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Verordnung
iiber die Berufsausbildung
zum Verfahrensmechaniker/zur Verfahrensmechanikerin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik*)

Vom 30. Juni 1997

Auf Grund des § 25 Abs. 1 des Berufsbildungsgesetzes
vom 14. August 1969 (BGBI. | S. 1112), der zuletzt durch
§ 24 Nr. 1 des Gesetzes vom 24. August 1976 (BGBI. |
S. 2525) gedndert worden ist, in Verbindung mit Arti-
kel 56 des Zustdndigkeitsanpassungs-Gesetzes vom
18. Marz 1975 (BGBI. | S. 705) und dem Organisations-
erlaB vom 17. November 1994 (BGBI. | S. 3667) verordnet
das Bundesministerium fir Wirtschaft im Einvernehmen
mit dem Bundesministerium fur Bildung, Wissenschaft,
Forschung und Technologie:

§1
Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker/Verfah-
rensmechanikerin flir Kunststoff- und Kautschuktechnik
wird staatlich anerkannt.

§2

Ausbildungsdauer

Die Ausbildung dauert drei Jahre.

§3
Ausbildungsberufsbild

Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens
die folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:

1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,

. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,

. Umweltschutz,

. Warten von Betriebsmitteln,

D O s WN

. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen
Unterlagen, Datenschutz,

7. Planen und Steuern von Arbeits- und Bewegungsab-
laufen, Kontrollieren und Bewerten des Ergebnisses,

8. Bearbeiten von metallischen Werkstoffen,

9. Unterscheiden und Zuordnen von Kunststoffen, Kau-
tschuken, Zuschlag- und Hilfsstoffen,

10. Bearbeiten von Kunststoffhalbzeugen,
11. Fagen und Umformen, ‘

12. Unterscheiden von Energietragern und -formen, Zu-
ordnen zu Einsatzgebieten,

*) Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des § 25
des Berufsbildungsgesetzes. Die Ausbildungsordnung und der damit
abgestimmte, von der Standigen Konferenz der Kultusminister der L&n-
der in der Bundesrepublik Deutschland beschlossene Rahmenlehrplan
fiir die Berufsschule werden demnéchst als Beilage zum Bundesanzei-
ger verdffentlicht.

13. verfahrensgerechtes Zuordnen und Vorbereiten von
Formmassen oder Halbzeugen und Vorbereiten zur
Verfahrensdurchfihrung,

14. Aufbauen und Prifen von Pneumatik- und Hydraulik-
schaltungen,

15. Messen, Steuern, Regeln,

16. Instandhalten von Werkzeugen, Maschinen und Gera-
ten,

17. Qualitatssicherung,

18. Inbetriebnahme von Maschinen, Gerdten oder Anla-
gen,

19. Fertigungsplanung,
20. Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen,

21. Be- und Verarbeitungsverfahren von polymeren
Werkstoffen,

22. Fertigungssteuerung,
23. Fertigungsiiberwachung,

24. Qualitdtsmanagement.

§4
Ausbildungsrahmenplan

(1) Die Fertigkeiten und Kenntnisse nach § 3 sollen unter
Berucksichtigung der Schwerpunkte ,Formteile”, ,Halb-
zeuge", ,Mehrschicht-Kautschukteile* und ,Bauteile”
nach der in der Anlage enthaltenen Anleitung zur sach-
lichen und zeitlichen Gliederung der Berufsausbildung
(Ausbildungsrahmenplan) vermittelt werden. Eine von
dem Ausbildungsrahmenplan abweichende sachliche und
zeitliche Gliederung des Ausbildungsinhaltes ist insbe-
sondere zuldssig, soweit betriebspraktische Besonder-
heiten die Abweichung erfordern.

(2) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten und
Kenntnisse solien so vermittelt werden, daB8 der Auszubil-
dende zur Auslibung einer qualifizierten beruflichen Tatig-
keit im Sinne des § 1 Abs. 2 des Berufsbildungsgesetzes
befahigt wird, die insbesondere selbstindiges Planen,
Durchfihren und Kontrollieren einschlieBt. Die in Satz 1
beschriebene Befahigung ist auch in den Priifungen nach
den §§ 7 und 8 nachzuweisen.

§5
Ausbildungsplan

Der Ausbildende hat unter Zugrundelegung des Aus-
bildungsrahmenplanes fur den Auszubildenden einen
Ausbildungsplan zu erstellen.
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§6
Berichtsheft

Der Auszubildende hat ein Berichtsheft in Form eines
Ausbildungsnachweises zu fuhren. Ihm ist Gelegenheit zu
geben, das Berichtsheft wahrend der Ausbildungszeit zu
fuhren. Der Ausbildende hat das Berichtsheft regeimaBig
durchzusehen.

§7

Zwischenpriifung

(1) Zur Ermittlung des Ausbildungsstandes ist eine Zwi-
schenprifung durchzufihren. Sie soll vor dem Ende des
zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Die Zwischenpriifung erstreckt sich auf die in der
Anlage fur das erste Ausbildungsjahr und fir das dritte
Ausbildungshalbjahr aufgefiihrten Fertigkeiten und Kennt-
nisse sowie auf den im Berufsschulunterricht entspre-
chend den Rahmenliehrplanen zu vermitteinden Lehrstoff,
soweit er fir die Berufsausbildung wesentlich ist.

(3) Der Prufling soll im praktischen Teil der Prifung in
insgesamt hochstens sieben Stunden ein Prifungsstiick
anfertigen. Hierfir kommt insbesondere in Betracht:

Anfertigen eines Bauteils aus mindestens einem Einzelteil
aus Kunststoff und mindestens einem Einzelteil aus Eisen-
oder Nichteisenmetallen einschliefllich Planen und Vorbe-
reiten des Arbeitsablaufs und Kontrollieren des Ergebnis-
ses. Dabei soll das Einzelteil aus Kunststoff insbesondere
durch manuelles und maschinelles Spanen, Umformen,
Schweif3en sowie Kleben, das Einzelteil aus Eisen- oder
Nichteisenmetalien insbesondere durch manuelles und
maschinelles Spanen sowie Umformen bearbeitet wer-
den.

(4) Der Prifling soll im schriftlichen Teil der Prifung in
insgesamt héchstens 180 Minuten Aufgaben, die sich auf
praxisbezogene Fille beziehen sollen, aus folgenden
Gebieten schriftlich I6sen:

1. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
Umweltschutz,

2. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen
Unterlagen,

3. Bearbeiten, Umformen und Fligen von Halbzeugen aus
Kunststoffen und Metallen,

4. Pruftechniken bei Langen, Formen und Oberflachen,

5. Berechnen von Langen, Winkeln, Flachen, Volumina,
Massen, Kraften und Geschwindigkeiten,

6. Eigenschaften und Verwendung von Werk- und Hilfs-
stoffen.

§8
AbschluBpriifung

(1) Die AbschluBpriifung erstreckt sich auf die in der
Anlage aufgefiihrten Fertigkeiten und Kenntnisse sowie
auf den im Berufsschulunterricht vermittelten Lehrstoff,
soweit er fur die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Der Prifling soll im praktischen Teil der Prifung in
den Schwerpunkten ,Formteile”, ,Halbzeuge” und
~Mehrschicht-Kautschukteile" in insgesamt héchstens
sechs Stunden eine praktische Aufgabe aus einem Ferti-
gungsverfahren seines Ausbildungsbetriebes bearbeiten.
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Die praktische Aufgabe soll das Planen, Durchfiihren und
Kontrollieren des Arbeitsergebnisses unter Beriicksichti-
gung der Produktions- und ProzeBsteuerung der Ferti-
gungsanlage und des Qualitatsmanagements enthalten.
AuBerdem soll der Priifling in insgesamt héchstens einer
Stunde eine praktische Aufgabe aus dem Bereich der
Steuerungstechnik bearbeiten, in der er insbesondere das
Eingrenzen, Bestimmen und Beheben von Fehlern und
Stérungen nachweisen soll. Die praktischen Aufgaben
sollen in einem fachlichen Zusammenhang stehen. Der
Prufling soll im praktischen Teil der Prifung im Schwer-
punkt ,Bauteile” in insgesamt héchstens acht Stunden ein
Prifungsstiick anfertigen und in insgesamt hdchstens vier
Stunden eine Arbeitsprobe durchfiihren. Hierfur kommen
insbesondere in Betracht:

1. als Prifungsstick:

Halbzeuge oder Komponenten zu Rohrleitungen,
Apparaten, Bauelementen, Behdltern oder sonstigen
verfahrensspezifischen Bauteilen unter Verknupfung
manueller und maschineller Fertigungsverfahren be-
oder verarbeiten, insbesondere durch Frasen, Drehen,
Fugen und Umformen, sowie Bauteile nach Unterlagen
montieren einschlieBlich Planen und Vorbereiten des
Arbeitsablaufs sowie Kontrollieren der Ergebnisse;

2. als Arbeitsprobe:

Uberpriifen, Einstellen oder Instandsetzen von Rohr-
leitungen, Apparaten, Bauelementen, Behaltern oder
sonstigen verfahrensspezifischen Bauteilen ein-
schlieBlich Planen und Dokumentieren der Arbeits-
ergebnisse.

Dabei soll das Prufungsstiick mit 70 vom Hundert und die
Arbeitsprobe mit 30 vom Hundert gewichtet werden.

(3) Der Prufling soll im schriftlichen Teil der Priifung in
den Prifungsbereichen Verfahrenstechnik, Technische
Kommunikation sowie Wirtschafts- und Sozialkunde
geprift werden. In den Prifungsbereichen Verfahrens-
technik und Technische Kommunikation sind insbeson-
dere durch Verkniipfung informationstechnischer, techno-
logischer und mathematischer Fragestellungen fachliche
Probleme zu analysieren, zu bewerten und geeignete
Ldédsungswege darzustellen. Es kommen Aufgaben, die
sich auf praxisbezogene Falle beziehen sollen, insbeson-
dere aus folgenden Gebieten in Betracht:

1. im Prifungsbereich Verfahrenstechnik:
a) Fertigungssteuerung,

b) Bearbeitungs-, Verarbeitungs- und Montagetech-
nik,

c) Instandhaltung durch Inspektion, Wartung und
Instandsetzung,

d) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen,

e) Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
Umweltschutz,

f) Einsatz von Werkzeugen und Maschinen;

2. im Prifungsbereich Technische Kommunikation:
a) Planungsunterlagen fir die Fertigung und Montage,
b) Qualitatsmanagement,

c) Planen und Steuern von Arbeits- und Bewegungs-
ablaufen,
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d) Lesen und Anwenden von technischen Unterlagen
einschlieBlich Normen,

e) Arbeitsorganisation;
3. im Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde:

allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zu-
sammenhange der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) Fur den schriftlichen Teil der Prifung ist von folgen-
den zeitlichen Hochstwerten auszugehen:

1. im Prufungsbereich Verfahrenstechnik 150 Minuten,
2. im Prufungsbereich Technische Kom-

munikation 150 Minuten,
3. im Prifungsbereich Wirtschafts- und

Sozialkunde 60 Minuten.

(5) Der schriftliche Teil der Priifung ist auf Antrag des
Pruflings oder nach Ermessen des Prifungsausschusses
in einzelnen Prufungsbereichen durch eine mindliche
Prifung zu ergadnzen, wenn diese fiir das Bestehen der
Prifung den Ausschlag geben kann. Der schriftliche Teil
der Prifung hat gegeniiber der mindlichen Prifung das
doppelte Gewicht.

(6) Innerhalb des schriftlichen Teils der Prifung haben
die Prufungsbereiche Verfahrenstechnik und Technische
Kommunikation gegeniber dem Prifungsbereich Wirt-
schafts- und Sozialkunde jeweils das doppelte Gewicht.

(7) Die Prufung ist bestanden, wenn jeweils im prak-
tischen Teil und im schriftlichen Teil der Prifung sowie
innerhalb des schriftlichen Teils der Prifung im Durch-
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schnitt der Prifungsbereiche Verfahrenstechnik und
Technische Kommunikation mindestens ausreichende
Leistungen erbracht sind.

§9

Aufhebung von Vorschriften

Die bisher festgelegten Berufsbilder, Berufsbildungs-
piane und Prufungsanforderungen fir den Ausbildungs-
beruf Gummi- und Kunststoffauskleider/Gummi- und
Kunststoffauskleiderin sind nicht mehr anzuwenden.

§10
Ubergangsregelung

Auf Berufsausbildungsverhaltnisse, die bei Inkrafttreten
dieser Verordnung bestehen, sind die bisherigen Vor-
schriften weiter anzuwenden, es sei denn, die Vertrags-
parteien vereinbaren die Anwendung der Vorschriften
dieser Verordnung. Fir Berufsausbildungsverhaltnisse,
die bis zum 31. Dezember 1997 beginnen, kbnnen die Ver-
tragsparteien die Anwendung der bisherigen Vorschriften
vereinbaren.

§11
Inkrafttreten, AuBerkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 1997 in Kraft.
Gleichzeitig treten die Kunststoff-Formgeber-Ausbil-
dungsverordnung vom 19. Mérz 1984 (BGBI. | S. 427) und
die Verordnung Uber die Berufsausbildung zum Kunst-
stoffschlosser vom 21. Juli 1976 (BGBL. | S. 1877) aufler
Kraft.

Der Bundesminister fur Wirtschaft
In Vertretung
Binger
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Anlage
(zu§ 4

Ausbildungsrahmenplan
fiir die Berufsausbildung

zum Verfahrensmechaniker/zur Verfahrensmechanikerin fur Kunststoff- und Kautschuktechnik

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

2

3

1T2473

Berufsbildung, Arbeits-
und Tarifrecht
(§ 3Nr. 1)

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere
AbschiuB, Dauer und Beendigung, erklaren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen

c) Mdglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

e) wesentliche Bestimmungen der fir den ausbilden-
den Betrieb geltenden Tarifvertradge nennen

Aufbau und Organisation
des Ausbildungsbetriebes
(§3Nr.2)

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes
erlautern

b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes, wie
Beschaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung,
erklaren

c) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und seiner
Belegschaft zu Wirtschaftsorganisationen, Berufs-
vertretungen und Gewerkschaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebs-
verfassungsrechtlichen beziehungsweise personal-
vertretungsrechtlichen Organe des ausbildenden
Betriebes beschreiben

Sicherheit und Gesund-
heitsschutz bei der Arbeit
(§ 3Nr. 3)

a) Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am
Arbeitsplatz feststellen und MaBnahmen zu ihrer
Vermeidung ergreifen

b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhi-

tungsvorschriften anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben und
erste MaBnahmen einleiten

d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes an-
wenden; Verhaltensweisen bei Branden beschreiben
und MaBnahmen zur Brandbek@mpfung ergreifen

Umweltschutz
(§ 3Nr. 4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen
im beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, insbeson-
dere

a) mégliche Umweltbelastungen durch den Ausbil-
dungsbetrieb und seinen Beitrag zum Umweltschutz
an Beispielen erklaren

b) fir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen
des Umweltschutzes anwenden

c) Maglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltscho-
nenden Energie- und Materialverwendung nutzen

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

wahrend

der gesamten
Ausbildung
zu vermittein
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,

die unter Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchflhrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

il

2

|3

2

3

4

Warten von Betriebs-
mitteln
(§ 3Nr. 5)

a)

b

~

Betriebsmittel durch Reinigen pflegen und vor Korro-
sion schiitzen

Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kithl- und Schmier-
stoffe, nach Betriebsvorschriften und Wartungs-
planen wechseln und aufflllen

2%

Lesen, Anwenden und
Erstellen von technischen
Unterlagen, Datenschutz
(§ 3Nr. 6)

a)
b)
c)

d)

e)

g)

Teil- und Gruppenzeichnungen lesen
Grundbegriffe der Normung anwenden

Sticklisten, Tabellen, Diagramme, Handbicher und
Bedienungshinweise lesen und anwenden

MaB-, Form- und Lagetoleranzen sowie Ober-
flichenbeschaffenheit erkennen und zuordnen

digitale und analoge Daten lesen
Skizzen und zugehdrige Sticklisten anfertigen

berufsbezogene Regelungen zum Datenschutz nen-
nen und beachten

4%)

h)

Gesamtzeichnungen lesen

27

K)

technische Sachverhalte, insbesondere in Form von
Protokollen und Berichten, dokumentieren

Fertigungsunterlagen anwenden

2%

Planen und Steuern von
Arbeits- und Bewegungs-
ablaufen, Kontrollieren und
Bewerten des Ergebnisses
(§3Nr.7)

a)

b)

c)

d)

Arbeitsschritte unter Beriicksichtigung funktionaler
und fertigungstechnischer Gesichtspunkte festlegen

Arbeitsablauf unter Berilcksichtigung organisatori-
scher und informatorischer Notwendigkeiten fest-
legen und sicherstellen

Bewegungsabldufe an Maschinen unter Beriicksich-
tigung der EinfluBgroBen steuern

Abweichungen vom Arbeitsergebnis beurteilen und
Informationen fur den Arbeitsablauf nutzen

e)

f)

9)

h)

komplexe Arbeitsabldufe unter Beriicksichtigung
funktionaler, konstruktiver, fertigungstechnischer, wirt-
schaftlicher und personelier Gesichtspunkte festlegen

Arbeitsplatz einrichten, erforderliche Arbeitsverfah-
ren, Werkzeuge, Hilfs- und Prifmittel bestimmen

Arbeitsfolge, Montage-, Demontage- und Instand-
setzungsarbeiten planen

Arbeitsergebnisse kontrollieren und bewerten

Bearbeiten von metalli-
schen Werkstoffen
(§ 3Nr. 8)

a)

b)

c)

Werkzeuge entsprechend den zu bearbeitenden
Werkstoffen sowie der angestrebten Form und Ober-
flachenqualitat auswahlen

Hilfs- und Betriebsstoffe fur die Bearbeitung von
Werkstoffen auswéhlen

Bezugslinien, Bohrungsmitten und Umrisse an Werk-
stlicken unter Ber{icksichtigung der Werkstoffeigen-
schaften und nachfolgender Bearbeitung anreiBen
und kérnen

*) Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefihrten Ausbildungsinhalten zu vermittein.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

3

1ii]3

d) Flachen und Formen an Werkstiicken aus Eisen-
und Nichteisenmetallen nach vorgegebenen Toleran-
zen eben, winklig und paralle! auf Ma8 feilen

e) Bleche, Platten, Rohre und Profile aus Eisen- und
Nichteisenmetallen nach AnriB mit Handblgelsédge
trennen

f) metrische Gewinde an Eisen- und Nichteisenmetal-
len unter Beachtung der Kiihischmierstoffe mit Ge-
windebohrern und Schneideisen herstelien

g) Biegeumformungen unter Beachtung der Werkstick-
oberflache, der Biegeradien, der neutralen Faser und
der Biegewinkel durchfiihren

h) MeBzeuge nach geforderter MeBgenauigkeit aus-
wéhlen

i) Langen mit StrichmaBstdben, MeBschiebern und
MeBschrauben unter Beachtung von systematischen
und zufélligen MeBfehlerméglichkeiten messen

k) mit Winkellehren prifen und mit Winkelmessern
messen

1) Ebenheit von Flachen mit Lineal und Winkel nach
dem Lichtspaltverfahren sowie Formgenauigkeit mit
Rundungslehren priifen

m) Werkstiicke mit Grenzlehren ynd Gewindelehren
prufen

n) Oberflichenqualitéat durch Sichtprifen beurteilen

o} Maschinenwerte, insbesondere Umdrehungsfre-
quenzen, bestimmen und einstellen

p) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und Nicht-
eisenmetallen bis zu einer Lagetoleranz von + 0,2 mm,
insbesondere unter Beachtung der Kihischmier-
stoffe, an Bohrmaschinen mit unterschiedlichen
Werkzeugen durch Bohren ins Volle, Aufbohren und
durch Profilsenken, herstellen

q) Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und Nicht-
eisenmetallen nach vorgegebenen Toleranzen und
Oberflachenbeschaffenheit herstellen

r) Bohrungen in Werkstlicken aus Eisen- und Nicht-
eisenmetallen durch Rundreiben nach vorgegebenen
Toleranzen herstellen

12

Unterscheiden und Zuord-
nen von Kunststoffen,
Kautschuken, Zuschlag-
und Hilfsstoffen

(§3Nr.9)

a) den Zusammenhang zwischen molekularem Aufbau
und Eigenschaften darstellen und diese Eigenschaf-
ten anwendungsspezifisch zuordnen

b) Thermoplaste, Duroplaste und Elastomere durch
systematische Priifungen unterscheiden

c) Wirkung von Zuschlag- und Hilfsstoffen anhand von
Beispielen unterscheiden und Einsatzgebieten zu-
ordnen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,

die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermittein sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1| 2 |3

2

3

4

10

Bearbeiten von Kunst-
stoffhalbzeugen
(§ 3Nr. 10)

a)

b)

c)

d)

e)

9

h)

k)

Bearbeitbarkeit von Kunststoffhalbzeugen unter Be-
ricksichtigung unterschiedlicher Herstellungsverfah-
ren beurteilen

Halbzeuge unter Beriicksichtigung der Werkstoff-
eigenschaften anzeichnen

Werkzeuge entsprechend den zu bearbeitenden Halb-
zeugen und Werkstoffen sowie der angestrebten Form
und Oberfldchengiite bestimmen und auswéhlen

Hilfsstoffe, insbesondere Lose- und Trennmittel
sowie Kihl- und Schmierstoffe unterscheiden, ihrer
Verwendung nach zuordnen und nach Anweisung
und Unterlagen anwenden

Flachen und Formen an Halbzeugen manuell nach
vorgegebenen Toleranzen eben, winklig und parallel
auf MaB feilen, raspeln, abziehen und schleifen

Trennwerkzeuge unter Beriicksichtigung des Werk-
stoffs, der Werkstoffdicke und des Kraftbedarfs aus-
wéhlen

Halbzeuge, insbesondere durch Sagen und Schnei-
den, trennen

Bohrungen in Halbzeugen bis zu einer Lagetoleranz
von = 0,2 mm, insbesondere unter Beachtung der
Kiihlschmiermittel, mit unterschiedlichen Werkzeu-
gen an Bohrmaschinen herstellen

Halbzeuge sichtprifen und werkstoffgerecht reini-
gen sowie maschinell schleifen und polieren

Abfille verwerten

11

Figen und Umformen
(§ 3Nr. 11)

a)

b)

c)

d)

e

9

h)

Flgeverfahren unterscheiden, Iésbare und unlésbare
Verbindungen ihrem Verwendungszweck zuordnen

Werkzeuge und Maschinen entsprechend der Fiige-
und Umformverfahren auswéhlen

mechanische Verbindungen von Bauteilen kraft-
und formschlissig herstellen, insbesondere durch
Schraub-, Stift-, Gelenk- und Bolzenverbindungen,
unter Beachtung der Werkstoffpaarung sowie der
Oberflaichenbeschaffenheit der Fligeflichen; Verbin-
dungen sichern und priifen

Umformverfahren unter Berlcksichtigung der Werk-
stoffeigenschaften und der Produktanwendung
unterscheiden; entsprechende Werkzeuge, Hilfs-
und Betriebsstoffe auswahlen und anwenden

Rohre und Tafeln kalt und warm unter Beachtung
der verfahrens- und werkstoffspezifischen Parameter
durch Biegen umformen

Kunststoffhalbzeuge durch Warmgas- oder Heiz-
elementschweilen unter Festlegung der Nahtaus-
fuhrungen verbinden; Verbindung priifen sowie nach-
behandeln

Halbzeuge und Formteile aus polymeren Werkstof-
fen unter Berlicksichtigung der Werkstoffeigenschaf-
ten kieben; Klebung priifen sowie nachbehandeln

Schablonen und Abwicklungen konstruieren und
herstellen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

2

3

1r24 | 3

12

Unterscheiden von
Energietragern und
-formen, Zuordnen zu
Einsatzgebieten

(§ 3Nr. 12)

a) Schutz-, Schalt- und Uberwachungseinrichtungen
handhaben

b) Wasser, Dampf:

aa) Druck und Temperatur messen, Wasserharte
und pH-Wert bestimmen

bb) MaBnahmen der Aufbereitung von Wasser und
Dampf unterscheiden

cc) aufbereitetes Wasser und*aufbereiteten Dampf
nach den Verwendungsméglichkeiten einsetzen

c) Elektrizitat:

aa) Spannung, Strom, Widerstand und Leistung im
Gleichstromkreis messen und Berechnungen
durchfiihren

bb) Anwendungen von Gleich-, Wechsel- und Dreh-
strom unterscheiden

cc) Sicherheitsregeln zur Vermeidung von Gefahren
durch elektrischen Strom anwenden

dd) elektrische Schaltungsunterlagen lesen

ee) Stromkreise mit Signal- und Steuerungsbautei-
len aufbauen, prifen und nach Anweisung in
Betrieb nehmen

ff) elektrische Bauteile anhand von Typenschildern
identifizieren

d) Heizgas:

aa) Heizgas unter Berucksichtigung von Druck und
Heizwert den Verwendungszwecken zuordnen

bb) Gasarten und Gasgemische unterscheiden
e) O

aa) physikalische Eigenschaften von Olen den Ver-
wendungszwecken zuordnen

bb) OI als Heizmedium anwenden

Zur Fortsetzung der Berufsbildung sollen Ausbildungs-
inhalte aus dem ersten Ausbildungsjahr unter Beriick-
sichtigung betriebsbedingter Schwerpunkte sowie des
individuellen Lernfortschritts vertieft vermittelt werden

13

Verfahrensgerechtes Zu-
ordnen und Vorbereiten
von Formmassen oder
Halbzeugen und Vorberei-
ten zur Verfahrensdurch-
fihrung

(§ 3Nr. 13)

a) polymere Werkstoffe verfahrensbezogen systema-
tisch priifen, auswéhlen und bereitstellen

b) Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrensbezogen syste-
matisch priufen, auswéhlen und bereitstellen

c) polymere Werkstoffe sowie Zuschlag- und Hilfsstoffe
fir das Be- oder Verarbeitungsverfahren vorbereiten

14

Aufbauen und Priifen von
Pneumatik- und Hydraulik-
schaltungen

(§ 3Nr. 14)

a) Schalt- und Funktionspldne pneumatischer, elektro-
pneumatischer, hydraulischer und elektrohydrau-
lischer Systeme lesen und skizzieren

b) Pneumatikschaltungen nach Angaben aufbauen
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermittein sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1Tii3

3

c) Dricke in pneumatischen und hydraulischen Syste-
men messen und einstelien

d) Pneumatik-, Elektropneumatik-, Hydraulik- und Elek-
trohydraulikschaltungen nach Angaben, Zeichnungs-
vorlagen, Schaltplanen und Vorschriften unter Be-
achtung der Sicherheitsvorschriften anschlieBen,
prifen und in Betrieb nehmen

e) Fehler und Stérungen pneumatischer, elektropneu-
matischer, hydraulischer und elektrohydraulischer
Baugruppen eingrenzen und ihre Behebung ver-
anlassen

15

Messen, Steuern, Regein
(§ 3Nr. 15)

a) Aufbau, Funktionsweise und Einsatz betriebsspe-
zifischer MeBgerate dem Verwendungszweck zuord-
nen

b) Temperatur, Druck, Zeit, DurchfluBmenge, Masse
und elektrische GroBen messen

c) Prinzipien des Messens, Steuerns und Regelns
unterscheiden; Informationstechnik, insbesondere
Digitaltechnik, anwenden

d) MeB-, Steuer- und Regeleinrichtungen einstellen, auf
Funktion prufen und Uberwachen

e) Storungen feststellen und MaBnahmen zu ihrer
Behebung einleiten

f) MeB-, Steuerungs- und Regelungstechnik sowie
deren Einrichtungen an Maschinen und Geréten
unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften anwen-
den

g) die Einhaltung verfahrenssbezifischer Parameter
durch Messen, Steuern und Regeln sicherstellen

16

Instandhaiten von Werk-
zeugen, Maschinen und
Geriten

(§ 3 Nr. 16)

a) Funktion der Werkzeuge, Maschinen und Gerate
unterscheiden, Instandhaltungsvorschriften beach-
ten

b) Werkzeuge, Maschinen und Geréte inspizieren und
warten

c) Werkzeuge, Maschinen und Gerate instandsetzen
sowie Instandsetzung veranlassen; Gesamtfunktion
prifen

17

Qualitatssicherung
(§ 3Nr. 17)

a) Bedeutung der Qualitatssicherung fir den Produk-
tionsprozeB sowie fir die vor- und nachgeschalteten
Bereiche beachten

b) MaBnahmen zur Qualitatssicherung umsetzen

c) Normen und Spezifikationen zur Qualitatssicherung
der Produkte beachten

d) Qualitatssicherungssystem - anwenden und dessen
Wirksamkeit beurteilen




1642 Bundesgesetzblatt Jahrgang 1997 Teil | Nr. 45, ausgegeben zu Bonn am 4. Juli 1997

Fertigkeiten und Kenntnisse,

Zeitliche Richtwerte -

Lfd. Teil des ) . . g . in Wochen
. . die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens - : ! :
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im Ausbildungsjahr
1] 2 |3
1 2 3 4
18 | Inbetriebnahme von a) Aufbau und Funktionsweise von Maschinen und
Maschinen, Geraten Geraten der wesentlichen Formgebungs- und Bear-
oder Anlagen beitungsverfahren unterscheiden
(§3Nr.18) b) Maschinen, Gerdte oder Anlagen auf Funktionstlich- 6
tigkeit Uberprifen
c) Maschinen, Gerdte oder Anlagen nach Sicherheits-
plan kontrollieren und die Inbetriebnahme ermég-
lichen
d) Ausgangsmaterialien verfahrensspezifisch auswah-
len und bersitstellen 9
e) Maschinen, Gerate oder Anlagen in Betrieb nehmen

Schwerpunkt: Formteile

Lfd. Teil des
Nr. Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbstdndigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1|2T3

1 2

3

4

1 | Fertigungsplanung
(§ 3Nr. 19)

a) Material nach Art, Menge und Zeitpunkt bereitstellen
b) Betriebsmittel festlegen und deren Einsatz bestimmen
c) Personaleinsatz planen

d) MaterialfluB planen

4%

2 | Sicherstellen der Ferti-
gungsvoraussetzungen
(§ 3 Nr. 20)

a) Rezepturaufbau beachten

b) Materialeingangskontrolle durchfiihren

¢) Einsatzmaterialien aufbereiten

d) Einsatzbereitschaft der Betriebsmittel herstellen
e) MaterialfluB sicherstellen

4%

3 | Be- und Verarbeitungsver-
fahren von polymeren
Werkstoffen

(§ 3Nr. 21)

a) die Verarbeitungsverfahren
— SpritzgieBen,
- Blasformen,
— Schiumen,
- Pressen
unterscheiden und Formteilen zuordnen

b) Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrensspezi-
fisch unterscheiden

c) Formteile durch ein Verfahren unter Beriicksichti-
gung der einzuhaltenden Parameter herstellen, ins-
besondere

aa) verfahrensspezifische Arbeits- und Sicherheits-
vorschriften anwenden

bb) Aufbau und Funktion der Produktionsanlage ein-
schiieBlich der Handhabungsgeréte darstellen

cc) Verarbeitungsbedingungen einstellen

15

*} Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten Ausbildungsinhalten zu vermittein.
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Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfiihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

3

1rif3

dd) Anlage einfahren und betreiben

ee) Produktionsanlage einrichten

ff) Werkzeuge vorbereiten und einsetzen

gg) Produktionsanlage und Werkzeuge optimieren

hh) verfahrensspezifische Verarbeitungsparameter,
insbesondere Temperatur, Druck und Zeit, opti-
mieren

i) Formteile anwendungsspezifisch nachbearbeiten

16

Fertigungssteuerung
(§ 3Nr. 22)

a) verfahrensspezifische Betriebsdaten erfassen, be-
achten und Fertigung steuern

b) ProzeBleittechnik verfahrensspezifisch anwenden

c) bei Abweichungen durch Messen, Steuern und
Regeln eingreifen

4%

Fertigungsiiberwachung
(§ 3 Nr. 23)

a) MefBdaten erfassen

b) Protokolle anfertigen und auswerten

c) Stérungen feststellen und Ursachen erkennen

d) MaBnahmen zur Beseitigung von Stérungen einleiten

4%)

Qualitaitsmanagement
(§ 3 Nr. 24)

a) Normen und Systeme des Qualitdtsmanagements
unterscheiden und anwenden

b) Prifarten und Prifmittel nach Normen auswahlen

c) Einsatzfahigkeit der Prifmittel feststellen und doku-
mentieren

d) Informationen Uber Werk- und Hilfsstoffe, Produk-
tion und Produkte beurteilen

e) Priifplane und betriebliche Priifvorschriften anwen-
den

f) statistische Verfahren zur Qualitatssicherung anwen-
den

g) bei MaBnahmen zur Optimierung von Verfahren und
Prozessen mitwirken

Schwerpunkt: Halbzeuge

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

' Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbstdndigen Planens, Durchfithrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

2

3

1| ila

Fertigungsplanung
(§ 3 Nr. 19)

a) Maferial nach Art, Menge und Zeitpunkt bereitstellen
b) Betriebsmittel festlegen und deren Einsatz bestimmen
c) Personaleinsatz planen

d) MaterialfluB planen

4%

*) Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefuhrten Ausbildungsinhalten zu vermittein.
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Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

Lfd. Teil des
Nr. Ausbildungsberufsbildes

1| 2 |3

1 2 3 4

2 | Sicherstellen der Ferti- a) Rezepturaufbau beachten
(g;gg;: o2rg)u ssetzungen b) Materialeingangskontroile durchfiihren
c) Einsatzmaterialien aufbereiten 4%
d) Einsatzbereitschaft der Betriebsmittel herstellen

e) MaterialfluB sicherstellen

3 | Be- und Verarbeitungsver- | a) die Verarbeitungsverfahren
fahren von polymeren — Kalandrieren,
Werkstoffen - Extrudieren

(§3Nr.21) - Beschichten,
- Schdumen
unterscheiden und Halbzeugen zuordnen

b) Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrensspezi-

fisch unterscheiden

15
. c) Halbzeuge durch ein Verfahren unter Bericksichti-

gung der einzuhaltenden Parameter herstellen, ins-
besondere

aa) verfahrensspezifische Arbeits- und Sicherheits-
vorschriften anwenden

bb) Aufbau und Funktion der Produktionsanlage ein-
schlieBlich der Handhabungsgeréate darstellen

cc) Verarbeitungsbedingungen einstellen

dd) Anlage einfahren und betreiben

ee) Produktionsaniage mit ihren vor- und nachge-
schalteten Maschinen und Geraten einrichten

ff) Werkzeuge vorbereiten und einsetzen

gg) Produktionsanlage und Werkzeuge optimieren

hh) verfahrensspezifische Verarbeitungsparameter, 15

insbesondere Temperatur, Druck, Zeit, Umdre-
hungsfrequenz und Abzugsgeschwindigkeit,
optimieren

i) Halbzeuge anwendungsspezifisch nachbearbei-
ten

4 | Fertigungssteuerung a) verfahrensspezifische Betriebsdaten erfassen, be-
(§ 3Nr. 22) achten und Fertigung steuern

b) ProzeBleittechnik verfahrensspezifisch anwenden 4%

c) bei Abweichungen durch Messen, Steuern und
Regeln eingreifen

5 | Fertigungsiiberwachung a) MeBdaten erfassen
(§ 3 Nr. 23) b) Protokolle anfertigen und auswerten
c) Stérungen feststellen und Ursachen erkennen 47)

d) MaBBnahmen zur Beseitigung von Stérungen einlei-
ten

*) Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten Ausbildungsinhalten zu vermitteln.



Bundesgesetzblatt Jahrgang 1997 Teil | Nr. 45, ausgegeben zu Bonn am 4. Juli 1997 1645

Fertigkeiten und Kenntnisse,

Zeitliche Richtwerte

Lfd. Teil des . . . . . in Wochen
NI Ausbildungsberufsbildes die unter Einbeziehung sglbstanmgen Elaneng, Durchfihrens im Ausbildungsjahr
und Kontrollierens zu vermitteln sind
1] 2 |3
1 2 3 4
6 | Qualitdtsmanagement a) Normen und Systeme des Qualitaitsmanagements

(§ 3 Nr. 24)

unterscheiden und anwenden
b) Priafarten und Prifmittel nach Normen auswéahlen

c) Einsatzfahigkeit der Prufmittel feststellen und doku-
mentieren

d) Informationen Uber Werk- und Hilfsstoffe, Produk-
tion und Produkte beurteilen

e) Prifplane und betriebliche Prifvorschriften anwen-
den

f) statistische Verfahren zur Qualitatssicherung anwen-
den

g) bei MaBnahmen zur Optimierung von Verfahren und
Prozessen mitwirken

6

Schwerpunkt: Mehrschicht-Kautschukteile

Fertigkeiten und Kenntnisse,

Zeitliche Richtwerte

Lfd. Teil des . . . a . in Wochen
N Ausbildungsberufsbildes die unter Einbeziehung sglbstandlgen Elaneng, Durchfihrens im Ausbildungsjahr
und Kontrollierens zu vermitteln sind
1] 2 |3
1 2 3
1 Fertigungsplanung a) Material nach Art, Menge und Zeitpunkt bereitstellen
(§3Nr.19) b) Betriebsmittel festiegen und deren Einsatz bestimmen 4
c) Personaleinsatz planen )
d) MaterialfluB planen
2 | Sicherstellen der Ferti- a) Rezepturaufbau beachten
%uggﬁvg(a))ussetzungen b) Materialeingangskontrolle durchfiihren
r.
c) Einsatzmaterialien aufbereiten 47
d) Einsatzbereitschaft der Betriebsmittel herstellen
e) MaterialfluB sicherstellen
3 | Be-und Verarbeitungsver- | Mehrschicht-Kautschukteile unter Beriicksichtigung der
fahren von polymeren einzuhaltenden Parameter herstellen, insbesondere
\(gle;l;ls:o;e)n a) Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe unterscheiden
' b) verfahrensspezifische Arbeits- und Sicherheitsvor-
schriften anwenden
c) Verfahren zum Konfektionieren von Erzeugnissen mit 15
Festigkeitstrdgern darstellen
d) Konfektioniermaschinen nach vorgegebenen Spezifi-
kationen einrichten
e) verfahrensspezifische Verarbeitungsparameter, ins-
besondere Temperaturen, Druck und Zeit, optimie-
ren
15
f) Verarbeitungsbedingungen einstellen
g) Anlage einfahren und betreiben

*) Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten Ausbildungsinhalten zu vermitteln.
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Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

Fertigkeiten und Kenntnisse,
die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

Lfd. Teil des
Nr. Ausbildungsberufsbildes

1] 2 |3

1 2 3 4

4 | Fertigungssteuerung a) verfahrensspezifische Betriebsdaten erfassen, be-
(§ 3Nr. 22) achten und Fertigung steuern

b) ProzeBtechnik verfahrensspezifisch anwenden 4*)

c) bei Abweichungen durch Messen, Steuern und
Regeln eingreifen

5 Fertigungstiberwachung a) MeBdaten erfassen
(§ 3 Nr. 23) b) Protokoile anfertigen und auswerten
¢} Stérungen feststellen und Ursachen erkennen 47)

d) MaBnahmen zur Beseitigung von Stérungen einlei-
ten

6 | Qualitaitsmanagement a) Normen und Systeme des Qualitdtsmanagements
(§ 3 Nr. 24) unterscheiden und anwenden

b) Prifarten und Prifmittel nach Normen auswéhlen

c) Einsatzfahigkeit der Prifmittel feststellen und doku-
mentieren

d) Informationen Uber Werk- und Hilfsstoffe, Produk-
tion und Produkte beurteilen 6%)

e) Prufplane und betriebliche Priifvorschriften anwen-
den

f) statistische Verfahren zur Qualitatssicherung anwen-
den

g) bei MaBnahmen zur Optimierung von Verfahren und
Prozessen mitwirken

Schwerpunkt: Bauteile

. ) Zeitliche Richtwerte
. Fertigkeiten und Kenntnisse, .
Ld. Teil des die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens in Wochen
Nr. Ausbildungsberufsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind im Ausbildungsjahr
1] 2 |3
1 2 3 4
1 Fertigungsplanung a) Material nach Art, Menge und Zeitpunkt bereitstellen
(§3Nr.19) b) Betriebsmittel festiegen und deren Einsatz bestimmen 4
c) Personaleinsatz planen
d) MaterialfluB planen
2 | Sicherstellen der Ferti- a) Rezepturaufbau beachten
gungsvoraussetzungen b) Materialeingangskontrolle durchfihren
(§ 3 Nr. 20) ) Materialeingang unre
c) Einsatzmaterialien aufbereiten 4%
d) Einsatzbereitschaft der Betriebsmittel herstellen
e) MaterialfluB sicherstellen

") Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten Ausbildungsinhalten zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse,

die unter Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens

und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

2

3

1L:i IE

Be- und Verarbeitungsver-
fahren von polymeren
Werkstoffen

(§ 3Nr. 21)

a)

b)

c)

die Bearbeitungsverfahren

- Halbzeuge bearbeiten,

- Laminieren,

- Folien schweiflen,

- Auskleiden

unterscheiden und Anwendungsgebieten zuordnen

Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrensspezi-

fisch unterscheiden

Halbzeuge oder Komponenten durch ein Verfahren

zu Rohrleitungen, Apparaten, Behdltern, Bauelemen-

ten oder Fertigteilen be- oder verarbeiten, insbeson-

dere

aa) Zeichnungen, Rohrleitungspléane, isometrische

_ Darstellungen und Abwicklungen lesen und an-

wenden; isometrische Skizzen von Rohrleitun-
gen anfertigen

bb) verfahrensspezifische Arbeits- und Sicherheits-
vorschriften anwenden

cc) Kunststoffhalbzeuge unter Beachtung der werk-

stoffspezifischen Parameter bis zu einer MaB-
genauigkeit von 0,2 mm drehen und frasen

16

dd) Maschinen, Gerate, Werkzeuge sowie Hilfsmittel
bauteil- und werkstoffspezifisch auswéahlen und
anwenden

ee) Ver- und Bearbeitungsbedingungen festlegen
und einstellen

ff) Verfahren der Oberflaichenvorbehandlung unter-
scheiden und werkstoffspezifisch anwenden

gg) Bauteile wie Rohrleitungen, Apparate, Behalter,
Bauelemente oder Fertigteile unter Anwendung
der Flge-, Be- und Verarbeitungsverfahren ferti-
gen

Rohrleitungen, Apparate, Behalter, Bauelemente
oder Fertigteile bauteil- und werkstoffgerecht
transportieren; Sicherheitsvorschriften beachten

i) Bauteile werkstoffgerecht montieren und de-
montieren; demontierte Teile sachgerecht lagern
oder entsorgen

kk) Betriebsbereitschaft schadhafter Teile durch
Instandsetzen herstellen

hh

=

16

Fertigungssteuerung
(§ 3 Nr. 22)

a)

b)

verfahrenssp;ezifische Betriebsdaten erfassen, be-
achten und Fertigung steuern

bei Abweichungen durch Messen, Steuern und
Regeln eingreifen

2%

Fertigungsiiberwachung
(§ 3Nr. 23)

a)
b)
c)
d)

MeBdaten erfassen
Protokolle anfertigen und auswerten
Storungen feststellen und Ursachen erkennen

MaBnahmen zur Beseitigung von Stbérungen einlei-
ten

4%)

*) Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten Ausbildungsinhaiten zu vermitteln.
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