis 18. [ 19.bis 36. | © §
Monat Monat
1 2 3 4 5
2.2 |Bedienen automatisierter |a) Produktionseinrichtungen zur Reparatur und War-
Anlagen tung unter Beachtung sicherheitstechnischer
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt G Vorschriften und verfahrenstechnischer Bedin-
Nummer 2.2) gungen in und auBer Betrieb nehmen O
b) Fehler und Stérungen im Produktionsablauf ein- 3
grenzen, MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen
und dokumentieren O
c) Wartungs- und Instandhaltungspléne sowie Bedie-
nungsanleitungen anwenden O
3 |Handhaben von a) Faserarten und Faserhalbzeuge unterscheiden und
polymeren Werkstoffen, nach Verwendung, Eigenschaften und Einsatz-
Fasermaterialien, Stitz- gebieten auswahlen und handhaben |:|
und Hilfsstoffen . b) Matrixarten unterscheiden und unter Berticksich-
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt G tigung der Verarbeitungsverfahren und ihrer Reak-
Nummer 3) tionsarten auswahlen und einsetzen O
c) Stutzwerkstoffe und Fillmaterialien unterscheiden,
nach Eigenschaften und Verwendung auswéhlen
und handhaben O
d) Trennmittel in Abhangigkeit vom Material der 6
Werkzeuge auswahlen und einsetzen O
e) Losemittel unterscheiden und unter BerUcksichti-
gung der Matrixarten einsetzen O
f) Binderarten unterscheiden, nach Verwendung und
Eigenschaften auswahlen und einsetzen O
g) Recyclingverfahren von Faserverbundwerkstoffen
unterscheiden O
h) Vorgaben fur Lagerung und Transport anwenden O
4 |Fugen, Montieren und a) Verfahren werkstoff- und einsatzspezifisch aus-
Demontieren von Bau- wahlen und anwenden O
teilen und Baugruppen | ) Fugefldchen material- und einsatzspezifisch vor-
aus Faserverbund- behandeln |
werkstoffen . i .
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt G c) Verfahren ;um I6sbaren und unlésbaren Fugen
unterscheiden und anwenden O
Nummer 4)
d) Montage und Demontage von Bauteilen durch- 4
fihren O
e) Bauteile nach Auftragsdaten, technischen
Zeichnungen oder Kundenanforderungen kenn-
zeichnen
f) Bauteile und Baugruppen verpacken, transpor-
tieren und lagern
5 |Be- und Nachbearbeiten |a) manuelle und maschinelle Be- und Nachbearbei-
von Bauteilen und tungen durchfihren O
Baugruppen aus Faser- | p) Faserverbundbeschadigungen feststellen und
verbundwerkstoffen beurteilen |
i 8
(§ 4 Absatz 2 Apschnitt G c) Reparaturverfahren unterscheiden und durch-
Nummer 5) .
fihren O
d) Nachbehandlung und MaBnahmen zum Ober-
flachenschutz durchfiihren O

14




Zeitliche Richtwerte

Ergebnisse dokumentieren und auswerten

c) zerstorungsfreie Prifverfahren, insbesondere
Roéntgenprufung, Ultraschallprifung, Thermografie-
prifung und Klopfpriifung, unterscheiden

d) MaB- und Sichtprifungen durchfihren

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 %
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.bis 18. [ 19. bis 36. | © §
Monat Monat
1 2 3 4 5
6 |Handhaben von a) Formgebungswerkzeuge fiir den Produktions-
Werkzeugen und einsatz vorbereiten und rusten O
Vorrichtungen . b) Einsatzfahigkeit der Werkzeuge sicherstellen 4 O
(l\?u‘:n?nb:ra(tt; 2 Abschnitt G c) Funktionsfahigkeit der Betriebsmittel sicherstellen O
d) Werkzeuge reinigen und einlagern O
7 |Anwenden von a) Prufverfahren hinsichtlich Fasermaterialien und
Prifverfahren Matrixarten zur Bestimmung mechanischer, che-
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt G mischer und physikalischer Eigenschaften unter-
Nummer 7) scheiden; Proben nehmen und vorbereiten O
b) materialspezifische Prifdaten beurteilen; 4

aoad

Abschnitt H: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
in der Fachrichtung Kunststofffenster

Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.

Monat

Position
vermittelt

2

3

Flgen, Montieren und
Demontieren von
Fenster-, Tlr- und
Fassadenelementen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt H
Nummer 1)

a) AufmaB nehmen und Skizzen erstellen

b) technische Zeichnungen und isometrische Dar-
stellungen nach Skizzen erstellen

c) Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen
einschlieBlich der Werkzeuge sicherstellen

d) Verfahren zu l6sbarem und unldsbarem Filigen
unterscheiden, auswahlen und anwenden

e) Figeverbindungen dokumentieren

f) Fenster-, Tir- und Fassadenelemente nach Auf-

maB, Arbeitsauftrag und technischer Zeichnung
herstellen

g) Material, insbesondere Glas und Beschlage, nach
Art, Menge und Zeitpunkt bereitstellen

h) Vormontage der Fenster-, Tir- und Fassaden-
elemente durchflihren

i) Fenster-, TUr- und Fassadenelemente werkstoff-
gerecht montieren und demontieren

) Vorschriften zur Lagerung und zum Transport
anwenden

k) Zusatz- und Hilfsstoffe, insbesondere Glas, Fillun-
gen, Paneele, Kleb- und Dichtstoffe und Dammmate-
rialien, den Einsatzgebieten zuordnen und anwenden

I) SchlieBverfahren unterscheiden, SchlieBsysteme
einbauen

20

O O 0O 00 00 00 0O«

O O

15




Zeitliche Richtwerte

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 %
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten 1.bis 18. [ 19.bis 36. | © §
Monat Monat
1 2 3 5
m) Sicherheitsbeschlage unterschiedlicher Sicher-
heitsstufen auswéahlen und einbauen O
n) Verglasungen unter Berlicksichtigung des Larm-,
Einbruch- und Wérmeschutzes auswéhlen und
montieren O
o) demontierte Fenster-, Tlr- und Fassadenelemente
dem Recycling zufiihren [l
p) verfahrensbezogene Berechnungen durchflihren [l
2 |Anwenden a) Produktionsanlagen mithilfe von Prozessleit-
verfahrensspezifischer technik-Komponenten bedienen [l
Steuerungs- und Auto- | ) Mess- und Regelungseinrichtungen nach Vorgaben
matisierungstechnik tUberprifen und einstellen O
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt H c) Systeme nach Vorschrift warten O
Nummer 2) . . o 10
d) Aufbau und Wirkungsweise von Automatisierungs-
systemen unterscheiden und Systeme bedienen [
e) Fehler und Stérungen im Produktionsablauf ein-
grenzen; MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen
und dokumentieren O
3 |Be- und Nachbearbeiten |a) Kopplungen unterscheiden und herstellen O
von Fenster-, Tar- und b) Zusatzelemente, insbesondere Rollladen, einbauen |
Fazs:gentelezm:k;\teﬂ it o c) manuelle und maschinelle Verfahren zum span-
(’\? sasz sehni losen und spanenden Trennen und Bearbeiten 14
ummer 3) anwenden O
d) Verfahren zum Umformen anwenden O
e) Oberflachen und Kanten schitzen [
4 | Anwenden von a) Materialeingangskontrollen durchfiihren und doku-
Prifverfahren mentieren O
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt H | 15) priifverfahren, insbesondere Ecken- und Funk-
Nummer 4) tionspriifungen, durchfilhren und Ergebnisse 8
beurteilen O
c) Nachbehandlungsmdglichkeiten von Oberflachen

anwenden

O

16




Abschnitt I: Gemeinsame integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt |
Nummer 4)

im beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, ins-
besondere

a)

b)

d)

mdgliche Umweltbelastungen durch den Aus-
bildungsbetrieb und seinen Beitrag zum Umwelt-
schutz an Beispielen erkléren

fur den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen
des Umweltschutzes anwenden

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

Abfélle vermeiden; Stoffe und Materialien einer
umweltschonenden Entsorgung zufiihren

c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im 2 ,=°_=’
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. | 19. bis 36. 08_ %
Monat Monat >
1 2 3 4 5
1 | Berufsbildung, Arbeits- a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbeson-
und Tarifrecht dere Abschluss, Dauer und Beendigung, erklaren |:|
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt | | ,) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Aus-
Nummer 1) bildungsvertrag nennen O
c) Maoglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen O
d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen O
e) wesentliche Bestimmungen der fiir den ausbilden-
den Betrieb geltenden Tarifvertrdge nennen O
2 | Aufbau und Organisation |a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes
des Ausbildungsbetriebes erldutern O
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt | | 5) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes wie
Nummer 2) Beschaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung
erkldren O
c) Beziehung des ausbildenden Betriebes und seiner
Beschéftigten zu Wirtschaftsorganisationen,
Berufsvertretungen und Gewerkschaften nennen O
d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweisen der
betriebsverfassungs- oder personalvertretungs-
rechtlichen Organe des ausbildenden Betriebes
beschreiben O
3 |Sicherheit und Gesund- |a) Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am )
heitsschutz bei der Arbeit Arbeitsplatz feststellen und MaBnahmen zur Ver- wahrend
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt | meidung von Geféhrdungen ergreifen der ggsamten O
Nummer 3) b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfall- Ausblldgtr;gl
verhltungsvorschriften anwenden Zu vermittein O
c) Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben sowie
erste MaBnahmen einleiten O
d) Bestimmungen und Sicherheitsregeln beim
Arbeiten an elektrischen Anlagen, Geraten und
Betriebsmitteln beachten O
e) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes an-
wenden; Verhaltensweisen bei Branden beschrei-
ben und MaBnahmen zur Brandbekdmpfung er-
greifen O
4 | Umweltschutz Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen

17



Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und F&higkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

Position
vermittelt

2

3

a

Durchfiihren von
qualitatssichernden
MaBnahmen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt |
Nummer 5)

a)

b)

Einsatzfahigkeit von Prifmitteln feststellen, Prif-
verfahren und Prifmittel anwenden, Ergebnisse
auswerten und dokumentieren

Prifprotokolle und betriebliche Prifvorschriften
anwenden

Normen und Systeme des Qualitdtsmanagements
unterscheiden

Qualitatssicherung im Produktionsprozess sowie in
vor- und nachgeschalteten Bereichen beachten

betriebliche Qualitatssicherungssysteme im
Arbeitsbereich anwenden und Ursachen von
Qualitatsmangeln systematisch suchen, beseitigen
und dokumentieren

Prifverfahren und Prifmittel auswéhlen, Prif-
verfahren und Priifmittel anwenden, Ergebnisse
bewerten und dokumentieren

zur kontinuierlichen Verbesserung und Optimierung
der Qualitéat beitragen

statistische Verfahren zur Qualitatssicherung
anwenden

Betriebliche und
technische
Kommunikation,
Datenschutz

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt |
Nummer 6)

Informationsquellen auswéhlen, Informationen,
auch aus englischsprachigen technischen Unter-
lagen, beschaffen

Zeichnungsnormung anwenden

technische Teil-, Gruppen- und Zusammenbau-
zeichnungen lesen sowie Skizzen anfertigen

MaB-, Form- und Lagetoleranzen sowie Ober-
flachenzeichen zuordnen und beachten

Sticklisten auswerten und erstellen
technische Unterlagen auswerten und anwenden

Daten und Dokumente sichern und archivieren,
Regelungen des Datenschutzes anwenden

10

Informationen, auch aus englischsprachigen tech-
nischen Unterlagen, bewerten

Gesprache mit Kunden, Vorgesetzten und im Team
situationsgerecht und zielorientiert fiihren, kulturel-
le Identitdten und Besonderheiten berlicksichtigen

Sachverhalte darstellen, Protokolle anfertigen, eng-
lische Fachbegriffe in der Kommunikation anwenden

18

Planen und Organisieren
der Arbeit, Bewerten der
Arbeitsergebnisse

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt |
Nummer 7)

a)

b)

Art und Umfang von Auftrédgen klédren, Besonder-
heiten und Termine mit vor- und nachgelagerten
Bereichen absprechen

Auftragsabwicklungen unter Bericksichtigung
sicherheitstechnischer, betriebswirtschaftlicher und
Okologischer Gesichtspunkte planen; Planungs-
unterlagen erstellen

Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaf-

fen, auswerten und nutzen; Auftragsabwicklung
dokumentieren

O O O Od

o O

O 0O 00O O OO0

O O




Zeitliche Richtwerte c =
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im f;’ E
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1. bis 18. | 19. bis 36. no_ §
Monat Monat
1 2 3 4 5

d) Arbeitsplatz unter Beriicksichtigung betrieblicher
Vorgaben einrichten

O

e) Abweichungen vom Soll-Arbeitsergebnis beur-
teilen, Informationen fir den Arbeitsablauf nutzen D

f) Arbeitsablaufe unter Beriicksichtigung funktionaler,
fertigungstechnischer, wirtschaftlicher und per-
soneller Gesichtspunkte planen und durchfiihren;
Arbeitsergebnisse dokumentieren O

g) Auftragsabwicklungen unter Berticksichtigung
sicherheitstechnischer, betriebswirtschaftlicher und
Okologischer Gesichtspunkte festlegen sowie mit

vor- und nachgelagerten Bereichen abstimmen O
h) Teilauftrédge veranlassen, Ergebnisse prifen 4 O
i) Arbeitsschritte unter Beriicksichtigung funktionaler

und fertigungstechnischer Gesichtspunkte fest-

legen O

Am Ende eines jeden Ausbildungsabschnittes soll der Ausbilder zusammen mit dem Auszubildenden alle Positionen der Liste
durchgehen. Positionen, die dem Auszubildenden grindlich erklart worden sind und die er — wo es sich um Tatigkeiten
handelt — aufgrund dieser Unterweisung geiibt hat, erhalten in den dafiir vorgesehenen kleinen Kastchen der entsprechenden
Spalte ein Kreuz.

Danach bestatigen Ausbilder und Auszubildender durch ihr Handzeichen, dass die angekreuzten Positionen tatséchlich
vermittelt worden sind.

Angekreuzte Positionen vermittelt:

U 1] o] o =Y P PURPPP

AUSZUDIIAENAEN: e

19




<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 15%)
  /CalRGBProfile (ECI-RGB.icc)
  /CalCMYKProfile (ISO Coated)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.3
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails true
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams true
  /MaxSubsetPct 1
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Remove
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile (None)
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth 8
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /FlateEncode
  /AutoFilterColorImages false
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth 8
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /FlateEncode
  /AutoFilterGrayImages false
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /DAN <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /ITA <>
    /JPN <FEFF9ad854c18cea306a30d730ea30d730ec30b951fa529b7528002000410064006f0062006500200050004400460020658766f8306e4f5c6210306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103055308c305f0020005000440046002030d530a130a430eb306f3001004100630072006f0062006100740020304a30883073002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d3067958b304f30533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020ace0d488c9c80020c2dcd5d80020c778c1c4c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken die zijn geoptimaliseerd voor prepress-afdrukken van hoge kwaliteit. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /PTB <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents best suited for high-quality prepress printing.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
    /DEU (Standard Offsetdruck 2006)
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /ConvertColors /ConvertToCMYK
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /DocumentCMYK
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /DocumentCMYK
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [595.276 841.890]
>> setpagedevice


	Ausbildungsbetrieb: 
	undefined: 
	Auszubildender: 
	Unterschrift: 
	Unterschrift_2: 
	Datum: 
	FirmenstempelUnterschrift: 
	Ausbilder: 
	Auszubildender_3: 
	Check Box1: Off
	Check Box2: Off
	Check Box3: Off
	Check Box4: Off
	Check Box5: Off
	Check Box6: Off
	Check Box7: Off
	Check Box8: Off
	Check Box9: Off
	Check Box10: Off
	Check Box11: Off
	Check Box12: Off
	Check Box13: Off
	Check Box14: Off
	Check Box15: Off
	Check Box16: Off
	Check Box17: Off
	Check Box18: Off
	Check Box19: Off
	Check Box20: Off
	Check Box21: Off
	Check Box22: Off
	Check Box23: Off
	Check Box24: Off
	Check Box25: Off
	Check Box26: Off
	Check Box27: Off
	Check Box28: Off
	Check Box29: Off
	Check Box30: Off
	Check Box31: Off
	Check Box32: Off
	Check Box33: Off
	Check Box34: Off
	Check Box35: Off
	Check Box36: Off
	Check Box37: Off
	Check Box38: Off
	Check Box39: Off
	Check Box40: Off
	Check Box41: Off
	Check Box42: Off
	Check Box43: Off
	Check Box44: Off
	Check Box45: Off
	Check Box46: Off
	Check Box47: Off
	Check Box48: Off
	Check Box49: Off
	Check Box50: Off
	Check Box51: Off
	Check Box52: Off
	Check Box53: Off
	Check Box54: Off
	Check Box55: Off
	Check Box56: Off
	Check Box57: Off
	Check Box58: Off
	Check Box59: Off
	Check Box60: Off
	Check Box61: Off
	Check Box62: Off
	Check Box63: Off
	Check Box64: Off
	Check Box65: Off
	Check Box66: Off
	Check Box67: Off
	Check Box68: Off
	Check Box69: Off
	Check Box70: Off
	Check Box71: Off
	Check Box72: Off
	Check Box73: Off
	Check Box74: Off
	Check Box75: Off
	Check Box76: Off
	Check Box77: Off
	Check Box78: Off
	Check Box79: Off
	Check Box80: Off
	Check Box81: Off
	Check Box82: Off
	Check Box83: Off
	Check Box84: Off
	Check Box85: Off
	Check Box86: Off
	Check Box87: Off
	Check Box88: Off
	Check Box89: Off
	Check Box90: Off
	Check Box91: Off
	Check Box92: Off
	Check Box93: Off
	Check Box94: Off
	Check Box95: Off
	Check Box96: Off
	Check Box97: Off
	Check Box98: Off
	Check Box99: Off
	Check Box100: Off
	Check Box101: Off
	Check Box102: Off
	Check Box103: Off
	Check Box104: Off
	Check Box105: Off
	Check Box106: Off
	Check Box107: Off
	Check Box108: Off
	Check Box109: Off
	Check Box110: Off
	Check Box111: Off
	Check Box112: Off
	Check Box113: Off
	Check Box114: Off
	Check Box115: Off
	Check Box116: Off
	Check Box117: Off
	Check Box118: Off
	Check Box119: Off
	Check Box120: Off
	Check Box121: Off
	Check Box122: Off
	Check Box123: Off
	Check Box124: Off
	Check Box125: Off
	Check Box126: Off
	Check Box127: Off
	Check Box128: Off
	Check Box129: Off
	Check Box130: Off
	Check Box131: Off
	Check Box132: Off
	Check Box133: Off
	Check Box134: Off
	Check Box135: Off
	Check Box136: Off
	Check Box137: Off
	Check Box138: Off
	Check Box139: Off
	Check Box140: Off
	Check Box141: Off
	Check Box142: Off
	Check Box143: Off
	Check Box144: Off
	Check Box145: Off
	Check Box146: Off
	Check Box147: Off
	Check Box148: Off
	Check Box149: Off
	Check Box150: Off
	Check Box151: Off
	Check Box152: Off
	Check Box153: Off
	Check Box154: Off
	Check Box155: Off
	Check Box156: Off
	Check Box157: Off
	Check Box158: Off
	Check Box159: Off
	Check Box160: Off
	Check Box161: Off
	Check Box162: Off
	Check Box163: Off
	Check Box164: Off
	Check Box165: Off
	Check Box166: Off
	Check Box167: Off
	Check Box168: Off
	Check Box169: Off
	Check Box170: Off
	Check Box171: Off
	Check Box172: Off
	Check Box173: Off
	Check Box174: Off
	Check Box175: Off
	Check Box176: Off
	Check Box177: Off
	Check Box178: Off
	Check Box179: Off
	Check Box180: Off
	Check Box181: Off
	Check Box182: Off
	Check Box183: Off
	Check Box184: Off
	Check Box185: Off
	Check Box186: Off
	Check Box187: Off
	Check Box188: Off
	Check Box189: Off
	Check Box190: Off
	Check Box191: Off
	Check Box192: Off
	Check Box193: Off
	Check Box194: Off
	Check Box195: Off
	Check Box196: Off
	Check Box197: Off
	Check Box198: Off
	Check Box199: Off
	Check Box200: Off
	Check Box201: Off
	Check Box202: Off
	Check Box203: Off
	Check Box204: Off
	Check Box205: Off
	Check Box206: Off
	Check Box207: Off
	Check Box208: Off
	Check Box209: Off
	Check Box210: Off
	Check Box211: Off
	Check Box212: Off
	Check Box213: Off
	Check Box214: Off
	Check Box215: Off
	Check Box216: Off
	Check Box217: Off
	Check Box218: Off
	Check Box219: Off
	Check Box220: Off
	Check Box221: Off
	Check Box222: Off
	Check Box223: Off
	Check Box224: Off
	Check Box225: Off
	Check Box226: Off
	Check Box227: Off
	Check Box228: Off
	Check Box229: Off
	Check Box230: Off
	Check Box231: Off
	Check Box232: Off
	Check Box233: Off
	Check Box234: Off
	Check Box235: Off
	Check Box236: Off
	Check Box237: Off
	Check Box238: Off
	Check Box239: Off
	Check Box240: Off
	Check Box241: Off
	Check Box242: Off
	Check Box243: Off
	Check Box244: Off
	Check Box245: Off
	Check Box246: Off
	Check Box247: Off
	Check Box248: Off
	Check Box249: Off
	Check Box250: Off
	Check Box251: Off
	Check Box252: Off
	Check Box253: Off
	Check Box254: Off
	Check Box255: Off
	Check Box256: Off
	Check Box257: Off
	Check Box258: Off
	Check Box259: Off
	Check Box260: Off
	Check Box261: Off
	Check Box262: Off
	Check Box263: Off
	Check Box264: Off
	Check Box265: Off
	Check Box266: Off
	Check Box267: Off
	Check Box268: Off
	Check Box269: Off
	Check Box270: Off
	Check Box271: Off
	Check Box272: Off
	Check Box273: Off
	Check Box274: Off
	Check Box275: Off
	Check Box276: Off
	Check Box277: Off
	Check Box278: Off
	Check Box279: Off
	Check Box280: Off
	Check Box281: Off
	Check Box282: Off
	Check Box283: Off
	Check Box284: Off
	Check Box285: Off
	Check Box286: Off
	Check Box287: Off
	Check Box288: Off
	Check Box289: Off
	Check Box290: Off
	Check Box291: Off
	Check Box292: Off
	Check Box293: Off
	Check Box294: Off
	Check Box295: Off
	Check Box296: Off
	Check Box297: Off
	Check Box298: Off
	Check Box299: Off
	Check Box300: Off
	Check Box301: Off


