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: Verordnung
iiber die Berufsausbildung zum Kunststoff-Formgeber/zur Kunststoff-Formgeberin
(Kunststoff-Formgeber-Ausbildungsverordnung — KuFgAusbV) *)

Vom 19. Marz 1984

Auf Grund des § 25 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, wird im Einvernehmen mit
dem Bundesminister fir Bildung und Wissenschaft ver-
ordnet:

§1

Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf Kunststoff-Formgeber wird
staatlich anerkannt.

§2
Ausbildungsdauer, Fachrichtungen
Die Ausbildung dauert drei Jahre. Fiir das dritte Aus-
bildungsjahr kann zwischen den Fachrichtungen
Extrudieren,
Kalandrieren,
Pressen,
SpritzgieBen,
Herstellen von Hohlkérpern,
Beschichten flexibler Tragerbahnen,
Verstarken,
Schaumen,
Verarbeiten von Kautschuken

gewadhit werden.

§3
Ausbildungsberufsbild

(1) Gegenstand der fir alle Fachrichtungen gemein-
samen Berufsausbildung sind mindestens die folgenden
Fertigkeiten und Kenntnisse:

1. Kenntnisse der Werkstoffe,

. Grundfertigkeiten der Metallbearbeitung,

. Grundfertigkeiten der Holzbearbeitung,

. Grundfertigkeiten der Bearbeitung der Werkstoffe,
. Grundkenntnisse der Verarbeitung der Werkstoffe,
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. Lesen einfacher technischer Zeichnungen und
Anfertigen von Skizzen,

7. Grundkenntnisse der Energiearten und -trager in
der Verarbeitung,

8. Grundfertigkeiten im Umgang mit den Produktions-
einrichtungen und Werkzeugen,

*) Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des § 25 des
Berufsbildungsgesetzes. Die Ausbildungsordnung und der damit abgestimmte,
von der Standigen Konferenz der Kultusminister der Lander in der Bundesrepu-
blik Deutschland beschlossene Rahmenlehrplan fir die Berufsschule werden
demnachst als Beilage zum Bundesanzeiger veroffentlicht.

9. Grundkenntnisse der Wirkungsweise mechani-
scher, pneumatischer, hydraulischer und elektri-
scher Aggregate an Maschinen und Geraten,

10. Grundfertigkeiten in der Anwendung der MeS-,
Steuerungs- und Regelungstechnik,

11. Einrichten und Einfahren der Fertigungsmaschinen,
12. Uberwachen der Produktion,

13. Feststellen, Beseitigen und Vermeiden von Arbeits-
fehlern und Betriebsstérungen,

14. Kenntnisse der Produktkontrolle,

15. Pflegen und Warten der Produktionseinrichtungen
und Werkzeuge,

16. Arbeitsschutz, Unfallverhiitung und Umweltschutz,

17. Grundkenntnisse der Organisation des Ausbil-
dungsbetriebes.

(2) Gegenstand der Berufsausbildung in den Fach-
richtungen sind mindestens die folgenden Fertigkeiten
und Kenntnisse: '

1. in der Fachrichtung Extrudieren:
a) Kenntnisse der Werkstoffe,
b) Kenntnisse der Hilfsstoffe,
c) Kenntnisse des Forderns,
d) Kenntnisse des Aufbereitens,

e) Kenntnisse der Verarbeitungsmaschinen und
-werkzeuge, :

f) Extrudieren,
g) Nachhearbeiten der Erzeugnisse,

h) Kenntnisse der Fertigungsvorschriften und der
Kontrollen;

2. in der Fachrichtung Kalandrieren:
a) Kenntnisse der Werkstoffe,
b) Kenntnisse der Hilfsstoffe,
c) Kenntnisse des Férderns,
d) Aufbereiten,

e) Kenntnisse der Kalander und der Nachfolge-Ein-
richtungen,

f) Kalandrieren,
g) Nachbearbeiten der Erzeugnisse,

h) Kenntnisse der Fertigungsvorschriften und der
Kontrollen;

3. in der Fachrichtung Pressen:
a) Kenntnisse der Werkstoffe,
b) Kenntnisse der Hilfsstoffe,
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c) Fordern,
d) Aufbereiten,

e) Kenntnisse der Verarbeitungsmaschinen und
-werkzeuge,

fy Pressen,
g) Nachbearbeiten der Erzeugnisse,
h) Kenntnisse der Fertigungsvorschriften und der
Kontrollen;
4. in der Fachrichtung SpritzgieBen:
a) Kenntnisse der Werkstoffe,
b) Kenntnisse der Hilfsstoffe,
¢) Kenntnisse des Forderns,
d) Kenntnisse des Aufbereitens,

e) Kenntnisse der Verarbeitungsmaschinen und
-werkzeuge,

f) SpritzgieBen,
g) Nachbearbeiten der Erzeugnisse,
h) Kenntnisse der Fertigungsvorschriften und der
Kontrollen;
5. in der Fachrichtung Herstellen von Hohlkorpern:
a) Kenntnisse der Werkstoffe,
b) Kenntnisse der Hilfsstoffe,
¢) Kenntnisse des Férderns,
d) Kenntnisse des Aufbereitens,

e) Kenntnisse der Verarbeitungsmaschinen und
-werkzeuge,

f) Herstellen von Hohlkérpern,
g) Nachbearbeiten der Erzeugnisse,
h) Kenntnisse der Fertigungsvorschriften und der
Kontrolien;
6. in der Fachrichtung Beschichten flexibler Trager-
bahnen:
a) Kenntnisse der Werkstoffe,
b) Kenntnisse der Hilfsstoffe,
¢) Kenntnisse des Férderns,
d) Aufbereiten,

e) Kenntnisse der Verarbeitungsmaschinen und
Nachfolge-Einrichtungen,

f) Beschichten flexibler Tragerbahnen,
g) Nachbearbeiten der Erzeugnisse,
h) Kenntnisse der Fertigungsvorschriften und der
Kontrollen;
7. in der Fachrichtung Verstarken:
a) Kenntnisse der Werkstoffe,
b) Kenntnisse der Hilfsstoffe,
c) Kenntnisse des Lagerns,
d) Aufbereiten,

e} Kenntnisse der Verarbeitungsmaschinen und
~-werkzeuge,

Bundesgesetzblatt, Jahrgang 1984, Teil |

f) Verstarken,
g) Nachbearbeiten der Erzeugnisse,

h) Kenntnisse der Fertigungsvorschriften und der
Kontrollen;

8. in der Fachrichtung Schaumen:
a) Kenntnisse der Werkstoffe,
b) Kenntnisse der Hilfsstoffe,
¢) Kenntnisse des Férderns,
d) Kenntnisse des Aufbereitens,

e) Kenntnisse der Verarbeitungsmaschinen und
-werkzeuge,

f) Schaumen,

g} Nachbearbeiten der Erzeugnisse,

h) Kenntnisse der Fertigungsvorschriften und der

Kontrollen; :

9. in der Fachrichtung Verarbeiten von Kautschuken:

a) Kenntnisse der Werkstoffe,

b) Kenntnisse der Hilfs- und Zuschlagstoffe,

C) ‘Kenntnisse des Forderns,

d) Aufbereiten,

e) Kenntnisse der Verarbeitungsmaschinen und
-werkzeuge,

f) Formgebungsverfahren fir Kautschukmischun-
gen,

g) Nachbearbeiten der Erzeugnisse,

h) Kenntnisse der Fertigungsvorschriften und der
Kontrollen.

§4

Ausbildungsrahmenplan

Die Fertigkeiten und Kenntnisse nach § 3 sollen nach
der in der Anlage enthaltenen Anleitung zur sachlichen
und zeitlichen Gliederung der Berufsausbildung (Ausbil-
dungsrahmenplan) vermittelt werden. Eine vom Ausbil-
dungsrahmenplan abweichende sachliche und zeitliche
Gliederung des Ausbildungsinhaltes ist insbesondere
zulassig, soweit betriebspraktische Besonderheiten die
Abweichung erfordern.

§5
Ausbildungsplan

Der Ausbildende hat unter Zugrundelegung des Aus-
bildungsrahmenplans fir den Auszubildenden einen
Ausbildungsplan zu erstellen.

§6
Berichtsheft
Der Auszubildende hat ein Berichtsheft in Form eines
Ausbildungsnachweises zu filhren. lhm ist Gelegenheit
zu geben, das Berichtsheft wahrend der Ausbildungs-

zeit zu fihren. Der Ausbildende hat das Berichtsheft
regelmasig durchzusehen. ‘
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§7

Zwischenpriifung

(1) Wahrend der Berufsausbildung ist eine Zwischen-
prifung durchzufiithren. Sie soll nach zwei Jahren statt-
finden.

(2) Die Zwischenpriifung erstreckt sich auf die in der
Anlage fir die ersten zwei Jahre aufgefihrien Fertig-
keiten und Kenntnisse und auf den im Berufsschul-
unterricht entsprechend den Rahmenlehrpldnen zu ver-
mittelnden Lehrstoff, soweit er firr die Berufsausbildung
wesentlich ist.

(3) Zum Nachweis der Fertigkeiten soll der Prifling in
insgesamt hdchstens sechs Stunden drei praktische
Arbeiten ausfihren. Hierfir kommen insbesondere in
Betracht:

1. Anfertigen einer Skizze zur Hersteliung einer einfa-
chen Vorrichtung oder Hilfseinrichtung,

2. Einstellen einer betriebsspezifischen Verarbeitungs-
einrichtung oder -maschine,

3. Verbinden eines Halbzeugs oder Formteils.

§8
Priifungsanforderungen in der AbschiuBpriifung

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

(2) Zum Nachweis der Fertigkeiten soll der Prifling in
insgesamt héchstens zwolf Stunden sechs praktische
Arbeiten ausfiihren. Hierfir kommen in der jeweils
gewahlten Fachrichtung insbesondere in Betracht:

1. Feststellen, ob an der Fertigungsmaschine oder an
den fir die Fertigung einzusetzenden Aggregaten
die erforderlichen Sicherheitsvorschriften erfillt
sind,

2. Aufbereiten der Ausgangsstoffe flir das Fertigungs-
verfahren,

3. Durchflhren einer Eingangskontrolle an den fir das
Fertigungsverfahren notwendigen Ausgangsstof-
fen,

4. Montieren oder Vorbereiten eines Werkzeuges fir
eine Fertigung,

5. Einfahren einer nach Werkstoffen und Fertigteilen
vorgegebenen Fertigung und Optimieren der Ver-
arbeitungsparameter,

6. Feststellen einer Betriebsstorung wahrend der Fer-
tigung,

7. Uberpriifen und Einstellen der MeB- und Regelein-

richtungen an einer Fertigungsanlage auf Grund

vorgegebener Produktionsdaten,

8. Einrichten der Nachbearbeitungsaggregate fiir eine
FertigungsstraBe,

9. Festlegen und, soweit moglich, Ausfiihren der
Nachbearbeitungsschritte fir eine Fertigung mit
vorgegebenen Daten, '

10. Durchflihren einer Produktkontrolle bei einer laufen-
den Fertigung.
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(3) Zum Nachweis der Kenntnisse soll der Priffling in
den Prifungsfachern Technologie, Technisches Zeich-
nen, Technische Mathematik sowie Wirtschafts- und
Sozialkunde schriftlich gepriift werden. Es kommen Fra-
gen und Aufgaben insbesondere aus folgenden Gebie-
ten in Betracht:

1. im Prifungsfach Technologie:
a) Werkstoffklassen nach Einsatzzwecken,
b) Werkstoffklassen nach Vernetzungsmethoden,

c) Werkstoffklassen nach der chemischen Kenn-
zeichnung,

d) physikalisches Verhalten von Werkstoffen, die in
der Fachrichtung verwendet werden,

e) Wirkungsweise elektrischer, mechanischer, hy-

draulischer und pneumatischer Aggregate an Ma-
schinen und Geraten;

2. im Priifungsfach Technisches Zeichnen:
a) Lesen einfacher technischer Zeichnungen,
b) Anfertigen von Skizzen;

3. im Prifungsfach Technische Mathematik:

a) fachbezogenes Prozent- und Verhéltnisrechnen
sowie Dreisatz,

b) Flachen- und Kdrperberechnungen,
¢) Materialberechnungen;

4. im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:
a) Wirtschaftskunde,
b) arbeits- und sozialrechtliche Bestimmungen,
c) Bestimmungen fir den Umweltschutz.

(4) Fir die schriftliche Kenntnispriifung ist von folgen-
den zeitlichen Richtwerten auszugehen:

1. im Prufungsfach Technologie zwei Stunden,
2. im Prifungsfach Technisches Zeichnen eine Stunde,

3. im Prifungsfach Technische Mathematik eine
Stunde,

4. im Prufungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde eine
Stunde.

(5) Soweit die schriftliche Kenntnispriifung program-
miert durchgefihrt wird, kann von den in Absatz 4
genannten Prifungszeiten abgewichen werden.

(6) Die schriftliche Prifung ist auf Antrag des Prif-
lings oder nach Ermessen des Prifungsausschusses in
einzelnen Fachern durch eine mindliche Prifung zu
erganzen, wenn diese fir das Bestehen der Priifung den
Ausschlag geben kann. Die schriftliche Prifung hat
gegeniber der miindlichen das doppelte Gewicht.

(7) Die Fertigkeits- und die Kenntnisprifung haben fiir
die Ermittlung des Priifungsergebnisses das gleiche
Gewicht. In der Kenntnispriifung haben gegeniiber dem
Prifungsfach Technisches Zeichnen die Priifungs-
facher Technologie das vierfache und Technische Ma-
thematik sowie Wirtschafts- und Sozialkunde jeweils
das zweifache Gewicht.

(8‘) Die Prifung ist bestanden, wenn jeweils in der Fer-
tigkeits- und der Kenntnispriifung mindestens ausrei-
chende Leistungen erbracht sind.
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(9) In einer Wiederholungspriifung ist der Prifling auf
Antrag von der Prifung in einzelnen Prufungsfachern zu
befreien, wenn seine Leistungen in diesen Fachern bei
einer héchstens zwei Jahre zuriickliegenden Prifung
ausgereicht haben.

§9
Ubergangsregelung

Auf Berufsausbildungsverhéltnisse, die bei Inkrafttre-
ten dieser Verordnung bestehen, sind die bisherigen
Vorschriften weiter anzuwenden, es sei denn, die Ver-
tragsparteien vereinbaren die Anwendung der Vor-
schrifter dieser Verordnung.

Bonn, den 19. Méarz 1984
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§10
Berlin-Klausel
Diese Verordnung gilt nach § 14 des Dritten Uberlei-

tungsgesetzes in Verbindung mit § 112 des Berufsbil-
dungsgesetzes auch im Land Berlin.

§ 11

Inkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 1984 in Kraft.
Gleichzeitig tritt die Verordnung (ber die Berufsausbil-
dung zum Kunststoff-Formgeber vom 22. April 1976
(BGBL. | S. 1063) auBer Kraft. § 9 bleibt unbertihrt.

’ Der Bundesminister fir Wirtschaft
In Vertretung
Schiecht
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Anlage
Ausbildungsrahmenplan
fiir die Berufsausbildung zum Kunststoff-Formgeber/zur Kunststoff-Formgeberin
). Fiir alle Fachrichtungen gemeinsame Fertigkeiten und Kenntnisse
) zu vermitteln im zeitliche
If‘lﬁr’ Teil %%snﬁggﬁgg:ngs- zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr iﬁkh;:l‘ot:aetr:a?\
1]/2]3[4]5]6
1 2 3 4 5
1 Kenntnisse der a) Aufbau und Eigenschaften der Werkstoffe
Werkstoffe ]
(§ 3 Abs. 1 Nr. 1) b) Rohstoffe fur die Herstellung ¥ x| x| x 1%
¢) Vorprodukte fir die Herstellung
d) Hilfs- und Zuschlagstoffe
2 Grundfertigkeiten der a) Grundkenntnisse der hauptsachlich vor-
Metallbearbeitung kommenden metallischen Werkstoffe
(§ 3 Abs. 1 Nr. 2) b) Messen und AnreiBen
c) Biegen und Richten
d) Ségen, Feilen, Bohren und Gewinde- XX 3
schneiden
e) Weich- und Hartldten
f) SchweiBen
g) Pflegen der MeB- und Werkzeuge
3 | Grundfertigkeiten der _ a) Grundkenntnisse der hauptséchlich
Holzbearbeitung vorkommenden Holzwerkstoffe und ihres
(§ 3 Abs. 1 Nr. 3) Verhaltens bei der Bearbeitung
b) Sigen, Hobeln, Stemmen, Raspeln, Bohren X1 X e
v und Schlieifen -
¢) Kileben
d) Pflegen der MeB- und Werkzeuge
4 Grundfertigkeiten a) Spanende Bearbeitung, insbesondere
der Bearbeitung der - Schleifen, Raspeln und Schmirgeln
Werkstoffe ; ; _ | XX X]|X 3
(§ 3 Abs. 1 Nr. 4) b) zggm;i::e Umformungen und Verbindungs
c) Pflegen der MeB- und Werkzeuge
5 Grundkenntnisse der Grundkenntnisse der folgenden Verarbeitungs-
Verarbeitung der verfahren:
Werkstoffe :
(§ 3 Abs. 1 Nr. 5) a) Extrudieren
b) Kalandrieren
c) Pressen von Formteilen
d) SpritzgieBen X| X X)X 3
e) Herstellen von Hohikérpem
f) Beschichten flexibler Tragerbahnen
g) Verstarken
h) Schaumen
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Lid Teil des Ausbild zu vermitteln im | zeitliche
iy o tobiias oS 2u vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr Richtwerte
1]2]3[4]5]s6
1 2 3 a4 5
6 Lesen einfacher tech- a) Kenntnisse der Sinnbilder technischer
nischer Zeichnungen Zeichnungen, der MaBangaben und der
und Anfertigen von Toleranzen XX X| X 1
Skizzen .
(§ 3 Abs. 1 Nr. 6) b) Kenntnisse der Schaltschemata
c) Skizzieren einfacher Teile
7 Grunc{kenntnisse der a) Elektrizitat:
Etnerglegrten und aa) Spannung, Strom, Widerstand und
-trager in der Leistung
Verarbeitung
(§ 3 Abs. 1 Nr. 7) bb) Gleich-, Wechsel- und Drehstrom
cc) SchutzmaBnahmen
b) Dampf:
aa) Druck, Temperatur
bb) Sattdampf, tiberhitzter Dampf,
Kondensat
cc) SchutzmaBnahmen _
c) Heizgas: XXX 1
aa) Heizwert, Gasdruck
bb) Gasarten, Gasgemische
cc) SchutzmaBnahmen
d) Pneumatik:
aa) Druck
bb) Druckluft, Vakuum
cc) SchutzmaBnahmen
e) Hydraulik:
aa) Druck
bb) Wasser, OI
cc) SchutzmaBnahmen
8 Grundfertigkeiten im a) Grundkenntnisse des Aufbaus, des Antriebs
Umgang mit den Pro- und der Regelung der Produktlons- und
duktionseinrichtungen Hilfsmaschinen
und Werkzeugen b) Grundkenntnisse der Arbeitsweisen der Ma-
(§ 3 Abs. 1Nr. 8) schinen, Werkzeuge, Vorrichtungen, Geréte XX 3
und Ausriistungen
c) Ein- und Ausbauen einfacher Armaturen
d) Bedienen von Produktionsmaschinen
9 Grundkenntnisse der a) mechanische Aggregate: Stufengetriebe,
Wirkungsweise stufenlose Getriebe, Kniehebelsysteme,
mechanischer, pneu- Kupplungen, Bremsen
matischer, hydrau- b) : .
h . pneumatische Aggregate: Geblise,
lischer und elektrischer Kompressoren, Vakuumpumpen, Férder- und X|X 1
Aggregate an Ma- Steuergerate
schinen und Geraten
(§ 3 Abs. 1 Nr. 9) ) hydraulische Aggregate: Pumpen, Motoren,
Steuergerate, Pressenantriebe, Werkzeug-
l schlieB- und Werkzeugbéffnungssysteme -
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zu vermitteln im

zeitliche

Ifxlf? Teilb%?SfSAt;;sgélsdungs- zu vermitteinde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr i?\iw;vr::t';?\
1]2]3]4][5]s6
1 2 3 4 5
d) elektrische Aggregate: Motoren, Sicherungs-
und Schalt-Elemente, Steckverbindungen
10 | Grundfertigkeiten in der | a) Grundkenntnisse des Messens, Steuerns
Anwendung der MeB-, und Regelns der in der Kunststoff- und
Steuerungs- und in der Gummi-Industrie tiblichen GréBen
Regelungstechnik b) Grundkenntnisse der Anwendbarkeit und
(§ 3 Abs. 1 Nr. 10) Genauigkeit der MeBverfahren X|X 2
c) Messen von Temperatur, Druck, Durch-
fluBmenge, Geschwindigkeit, Gewicht und
elektrischen GréBen mit einfachen Geraten
d) Einstellen der Regelgeréte
11 Einrichten und Ein- a) Einrichten und Einfahren der Produktions-
fahren der Fertigungs- anlagen und der Folgeeinrichtungen XiX 2
maschinen ; . .
(§ 3 Abs. 1 Nr. 11) b) Arbeiten in der Fertigung
12 Uberwachen der a) Kontrollieren der Fertigungsbedingungen X 1
Produktion ¥ ; .
(§ 3 Abs. 1 Nr. 12) b) Uberwachen des Fertigungsablaufs
13 Feststellen, Beseitigen a) Lokalisieren von Stdérungen: Rohstoffe,
und Vermeiden von MaterialfluB, Funktion der Maschinen
Arbeitsfehlern und einschlieBlich der MeB-, Regel- und Steuer-
Betriebsstérungen geréte, nachgeschaltete Arbeitsgénge
(§ 3 Abs. 1 Nr. 13) b) systematische Fehlersuche: Ermitteln der X| X 1
Ursachen von Stdrungen und deren
Beseitigen oder Melden an die zustandigen
Stellen unter Angabe der Ursachen
c) Kenntnisse wirksamer Vorbeugungsmas-
nahmen ) )
14 | Kenntnisse der a) Kontrollen nach Stichprobenplénen X 1
Produktkontrolle : o
(§ 3 Abs. 1 Nr. 14) b) gebrauchliche Kontrolleinrichtungen
15 Pflegen und Warten der | a) Kenntnisse der Befriebsvorschriften, der
Produktionsein- Schmier- und Wartungspléne sowie der
richtungen und Werk- Lagerung von Werkzeugen : XIX|X|X|X|X
zeuge .
(§ 3 Abs. 1 Nr. 15) b) Zfrl]eleaggegnund Warten ’von Werkzeugen und
16 | Arbeitsschutz, Unfali- a) Kenntnisse der einschlagigen Arbeitsschutz-
verhiitung und Umwelt- vorschriften in Gesetzen und Verordnungen
schutz b) Kenntnisse der einschlagigen Vorschriften

(§ 3 Abs. 1 Nr. 16)

der Trager der gesetzlichen Unfallversiche-
rung, insbesondere der Unfallverhiitungsvor-
schriften, Richtlinien und Merkblatter
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_ . zu vermitteln im zeitliche
L,\S? Tellbcéfjf;\g“sdbélgungs- zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr iﬁiﬁ;\g:gi
1]2]3]4]5]6
1 2 3 4 5
c) Verhalten bei Unféllen, Erste Hilfe X|X[X|X[X|X
d) Kenntnisse der Gefahren, insbesondere von
Giften, Gasen und leicht erztindbaren
Stoffen, im jeweiligen Tatigkeitsbereich
e) UmweltschutzmaBnahmen, insbesondere
aa) vorbeugende MaBnahmen
bb) Umgang mit gefahrlichen Stoffen
17 Grund_ken.ntnisse der a) Rechtsform, Aufgabe und Organisation
Slrganlsaélc;n. dtc)es Aus- | 1) Aufbau und Zusammenwirken der
(§' SURE: ? Kﬁ $§) Produktions- und Instandhaltungsabteilungen | X | X [ X | X | X | X
’ c) Abwicklung eines Auftrages
d) Arbeits- und Arbeitsbegleitpapiere

Il. Fertigkeiten und Kenntnisse in den Fachrichtungen
A. Fachrichtung Extrudieren

1 Kenntnisse der Werk- a) Typen und Verarbeitungseigenschaften der
stoffe Werkstoffe
(§ 3 Abs. 2 Nr. 1 b) Sondereinstellun i
gen der Werkstoffe, ins-
Buchstabe a) besondere schlagfest, schwerentflammbar,
warmestabilisiert, UV-stabilisiert, antistatisch
c) Polyolefine XX Vo
d) Polyvinylverbindungen
e) Polystyrol und Copolymere
f) gesattigte Polyester, insbesondere Poly-
carbonat und Polyathylenterephthalat
g) Polyamide
h) Cellulosekunststoffe
2 Kenntnisse der Hilfs- a) Typengruppen und Verwendungszwecke der
stoffe Hilfsstoffe
(§ 3Abs. 2 Nr. 1 ;
Buchstabe b) b) Weichmacher, Extender
c) Farbstoffe
d) Stabilisatoren
e) Gleitmittel XX o
f) Full- und Verstarkungsstoffe
g) Treibmittel
h) Lésungsmittel
i} Trennmittel
3 Kenntnisse des a) Transport pulver- und granulatférmiger Werk-
Forderns stoffe
(§ 3 Abs. 2 Nr. 1 _ _ : XX 7]
Buchstabe ) b) ?grt:jr;?gl(en , Band- und pneumatische
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Lfd.
Nr.

Teil des Ausbildungs-
berufsbildes

zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse

zu vermitteln im
Ausbildungshalbjahr

1[2]3]4]5]s6

zeitliche
Richtwerte
in Monaten

4

c) Gefahren beim Fordern pulverférmiger Stoffe
d) Arbeits- und Arbeitsbegleitpapiere

Kenntnisse des Auf-
bereitens

(§ 3Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe d)

a) Funktion, Betrieb und Wartung der gebréuch-
lichen Maschinentypen und Anlagen ein-
schlieBlich der Dosiereinrichtungen

b) Vorginge des Mischens, Granulierens,
Mahlens und Trocknens

Kenntnisse der Ver-
arbeitungsmaschinen
und -werkzeuge

(§ 3 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe e)

a) Funktion, Betrieb und Wartung der gebréuch-
lichen Maschinentypen und Anlagen

b) Extruder und Extrusionswerkzeuge flr Rohre,
Tafeln, Profile, Blas- und Flachfolien

¢) Nachfolge-Aggregate fur Extruder und
Pressen: Abzugs-, Reck-, Kiihl-, Kalibrier-,
Wickel-, Trenn-, Prége- und Bedruckungs-
vorrichtungen

Extrudieren
(§ 3 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe f)

a) Extrudieren von Tafein:

aa) Montieren der Dise, Einstellen ihrer
Spaltweite und Zentrieren ihres
Staubalkens

Kenntnisse des Einflusses der Diisen-
und der Gléttwalzentemperatur auf die
Oberflaichengiite und Ebenheit der
Tafeln

Kenntnisse des Einflusses des Unter-
ziehverhaltnisses und der Abzugs-
spannung auf die Schrumpfeigen-
schaften

Einstelien der vorgegebenen Ver-
arbeitungsbedingungen, Einfahren und
Betreiben der Anlage

oder

b) Extrudieren von Flachfolien:
aa) Montieren und Einstellen der Foliendlse

bb) Kenntnisse des Einflusses der Kihl-
walzen- oder der Wasserbadtemperatur
auf die Folieneigenschaften

cc) Anwenden einer Luftrakel

dd) faltenfreies Aufwickeln, mono- und
biaxiales Folienrecken

ee) Einstellen der vorgegebenen Ver-
arbeitungsbedingungen, Einfahren und
Betreiben der Anlage

oder
¢) Extrudieren von Blasfolien:
aa) Montieren und Zentrieren der Diise

bb)

cc)

dd)
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Lfd.
Nr.

Teil des Ausbildungs-
berufsbildes

zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse

zu vermitteln im
Ausbildungshalbjahr

zeitliche
Richtwerte
in Monaten

1/2]3J4]5]s6

bb) Steuern der Foliendicke und der Folien-

eigenschaften durch das Aufblas- und
das Langsreckverhdltnis

Einstellen der Kuhlluftmenge

faltenfreies Abquetschen und Aufwickeln,
mono- und biaxiales Folienrecken

Einstellen der vorgegebenen
Verarbeitungsbedingungen

Einfahren und Betreiben der Anlage

cc)
dd)

ee)

ff)

oder
d) Extrudieren von Rohren und Profilen:

Montieren und Zentrieren der Werk-
zeuge

Anwenden von Innendruck- und
Vakuumkalibrierung

Einstellen des Kalibriertiber- und des
Kalibrierunterdruckes

Regulieren der Wanddicke mit der
Abzugsgeschwindigkeit

Vermeiden von Vakuolen bei der Voll-
profilextrusion

Einstellen der vorgegebenen Ver-
arbeitungsbedingungen

Einfahren und Betreiben der Anlage

aa)
bb)
cc)
dd)
ee)

ff)

g9)

Nachbearbeiten der
Erzeugnisse

(§ 3 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe g)

a)

b)
c)

Recken, Vibrillieren, Formats&gen, Besaumen,
Entgraten Umformen Aufrauhen

Pragen, Drucken
Konfektionieren

Kenntnisse der
Fertigungsvorschriften
und der Kontrollen

(§ 3 Abs. 2 Nr. 1
Buchstabe h)

Kontrolle des maschinellen und des stofflichen
Teiles entsprechend den einschlagigen Normen

B. Fachrichtung Kalandrieren

Kenntnisse der Werk-
stoffe

(§ 3 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe a)

a)
b)
c)

d)
e)

Typen und Verarbeitungseigenschaften der
Werkstoffe

Sondereinstellungen der Werkstoffe, ins-
besondere schiagfest, schwerentﬂammbar
warmestabilisiert, UV-stabilisiert, antistatisch

Polyolefine
Polyvinylverbindungen
Polystyrol und Copolymere
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) ] zu vermitteln im zeitliche
L":? Teit dbeesmﬁf\:gﬁgggngs- zu vermitteinde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr iﬁiﬁlgggtr:‘
1[2]3]4]5]6
1 2 3 4 5
2 Kenntnisse der Hilfs- a) Typengruppen und Verwendungszwecke
stoffe der Hilfsstoffe
(§ 3 Abs. 2 Nr. 2 ;
Buchstabe b) b) Weichmacher
c) Farbstoffe
-d) Stabilisatoren XX %)
e) Gleitmitte!
f) Fulistofte
g) Lbsungsmittel
h) Trennmittel
3 Kenntnisse des a) Transport pulver- und granulatférmiger Werk-
Fordems stoffe
(§ 3 Abs. 2 Nr. 2 _ _ : !
Buchstabe c) b) ?grrg;ergren , Band- und pneumatische XX a
c) Gefahren beim Fdrdermn pulverfdrmiger Stoffe
4 Aufbereiten a) Kenntnisse der Funktion, des Betriebs und
(§ 3Abs. 2 Nr. 2 der Wartung der gebrauchlichen Maschinen-
Buchstabe d) typen und Anlagen einschlieBlich der Dosier-
einrichtungen
b) Aufbereiten der Roh- und Werkstoffe
c) Herstellen von Produktionsanséitzen nach
vorgegebener Rezeptur
d) Umgehen mit Grob- und mit Feinwaagen
e) Herstellen von Farbpasten XX 114
f) Umgehen mit Mischmaschinen, insbe-
sondere mit Schnellrihrem, Dissolvern,
Dreiwalzenstthlen und mit Trocknungs-
anlagen
g) Betreiben und Beschicken von Knetemn,
Mischwaizwerken und Strainern unter
Produktionsfahrbedingungen
h) Kontrollieren der vorgeschriebenen Tem-
peraturen und der Umdrehungszahlen
5 Kenntnisse der a) Kalanderbauarten
Kalander und der
g b) Nachfolge-Aggregate: Entschrumpfungs-
gagh;\cgge-zfils?czhtungen und Prageeinrichtungen, KuhistraBen, X|X 1
Buchstabe ) Schneid- und Wickelanlagen
6 Kalandrieren a) Einrichten und Einfahren von Kalandem:
(§ 3 Abs. 2 Nr. 2 i
Buchstabe f) aa) :I;r;c:‘l;aben der Temperatur-Regel
bb) Betreiben der Hydraulikanlage zum
Bewegen der Nachfolge-Aggregate
cc) Wechseln von Narb- und Abzugs-
walzen
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Lfd.
Nr.

Teil des Ausbildungs-
berufsbildes

zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse

zu vermitteln im
Ausbildungshalbjahr

zeitliche
Richtwerte
in Monaten

1[2]38[4]5]s
4

b)

dd) Einstellen und Einhalten der vorgegebenen
Produktionsbedingungen, insbesondere
der Walzentemperaturen, Friktion,
Fahrgeschwindigkeit, Dicke und Breite
der Waren sowie des Planlaufs

Einrichten und Betreiben von Ent-
schrumpfungseinrichtungen, Kihl-
stihlen und Narbeneinrichtungen

f) maBgerechtes Einstellen der Beschneid-
werkzeuge

gg) Betreiben von Wickeleinrichtungen
Kaschieren am Kalander:

aa) Kenntnisse der Aufbereitung bahnen-
formiger Gewebe, Gewirke oder Viiese
zum Kaschieren

bb) Anlegen der Bahnen zum Kaschieren
cc) Uberwachen des Kaschiervorgangs

ee)

Nachbearbeiten der
Erzeugnisse

(§ 3 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe g)

a)

b)

Drucken:

aa) Grundkenntnisse der Druckverfahren,
insbesondere des Siebdruckes,
Hochdruckes, Kupfertiefdruckes

bb) Betreiben einer Mehrfarbendruck-
maschine

Pragen:
aa) Arbeiten mit Prageeinrichtungen
bb) HeiB- und Kaltpragen

114

Kenntnisse der
Fertigungsvorschriften
und der Kontrollen

(§ 3 Abs. 2 Nr. 2
Buchstabe h)

Kontrolle des maschinellen und des stofflichen
Teiles entsprechend den einschlagigen Normen

C. Fachrichtung Pressen

Kenntnisse der
Werkstoffe )
(§ 3 Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe a)

a)
b)
c)

d)
e)

9)
h)

Typen und Verarbeitungseigenschaften der
Werkstoffe

Sondereinstellungen der Werkstoffe, ins-
besondere schlagfest und schwer-
entflammbar

Phenoplaste

Aminoplaste

ungeséttigte Polyesterharze
Epoxidharze

Polyolefine

Polyvinyichlorid
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) ) zu vermitteln im _zeitliche
'Nf‘r’ Teil %eesr ‘ﬁggit”ggg"gs' zu vermitteinde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr iﬁi%\;‘gg{g
1/2]3]4]5]s
1 2 3 4 5
i) Tragerstoffe fir Duroplaste, insbesondere
aa) Papierbahnen und -sorten,
bb) natarliche, synthetische, organische und
anorganische Textilien und
cc) Furniere
2 Kenntnisse der a) Typengruppen und Verwendungszwecke der
Hilfsstoffe Hilfsstoffe
(§ 3 Abs. 2 Nr. 3 S
Buchstabe b) b) Full- und Verstarkungsstoffe
c) Weichmacher
d) Farbstoffe X| X o
e) Reaktionsmittel
f) Gleitmittel
g) Losungsmittel
h) Trennmittel
3 | Fordern a) Kenntnisse des Transports von Formmassen
(§ 3 Abs. 2 Nr. 3 und Trégerbahnen X| X Yo
Buchstabe c) b) Beschicken der Etagenpressen
4 AUfbereiten | a) Kenntnisse der gebrauchlichen Maschinen-
(§ 3 Abs. 2 Nr. 3 typen und Anlagen einschlieBlich der Dosier- x| X 1
Buchstabe d) einrichtungen
b) Mahlen, Mischen, Ldsen
5 | Kenntnisse der Ver- a) Verarbeitungsmaschinen flur die Herstellung
arbeitungsmaschinen von Formteilen:
g’g Xﬁ"éeﬁf’% aa) mechanisch-hydraulische Pressen,
Buchstabe e) Spritzpressen (Transferpressen)
bb) SpritzgieBmaschinen
cc) Werkzeuge
b) Verarbeitungsmaschinen fiir die Herstellung XX 11
von Tafeln und Bl6cken:
aa) Imprégnier- und Lackiermaschinen
bb) Trockenanlagen, Aufwickelmaschinen
cc) Vorrichtungen zum Schneiden der
Bahnen .
dd) hydraulische Pressen
ee) PreBbleche
6 | Pressen a) Herstellen von Formteilen:
‘ (§ 3Abs. 2Nr. 3 i
Buchstabe f) aa) Vorbereiten der Pressen zum Herstellen

von Formteilen

bb) Einregulieren von Temperatur, Druck-
verlauf, Hartezeit (SchlieBzeit)
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Nr.

Teil des Ausbildungs-
berufsbildes

zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse

zu vermitteln im
Ausbildungshalbjahr

1]/2[38]4]5]6

zeitliche
Richtwerte
in Monaten

4

cc) Dosieren der PreBmasse
dd) Tablettieren

ee) Vorwarmen der PreBmasse im Wiarme-
schrank durch Hochfrequenz-Energie
oder Infrarotstrahlung

ff) Prufen der PreBmassen auf Schitt- und
Stopfdichte, Rieselfahigkeit, Feuchtigkeit,
Formsteifigkeit, FlieBvermégen,
Schwindung und Nachschwindung

gg) Feststellen der stofflichen Einflusse,
insbesondere der Feuchtigkeit, des Kon-
densationsgrades und des Harzgehaltes

hh) Betreiben der Pressen, Spritzpressen
und SpritzgieBmaschinen

ii) Einrichten und Umriisten der Maschinen
oder

b) Herstellen von Tafeln und Blécken aus
Duroplasten:

aa) Einrichten der Impréagniermaschine
einschlieBlich der Nachfolge-Aggregate

bb) Einfadeln des Tragermaterials

cc) Einstellen der Langs- und Quer-
schneider, der Trockenheizung, der
Temperaturen, der Laufgeschwindigkeit,
Bogenspannung und Absaugung

dd) Einfahren der Impragnieranlage,
Regulieren des Harzauftrages und
Nachregulieren gemaB Kontrolie

ee) Vorbehandeln und Vorbereiten der
impragnierten Tragerbahnen, insbe-
sondere Klimatisieren und Verlegen
zu Tafeln, Bldcken oder Profilen

ff) Vorbereiten der PreBbleche

gg) Vorbereiten der hydraulischen Pressen
zum Herstellen von Tafeln, Bldcken
oder Profilen

hh) Einregulieren von Temperatur, Druck-
verlauf, SchlieBzeit (Heiz- und Kihlzeit)

i) Beschicken und Betreiben der Anlage
oder

c) Herstellen von Tafeln und Bldcken aus
Thermoplasten:

aa) Kenntnisse des Aufschmelzvorgangs bei
Pulver, Granulat und Folien, des
SchweiBvorgangs bei Folien und der
Abhéngigkeit der Verarbeitungs-
bedingungen von der Form der Aus-
gangsstoffe

bb) Berechnen der Rohstoffmenge fiir eine
Tafel gewiinschter Dicke

cc) Steuern des PreBdruckes beim Auf-
heizen und Abkuhlen
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) ) ) zu vermitteln im zeitliche
I'-\j‘rj Teil (:)%sr lﬁggitl’gggngs' zu vermitteinde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr iﬁiﬂé\gg{é‘;
1]2[3]4]5]s6
1 2 3 4 5
dd) Steuern der Werkzeugtemperatur bei
dicken Blécken zur Vermeidung von
Lufteinschliissen und Vakuolen
ee) Kenntnisse der Abhangigkeit der Auf-
heiz- und Abkiihlzeiten von der Block-
dicke und der Warmeleitfahigkeit der
Formmasse
ff) Einstellen der vorgegebenen Verar-
beitungsbedingungen
gg) Einfahren und Betreiben der Anlage
7 Nachbearbeiten der a) Formteile:
Erzeugnisse ;
(§ 3 Abs. 2 Nr. 3 aa) Entgraten, Schileifen, Bohren
Buchstabe g) bb) Kleben
cc) Konfektionieren X | X 1
b) Tafeln und Bldcke:
. aa) Formatsagen, Aufrauhen
bb) Prégen, Drucken
cc) Konfektionieren
8 Kenntnisse der Kontrolle des maschinellen und stofflichen
Fertigungsvorschriften Teiles entsprechend den einschléagigen Normen x| x 1
und der Kontrollen
(§ 3Abs. 2 Nr. 3
Buchstabe h)
D. Fachrichtung SpritzgieBen
1 Kenntnisse der a) Typen und Verarbeitungseigenschaften der
Werkstoffe Werkstoffe
(§ 3 Abs. 2 Nr. 4 b) Sondereinstellun i
gen der Werkstoffe, ins-
Buchstabe a) besondere schlagfest, schwerentflammbar,
wéarmestabilisiert, UV-stabilisiert, antistatisch
c) Polyolefine
d) Polyvinylverbindungen
e) Polystyrol und Copolymere
f) Polyamide ; XX o
' g) geséttigte Polyester, insbesondere

h)
i)
k)

Polycarbonat und Polydthylenterephthalat
Polyacetale
Cellulosekunststoffe

Thermoplaste mit gummi-elastischen
Eigenschatften

Phenoplaste

Aminoplaste

ungeséttigte Polyesterharze
Epoxidharze
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. . zu vermitteln im zéitliche
Iﬂ? Teil (:)%sr lﬁ:gitl’ggg"gs' zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr iﬁii/tl‘m:t:t;\
1]2[3]4]5]s6
1 2 3 4 5
2 Kenntnisse der a) Typengruppen und Verwendungszwecke der
Hilfsstoffe Hilfsstoffe
(§ 3 Abs. 2 Nr. 4
Buchstabe b) b) Farbstoffe
c) Stabilisatoren X | X 7
d) Gleitmittel
€) Full- und Verstarkungsstoffe
f) Trennmittel
g) Treibmittel
3 Kenntnisse des a) Transport pulver- und granulatférmiger Werk-
Forderns stoffe
(§ 3 Abs. 2 Nr. 4 _ _ :
Buchstabe c) b) Egg;?'gfen , Band- und pneumatische X | X %
c) Gefahren beim Férdern pulverférmiger
Stoffe
4 Kenntnisse des a) Vorgang des Mischens mit Heiz-, Kiihl- und
Aufbereitens Innenmischern
(§ 3 Abs. 2 Nr. 4 . . ~ 1
Buchstabe d) b) Granulierung mit Strang- und NaBgranulatoren XX a
, c) Trocknung
d) Dosierung
5 Kenntnisse der a) mechanische und hydraulische Ver-
Verarbeitungsmaschinen arbeitungsmaschinen einschlieBlich der
und -werkzeuge vor- und nachgeschalteten Aggregate
(B§ Srf“t)sbe? Nr. 4 b) spritzseitige Elemente, insbesondere Kolben,
uchstabe e) Zylinder, Torpedos, Schnecken, Stauringe,
Disen, Vorplastifizierungsmaschinen, Heiz-
und Kihlsysteme, sowie schlieBseitige
Elemente, insbesondere Antriebe, Getriebe
und Verriegelungen ‘
c) Olkreislauf mit Pumpen; Rohrleitungssysteme, XX 1
Steuerantriebe, Hydraulikmotoren, Druck-
einstell- und Uberwachungsorgane
d) Sondermaschinen, insbesondere Mehr-
stationen- und SchaumspritzgieBmaschinen
e) Bau-Elemente der SpritzgieBwerkzeuge,
insbesondere formgebende Elemente,
Fihrungsarten, Auswerfer-Elemente, Kiihi-
systeme, Entliiftungs- und AnguBarten,
Kernziige, einfallende Kerne und geschleppte
Werkzeuge
6 SpritzgieBen a) Kenntnisse des Einflusses der Temperatur-
{(§3Abs. 2 Nr. 4 fuhrung auf das Verhalten des Werkstoffes
Buchstabe f) in der Maschine und der AnguBart auf die
Temperatur der Schmelze )
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. ) zu vermitteln im zeitliche
l'-\j? Teil %%Sr lﬁggill)(ljlggngs— zu vermitteinde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr | Richtwerte
) in Monaten

1]2]3]4]5]s6

1 2 3 4 5

b) Kenntnisse des Einflusses der Verarbeitungs-
bedingungen, insbesondere der Diisenaus-
fahrung, der Einspritzgeschwindigkeit, des
Werkzeuginnendruckes, der Nachdruckh&he
und -zeit und der Werkzeugtemperatur, auf
die Gute der Artikel

¢) Kenntnisse des Einflusses der Gleit- und
Trennmittel auf die Gite der Artikel

d) Einbauen und AnschlieBen der Werkzeuge
an die Temperier- und-Steuergeréte, Priifen
der Maschine auf gleichméBige Holmen-
spannung, Erproben ihrer Funktion im XX 7
Trockenlauf.und Einstellen des optimalen
Spritzzyklus unter Beachtung der vorgegebe-
nen Verarbeitungsbedingungen, Einfahren der
Maschine und Nachregulieren der Ma-
schinen-Einstelldaten bis zum Beharrungs-
zustand

e) Betreiben der SpritzgieBmaschinen ein-
schlieBlich der SchaumspritzgieBmaschinen

f) Kenntnisse der MaBnahmen zur Vermeidung
von Fertigungsfehlern, insbesondere von
FlieBnahten, Schlierenbildung, Schallplatten-
effekt, Wolkenbildung, Apfelsinenhaut, Glanz-
zonen, Gratbildung, Schwimmha&uten, Luft-
einschllssen, Brandstellen, Ziehriefen und.

Kernversatz
7 Nachbearbeiten der a) Nachspannen, Konditionieren, Tempern
Erzeugnisse .
(§ 3 Abs. 2 Nr. 4 b) lonisieren -
Buchstabe g) c) Kleben, SchweiBen XX 1

d) Frasen, Bohren, Entgraten
e) Pragen, Drucken, Lackieren

8 Kenntnisse der Kontrolle des maschinellen und stofflichen
Fertigungsvorschriften Teiles entsprechend den einschlagigen Normen
und der Kontrollen XX 1

(§ 3 Abs. 2 Nr. 4
Buchstabe h)

E. Fachrichtung Herstellen von Hohlkérpern

1 Kenntnisse der a) Typen und Verarbeitungseigenschaften der
Werkstoffe Werkstoffe
(§ 3 Abs. 2 Nr. 5 b) Sondereinstellungen der Werkstoffe, insbe-

Buchstabe a) sondere schlagfest, schwerentflammbar, x| x "
warmestabilisiert, UV-stabilisiert, antistatisch

c) Polyolefine

d) Polyvinylverbindungen

e) Polystyrol und Copolymere
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Lfd.
Nr.

Teil des Ausbildungs-
berufsbildes

zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse

- zu vermitteln im
Ausbildungshalbjahr

1]2]3]4]5]s6

zeitliche
Richtwerte
in Monaten

4

f) Polyamide

geséttigte Polyester, insbesondere
Polycarbonat und Polyathylenterephthalat

Polyacetale

Kenntnisse der Hilfs-
stoffe

(§ 3Abs. 2 Nr. 5
Buchstabe b)

Typengruppen und Verwendungszwecke
der Hilfsstoffe

Farbstoffe

Stabilisatoren

Gleitmittel

Full- und Verstéarkungsstoffe
Trennmittel

Treibmittel

Reaktionsmittel

Vo

Kenntnisse des
Férderns

(§ 3Abs. 2Nr. 5
Buchstabe c)

a)
b)

c)

Transport pulver- und granulatférmiger
Werkstoffe

Schnecken-, Band- und pneumatische
Foérderer

Gefahren beim Fordern pulverférmiger Stoffe

Kenntnisse des
Aufbereitens

(§ 3Abs. 2Nr. 5
Buchstabe d)

a)
b)

c)
d)

Vorgang des Mischens mit Heiz-, Kiihl- und
Innenmischern

Granulierung mit Strang- und NaBgranula-
toren

Mahlung
Trocknung

1]

Kenntnisse der
Verarbeitungsmaschinen
und -werkzeuge

(§ 3Abs. 2Nr. 5
Buchstabe e)

a)

b)

c)

d)

e)

Hohlkdrperblasanlagen, Plastifiziermaschinen,
Ein- und Zweischneckenextruder sowie
besondere Einschneckenextruder fiir die Ver-
arbeitung pulverférmiger Polyolefine

Extrusionswerkzeuge: Spritzkdpfe mit
zentralem und seitlichem Masse-Eintritt,
Mehrfach-Spritzképfe

Elemente der Hydraulikanlage: Pumpen,
Akkus, Rohrleitungssysteme, Steuerventile,
Druckzylinder, Druck-, Einstell- und Uber-
wachungsorgane

Hohlkérperblasmaschinen:
aa) mit kontinuierlichem Masseaustritt

bb) mit diskontinuierlichem Masseaustritt:
Schubschnecken- und -zylinder-
maschinen, Maschinen mit Akku-
Spritzkopf, Tauchblasmaschinen

besondere Einrichtungen an Hohlkérper-
maschinen: automatische Diisenspalt-
verstellung und Butzenabtrennung,
Schlauchspreizdorne
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Lfd.
Nr.

Teil des Ausbildungs-
berufsbildes

zu vermitteinde Fertigkeiten und Kenntnisse

zu vermitteln im
Ausbildungshalbjahr

1]2]3]4]5]s6

zeitliche
Richtwerte
in Monaten

4

f) Mehrstationenmaschinen
g) Streckblasmaschinen

h) Blaswerkzeuge

i) Spritzblasmaschinen

k) Spritzblaswerkzeuge

Herstellen von
Hohlk6érpern
(§3Abs.2Nr. 5
Buchstabe f) '

a) Extrusionsblasen von Hohlkérpern:

aa) Montieren der Spritzkdpfe und der
Werkzeuge

bb) Kenntnisse des Einflusses der Ver-
arbeitungsbedingungen, insbesondere
der Zylinder- und der Spritzkopf-
temperaturfiihrung, der Diisenaustritts-
geschwindigkeit, der Spaltweite der
Duse, der WerkzeugschlieBgeschwindig-
keit, des Blasdruckes und der Kuhl-
dauer, auf die innere und 4uBere Ober-
flachenbeschaffenheit und Wanddicken-
verteilung sowie auf die Beschaffenheit
der FlieB- und SchweiBnéhte der
Hohlk&rper

cc) Einstellen der optimalen Verarbeitungs-
zyklen unter Beachtung der vorgege-
benen Verarbeitungsbedingungen

dd) Betreiben der Anlage

ee) Kenntnisse der MaBnahmen zur Ver-
meidung von Fertigungsfehlern

oder
b) Spritzblasen von Hohlkdrpern:

aa) Montieren der Spritzblaswerkzeuge und
Einrichten der Spritzblasmaschine

bb) Kenntnisse des Einflusses der Verar-
beitungsbedingungen, insbesondere der
Zylinder- und der HeiBkanaltemperatur,
der Temperierung des Vorformlings,
der Diisengeometrie und der Einspritz-
geschwindigkeit sowie des Blaswerk-
zeugs, auf den Blasvorgang und die
Wanddickenverteilung im Fertigteil

cc) Kenntnisse des Zusammenhangs
zwischen der Wanddicke und der Wand-
dickenverteilung des Vorformlings und
des Fertigteils

dd) Kenntnisse des Einflusses des Langs-
und Querreckverhéitnisses sowie der
Aufblasgeschwindigkeit auf die Fertig-
teileigenschaften

ee) Betreiben der Anlage

f) Kenntnisse der MaBnahmen zur Ver-
meidung von Fertigungsfehlern '
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. . zu vermitteln im zeitliche
ﬂ? Teil (:)%Sr Lﬁls‘gﬁ’gg:ngs' zu vermitteinde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr | Richtwerte
' in Monaten

1]2]3[4]5]6

1 2 3 4 5

oder ;
c) RotationsgieBen von Hohlkérpern:
aa) Einrichten der RotationsgieBanlage

bb) Kenntnisse des Einflusses der Verar-
beitungsbedingungen, insbesondere der
Heiztemperatur, Heizzeit, Werkzeug-
drehzahl und Kiihlzeit, auf die innere
und auBere Oberflaichenbeschaffenheit
und Wanddickenverteilung sowie auf
die Schlagzé&higkeit

cc) Einstellen der optimalen Verarbeitungs-
zyklen unter Beachtung der vorge-
gebenen Verarbeitungsbedingungen

dd) Betreiben der Anlage

ee) Kenntnisse der MaBnahmen zur Ver-
meidung von Fertigungsfehlern

7 Nachbearbeiten der a) Butzenabtrennen, SchweiBen, Kleben
Erzeugnisse
(§ 3 Abs. 2 Nr. 5 b) Drucke::u - XX 1
Buchstabe g) ¢) Konfektionieren
8 | Kenntnisse der Kontrolle des maschinellen und stofflichen
Fertigungsvorschriften Teiles entsprechend den einschlagigen Normen
und der Kontrollen XX 1

(§3Abs.2Nr. 5
Buchstabe h)

F. Fachrichtung Beschichten flexibler Traigerbahnen

1 Kenntnisse der Werkstoffe: Gruppen, Typen, Verarbeitungs-
Werkstoffe eigenschaften und Sondereinstellungen:
(§ 3Abs. 2 Nr. 6 .
Buchstabe a) a) Kunststoffe:
aa) PVC weich
bb) Polyacrylate
cc) lineare Polyurethane X | x 1
dd) Silicone
b) Tragerbahnen aus Natur- und Synthese-
fasern:
aa) Gewebe
bb) Gewirke
cc) Viiese
2 Kenntnisse der a) Typengruppen und Verwendungszwecke der
Hilfsstoffe Hilfsstoffe ) v
(§3Abs. 2Nr. 6 :
Buchstabe b) b) Weichmacher, Extruder
c) Losungsmittel
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. ) zu vermitteln im zeitliche
l,'\j(rj Teil %ﬁﬁ:ﬁﬁgg:ngs' zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr iﬁiﬂéﬁ:&ﬁ
1]2]3]a]5]s
1 2 3 4 5
d) Flistoffe
e) Pigmente x | y
f) Stabilisatoren 2
g) Textilhiifsmittel
h) Treibmittel
3 Kenntnisse des a) Transport pulverférmiger, flissiger und
Férderns pastdser Werkstoffe X | X s
(§ 3Abs. 2 Nr. 6 . . .
Buchstabe c) b) hydraulische und pneumatische Férderung
4 Aufbereiten a) Mischen mit Rihrwerken, Mischknetern,
(§ 3Abs. 2Nr. 6 Schaufelmischern und Mischwalzwerken
Buchstabe d) b) Homogenisieren, Dosieren x | x 1%
¢) Kenntnisse des Vorbereitens von Geweben,
Gewirken oder Viiesen zur Beschichtung,
insbesondere durch Entschlichten, Bleichen,
Férben und Trocknen
5 Kenntnisse der a) Anlagen zum Beschichten von Triagerbahnen
Verarbeitungsmaschinen nach dem Rakelverfahren
gﬂ%ﬁﬁﬁ?‘g’éﬂe' b) Anlagen zum Beschichten von Tragerbahnen X | x 1
(§ 3 Abs. 2 Nr. 6 nach dem Kaschier- und Umkehrverfahren
Buchstabe €) c) Sonderanlagen, insbesondere Flamm-
kaschieranlagen
6 Beschichten flexibler a) Rakelverfahren:
(Tragi'gahgenm 6 aa) Vorbereiten der Anlage und Ein-
B§ h tSB r. regulieren der Streichdicke unter
uchstabe f) Beriicksichtigung der Pastenviskositat
bb) Einstellen der Geschwindigkeit der
Tragerbahnen und des Messerspaltes,
Einregulieren des Heizkanals und
Steuern des Aufschdumvorganges
b) Kaschierverfahren:
Vorbereiten der Anlage, Auftragen des Kieb-
stoffes oder der Kunststoffpaste auf die Folie, XX 6
Einstellen der Druckwalzen und Einregu-
lieren des Heizkanals
¢) Umkehrverfahren:
Vorbereiten der Anlage, Auftragen der Paste
auf die Mitlauferbahn, Einfahren der Trager-
bahn in die Paste sowie Einregulieren des
Heizkanals und der Kuhlwalze
d) Flammkaschierverfahren;
Vorbereiten der Anlage, Schalen des
Schaumkunststoffes, Einregulieren der
Druckwalzen und der Warmezufuhr sowie
Kaschieren
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. . zu vermitteln im zeitliche
'ﬂ‘rj Teil %Zsrul;‘:gill)c‘jlg:ngs— zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr iﬁiﬂ;‘x:g?)
1]2[3]4]5]s6
1 2 3 4 5
7 Nachbearbeiten der a) Aufbringen von SchiuBstrichen
Erzeugnisse : .
(§ 3 Abs. 2 Nr. 6 b) Drucken, Pragen, Lackieren XX 1
Buchstabe g)
8 Kenntnisse der Kontrolle des maschinellen und stofflichen
Fertigungsvorschriften Teiles entsprechend den einschldgigen Normen
und der Kontrollen XX 1
(§ 3Abs. 2Nr. 6
Buchstabe h)
G. Fachrichtung Verstarken
1 Kenntnisse der Gruppen und Typen der Werkstoffe:
\(Ige:;k:g;ff% Nr. 7 Verarbeitungseigenschaften; Sondereinstellungen,
Buchstabe a) insbesondere lichtbestandig und fIammwndng:
a) Harze:
aa) ungesattigte Polyesterharze
bb) Epoxidharze
b) Verstarkungsmaterialien: XX Ve
aa) faserférmige Verstarkungen, insbe-
sondere Strange und Stapelfasern aus
Glasfasern )
bb) flachige Verstarkungen, insbesondere
Glasfasermatten und -gewebe sowie
Matten und Vliese aus Chemiefasern
2 Kenntnisse der a) Typengruppen und Verwendungszwecke der
Hilfsstoffe Hilfsstoffe
(§ 3Abs. 2Nr. 7 ; ;
Buchstabe b) b) Rfeaktlonsmlttel
c) Fllstoffe x| x Vo
d) Farbstoffe und Pigmente
€) Thixotropiemittel
f) Trennmittel
g) Losungs- und Reinigungsmittel
3 Kenntnisse des Lagerns | a) Lagerraume fir Reaktionsharze, Reaktions- :
(§ 3Abs. 2Nr. 7 mittel und Verstarkungsmaterialien XX 1%}
Buchstabe c) b) Klimatisierung, Beluftung
4 Aufbereiten a) Arbeiten mit Mischmaschinen, Rithrwerken
(§ 3Abs.2Nr. 7 und HandrGhrgeraten, Waagen, MeBbechern,
Buchstabe d) Pipetten sowie Schneidgeraten fiir Ver-
starkungsmaterialien
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Lfd.
Nr.

Teil des Ausbildungs-
berufsbildes

zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse

zu vermitteln im
Ausbildungshalbjahr

zeitliche
Richtwerte
in Monaten

1[/2]3]4]5]s6
4

b) Herstellen von Harzansétzen fiir Laminate,
Feinschichten, Klebverbindungen, PreBteile
und Wickelkérper '

Herstellen der Verstérkungszuschnitte mit
und ohne Schablone

c)

e

Kenntnisse der
Verarbeitungsmaschinen
und -werkzeuge

(§ 3Abs. 2 Nr. 7
Buchstabe e)

Handlaminieren: Geréte fir das Verdichten
der Laminate, Faserharzspritzmaschinen,
einteilige Werkzeuge flur das Handlaminieren
und das Faserharzspritzen sowie Werkzeuge
far die Anwendung des Niederdruckverfahrens

maschinelles Verarbeiten: mechanisch-
hydraulische Pressen, Wickelanlagen,
Schleuderanlagen einschlieBlich der
Trénk- und Dosiereinrichtungen, Anlagen
zum Herstellen von Wellbahnen und Profilen
einschlieBlich der Zusatzeinrichtungen,
insbesondere Tréankeinrichtungen, Ketten-
b&ume, Héartestrecken, Abzugs- und Auf-
wickelvorrichtungen, sowie Anlagen zum
Formschaumen verstarkter Polyurethane
einschlieBlich der Zusatzeinrichtungen

a)

b)

Verstarken
(§ 3Abs. 2 Nr. 7
Buchstabe f)

a) Handlaminieren und Faserharzspritzen:

aa) Vorbereiten der Werkzeuge und Geréte,
Laminieren, Verdichten, Harten, Tempern,
Entformen

Herstellen von Apparate- und Anlagen-
teilen, insbesondere hdherer Schwierig-
keitsgrade, durch Handlaminieren und
Faserharzspritzen

Kombinieren verstarkter Kunststoffe

mit anderen metallischen und nicht-
metallischen Werkstoffen

Herstellen ein- oder zweiteiliger Werk-
zeuge aus verstarkten Kunststoffen

bb)

cc)

dd)

oder
b) Pressen glasfaserverstirkter Kunststoffe:
aa) Vorbereiten der Pressen

bb) Einregulieren von Temperatur, Druck-
verlauf und Héartezeit (SchlieBzeit)

Dosieren der PreBmasse

Prifen der PreBmasse

Bedienen der Presse

Einrichten und Umristen der Presse

cC)

dd)

ee)

ff)
oder

c) Wickeln glasfaserverstirkter Kunststoffe:

aa) Vorbereiten der Wickelmaschinen,
Trankeinrichtungen und Wickeldorne

bb) Einstellen der Umfangsgeschwindigkeit
des Wickeldorns, des Wickelwinkels

und der Fadenspannung
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LI-\I? Tell %%Sr Lﬁggitl’gggngs' zu vermittelnde Fertigkeiten‘und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr iﬁiﬁ‘é‘g:g?]
1[2]3]4]5]s6
1 2 3 4 5
cc) Wickeln, Harten, Entformen, Tempern
dd) Umriisten der Anlage
oder
d) Herstellen von Wellbahnen und Profilen:
aa) Vorbereiten der Anlage
bb) Einregulieren der Ziehgeschwindigkeit
und der Temperatur in der Hartestrecke
cc) Einbringen der Glasfaserverstarkung
dd) Trénken der Verstarkung, Harten,
Tempern
7 Nachbearbeiten der a) spanendes Bearbeiten nach verschiedenen
Erzeugnisse Verfahren .
(§ 3Abs. 2 Nr. 7 : :
Buchstabe g) b) Polieren, Lackieren X | X 1
c) Ausfihren von Reparaturen und Kleben
d) Montieren von Apparate-, Anlagen- und
Rohrleitungsteilen
8 Kenntnisse der Kontrolle des maschinellen und stofflichen
Fertigungsvorschriften Teiles entsprechend den einschlégigen Normen X | X 1
und der Kontrollen
(§3Abs. 2 Nr. 7
Buchstabe h)
H. Fachrichtung Sch&umen
1 Kenntnisse der a) Typen, Verarbeitungseig‘enschaften und
Werkstoffe Sondereinstellungen der Werkstoffe
(§3Abs.2Nr. 8 1
Buchstabe a) b) Polyurethane XX Vo
¢} Phenolharz
d) Polystyrol
2 Kenntnisse der a) Typengruppen und Verwendungszwecke der
Hilfsstoffe Hilfsstoffe
(§ 3Abs. 2 Nr. 8 ;
Buchstabe b) b) Dispergatoren
c) Stabilisatoren XX 7]
d) Treibmittel
e) Farbstoffe
f) Reaktionsmittel
3 Kenntnisse des a) Transport fllissiger Harze und Reaktionsmittel
Forderns - :
(§ 3 Abs, 2 Nr. 8 b) Transport granulatférmiger Werkstoffe x| x Yo
Buchstabe c¢) ¢) Maschinen und Einrichtungen fiir die hydrau-
lische und pneumatische Forderung der
Werkstoffe
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] . zu vermitteln im . | zeitliche
Lfd. Teil des Ausbildungs- ; iakei i i Ibjahr | Rj
N berufsbildes zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr iﬁlﬁé\gg{g

1]2[3]4]5]s6

1 2 3 4 5
4 Kenntni_s.se des a) Herstellung von Harzansétzen
gugbilgz;tegsm 8 b) Einfarbung expandierbaren Polystyrols XX o
Buchstabe d) c) Vorgang des Mischens mit Knet- und

Trommelmischern

5 Kenntnisse der Ver- a) Polyurethanschaum:

arbeitungsmaschinen aa) Mischkammern mit mechanischen

und -werkzeuge . p
(§ 3 Abs. 2 Nr. 8 Mischorganen, Turbulenzmischkammern
Buchstabe e) bb) Blockschdumanlagen

cc) Anlagen zum kontinuierlichen
Schaumen von Tafeln

dd) Maschinen und Geréte fir inter-
mittierenden Schaumeintrag, Werkzeuge

ee) Vorschaumungsgerite mit Druckluft-
férderung, Schaumspriihgerate

ff) Vorschaumungsgerite mit
mechanischer Férderung

gg) Injektionsmischaggregate
hh) Zylinderschiumgeréte

i) Gerate zum Aufschiaumen von Poly-
urethan auf Rotationskorper

b) Phenolharzschaum:

aa) Gerate und Anlagen zum Wiegen, XX 1
Messen und Mischen

bb) Werkzeuge und Hartetfen

cc) Maschinen und Anlagen zum konti-
nuierlichen Schaumen

dd) Dosier- und Mischeinrichtungen

ee) Auftragsvorrichtungen '

ff) beheizte Doppelbandpressen
c) Polystyrolschaum:

aa) kontinuierliche Vorschaumer

bb) diskontinuierliche Vorschiumer

cC) Sondervorschaumer, insbesondere
Band- oder horizontale Trommelvor-
schaumer

dd) Blockformen zum Herstellen von Platten

ee) kontinuierlich arbeitende Platten-
schdumanlagen

ff) Anlagen zum Herstellen einzel-
geschiumter Platten

gg) Maschinen zum Herstellen von Form-
teilen mit direkter Heizung und
Bedampfung

hh) Maschinen mit indirekter Heizung und
direkter Bedampfung fur diinnwandige
Formteile
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Lfd.
Nr.

Teil des Ausbildungs-
berufsbildes

zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse

zu vermitteln im
Ausbildungshalbjahr

1]2][3]4]5]6

zeitliche
Richtwerte
in Monaten

4

Schiumen
(§3Abs.2Nr. 8
Buchstabe f)

a) Polyurethanschaum:

aa)

bb)

ce)

dd)

ee)

oder

kontinuierliches Fertigen von Bidcken,
Einregulieren der Mischkammern, der
Hin- und Herbewegung der Kammern
und des Vorlaufs der Wanne, Einstellen
des Schréagsteliwinkels, Eingeben des
Reaktionsgemisches, Abldngen und
Stapeln

kontinuierliches Schaumen von Tafeln,
Einregulieren der Mischkammern, Ein-
stellen des Abstandes der Geschwindig-
keit des Doppelbandes, Eingeben des
Reaktionsgemisches, Ablangen und
Stapeln

Fertigen von Formteilen und Fillen von
Hohlrdumen durch.intermittierenden
Schaumeintrag unter Benutzung von
Geraten mit mechanischer und mit
Druckluftférderung, Einstellen der
Férdermenge, Fullen der Werkzeuge
oder des Hohlraumes oder Bespriihen
von Flachen

Injektionssch&umen: Einstellen der
Fordermenge bei vollautomatisch
arbeitenden Geréten und der Fill- und
Taktzeiten

Kenntnisse der Herstellung von Rund-
lingen oder aufgeschdumten Schichten
und sonstigen Sonderverfahren

b) Phenolharzschaum:

aa)

bb)

oder

diskontinuierliches Schaumen, Ab-
wiegen und Abmessen der Kompo-
nenten, Mischen der Komponenten
nach vorgegebener Rezeptur, EingieBen
der schaumfahigen Mischung in die
Werkzeuge, Aufschidumen und Harten
mit und ohne Wéarmezufuhr

kontinuierliches Schiumen, Eichen und
Einregulieren der Dosier- und Férdervor-
richtungen, Einstellen und Priifen der
Temperatur in der Hartestrecke, Inbetrieb-
nehmen der aufgeheizten Anlage nach
den Arbeitsvorschriften

c) Polystyrolschaum:

aa)

bb)

diskontinuierliches Vorschdumen mit
Druck, Einstellen des Schiittgewichtes
und des Durchsatzes mit Einwaage

und Druck im Vorschiumer, Kontrol-
lieren des Schittgewichtes beim Austrag

kontinuierliches Vorschaumen ohne
Druck, Einstellen des Schittgewichtes
durch Damipf- und Materialdurchsatz
und Uberlauthdhe, Kontrollieren des
Schittgewichtes beim Austrag
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Lfd.
Nr.

Teil des Ausbildungs-
berufsbildes

zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse

zu vermitteln im
Ausbildungshalbjahr

1]2]3]4]5]s6

zeitliche
Richtwerte
in Monaten

4

cc) diskontinuierliches Aufschaumen von
Tafeln, Beschicken des Blockwerk-
zeuges mit vorgeschdumtem und
zwischengelagertem Material,
Bedampfen nach Arbeitsvorschrift,
Entformen, Lagern

dd) kontinuierliches Aufsch&umen von
Tafeln, Anheizen und Einregulieren des
Bandlaufs, Spannen der perforierten
Stahlbander, Beschicken der Anlage
mit vorgeschdumtem und zwischen-
gelagertem Material, Abstimmen der
Bandgeschwindigkeit und des Dampf-
druckes, Abléngen und Stapeln der
Tafeln ‘

ee) Herstellen von Formteilen, Einfahren der
Maschine, Einstellen des Dampfdurch-
satzes, des maximalen Dampfdruckes,
der Wasserkuhlzeit und der Vorheizzeit,
Einstelien der Druckhaltezeit an
Maschinen mit direkter Heizung und
Bedampfung, Entformen

Nachbearbeiten der
Erzeugnisse

(§ 3 Abs. 2 Nr. 8
Buchstabe g)

a) Polyurethanschaum:

aa) vertikales und horizontales Schneiden,
Abléngen, Besaumen, Zuschneiden,
Profilschneiden

bb) Kaschieren, Ndhen, SchweiBen

cc) Stanzen, Drehen, Hobeln, Bohren,
Schieifen

dd) Beflocken, Drucken
b) Phenolharzschaum:

aa) Besdumen und Zuschneiden von
Bldécken und Tafeln

bb) Frasen

cc) Kleben

dd) Oberflachenbeschichten
c) Polystyrolschaum:

aa) Bes#@umen und Auftrennen der Blécke
mit Gluhdraht oder mit Sage

bb) Trocknen der Formteile

cc) Drucken im Siebdruckverfahren,
Beflocken, Lackieren

Kenntnisse der
Fertigungsvorschriften
und der Kontrollen

(§ 3 Abs. 2 Nr. 8
Buchstabe h)

Kontrolle des maschinellen und stofflichen
Teiles entsprechend den einschlagigen Normen
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I. Fachrichtung Verarbeiten von Kautschuken

) . zu vermitteln im zeitliche
l,-j? Teil %%Sr Lﬁ:gﬁggg"gs' zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr- iﬁi%\;\ggg?'
1]2]3]4]5]s6
1 2 3 4 5
1 Kenntnisse der a) Typen und Verarbeitungseigenschaften der
Werkstoffe Werkstoffe
(§ 3 Abs. 2Nr. 9 b) Sondereinstellun i
gen der Werkstoffe, ins-
Buchstabe a) besondere 6l-, fett- und losungsmittelbe-
standig, warme- und kéltestabilisiert,
UV-stabilisiert, nicht-verfarbend, antistatisch,
schwerentflammbar
¢) Naturkautschuke X | X s
d) synthetische Kautschuke:
— Styrolbutadienkautschuk
— Polychloroprenkautschuk
- — Nitrilkautschuk :
— Ethylen-Propylen-Terpolymer-Kautschu
— Silikonkautschuk
e) Regenerate
2 Kenntnisse a) RuBe und helle Fulistoffe
der Hilfs- und ;
Zuschlagstoffe b) Weichmacher
(§3Abs.2Nr. 9 c) Beschleuniger
Buchstabe b) d) Alterungsschutzmittel
e) Vulkanisationshilfsmittel x| x o
f) Haft- und Gleitmittel
g) Trennmittel
h) Festigkeitstrager
i) Treibmittel
k) Farbmittel
I) Verarbeitungshilfsmittel
3 Kenntnisse des a) Transport der Werk-, Hilfs- und Zuschlag-
Forderns stoffe
(§ 3 Abs. 2 Nr. 9 b) mechanische und i
pneumatische Forder- 1
Buchstabe c) einrichtungen XX &
c) Gefahren beim Fordern pulverférmiger Stoffe
d) Arbeits- und Begleitpapiere
4 Aufbereiten a) Funktion, Betrieb und Wartung der ge-
(§ 3 Abs. 2 Nr. 9 brauchlichen Maschinentypen und Anlagen
Buchstabe d) einschlieBlich der Dosiereinrichtungen
. XX 11
b) Herstellen von Mischungen
c) Folgebehandlung von Mischungen:
Kihlen, Tauchen, Schneiden, Granulieren,
Strainern
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Lid Teil des Ausbild zu vermitteln im zeitliche
oy A Corutsbiidaa e zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr iﬁ‘ﬂ;‘a’:{éﬁ
1]2[3]4]5]s6
1 2 3 4 5
5 Kenntnisse der Ver- a) Funktion, Betrieb und Wartung der ge-
arbeitungsmaschinen bréuchlichen Maschinentypen und Anlagen
und -werkzeuge b) Extruder, Kalander, Pressen, Streich-
gugh/;kt):t.)g é\l)r. 9 anlagen und Konfektioniermaschinen
c) Vulkanisieranlagen X | x 1

d) Nachfolge-Aggregate:
Kihl-, Schneid-, Aufwickelvorrichtungen;
Doubliereinrichtungen; Stanzen; Ein-
richtungen zum Entgraten oder zur Ober-
flachenbehandlung ‘

Fur mindestens drei der nachfol

Kenntnisse zu vermitteln:

6

Formgebungsverfahren
far Kautschuk-
mischungen

(§ 3Abs. 2 Nr. 9
Buchstabe f)

genden finf Formgebungsverfahren sind die dafiir vorgesehenen Fertigkeiten und

a) Extrudieren von Profilen, Schliuchen,
Platten:

aa) Montieren und Einstellen der Werkzeuge_

bb) Kenntnisse des Einflusses der Verar-
beitungsparameter, insbesondere
Temperaturen und Driicke, auf die
Qualitét der Erzeugnisse

cc) Einstellen der vorgegebenen Verar-
beitungsbedingungen, Einfahren und
Betreiben der Anlage

oder

b) Kalandrieren von Platten; Friktionieren und
Belegen von Festigkeitstragern:

aa) Kenntnisse des Einflusses der Verar-
beitungsparameter, insbesondere
Temperaturen und Friktionen, auf die
Qualitat der Erzeugnisse

bb)" Einstellen der vorgegebenen Verar-
beitungsbedingungen, Einfahren und
" Betreiben der Anlage

oder

¢) Pressen von Platten, Férderbandern, Gummi-
Metall-Formteilen oder Formteilen:

aa) Einrichten der Werkzeuge

bb) Kenntnisse des Einflusses der Verar-
beitungsparameter, insbesonsdere
Temperaturen, Zeiten und Driicke, auf
die Qualitat der Erzeugnisse t

cc) Einstellen der vorgegebenen Verar-
beitungsbedingungen, Einfahren und
Betreiben der Anlage

oder
d) Streichen von flexiblen Tragerbahnen:
aa) Einstellen des Rakels

bb) Kenntnisse des Einflusses der Verar-
beitungsparameter, insbesondere
Temperaturen und Geschwindigkeit, auf
die Qualitat der Erzeugnisse
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) . zu vermitteln im zeitliche
Ud. | Teil des Ausbildungs- zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse Ausbildungshalbjahr | Richtwerte
Nr. berufsbildes in Monaten

i|2[3{4[5]6

1 2 3 4 5

cc) Einstellen der vorgegebenen Verar-
beitungsbedingungen, Einfahren und
Betreiben der Anlage

oder

e) Konfektionieren von Reifen, technischen
Schlauchen oder Sonderartikeln mit oder
ohne Festigkeitstrager:

aa) Einrichten der Konfektioniermaschinen
nach vorgegebenen Spezifikationen

bb) Kenntnisse des Einflusses der Verar-
beitungsparameter, insbesondere
Temperaturen, Dricke und Zeiten,
auf die Qualitat der Erzeugnisse

cc) Einstellen der vorgegebenen Verar-
beitungsbedingungen, Einfahren und
Betreiben der Anlage

7 Nachbearbeiten der a) Oberflachenbehandlungen
Erzeugnisse '
(§ 3 Abs. 2 Nr. 9 b) Entgraten XX 1
Buchstabe g)
8 Kenntnisse der Kontrolle des maschinellen und des stofflichen
Fertigungsvorschriften Teiles entsprechend den einschlégigen Normen X | X 1

und der Kontrollen
(§3 Abs.2Nr. 9
Buchstabe h)




