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Vorwort

Ausbildungsforschung und Berufshildungspraxis im Rah-
men von Wissenschaft — Politik — Praxis — Kommunika-
tion sind Voraussetzungen fiir moderne Ausbildungsord-
nungen, die im Bundesinstitut fiir Berufsbildung erstellt
werden. Entscheidungen iiber die Struktur der Ausbil-
dung, iiber die zu fordernden Kompetenzen und iiber die
Anforderungen in den Priifungen sind das Ergebnis ein-
gehender fachlicher Diskussionen der Sachverstindigen
mit BIBB-Experten und -Expertinnen.

Um gute Voraussetzungen fiir eine reibungslose Um-
setzung neuer Ausbildungsordnungen im Sinne der
Ausbildungsbetriebe wie auch der Auszubildenden zu
schaffen, haben sich Umsetzungshilfen als wesentliche
Unterstiitzung in der Ausbildungspraxis bewihrt. Die
Erfahrungen der ,Ausbildungsordnungsmacher® aus der
Erneuerung beruflicher Praxis, die bei der Entscheidung
iber die neuen Kompetenzanforderungen wesentlich
waren, sind deshalb auch fiir den Transfer der neuen
Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans fiir den
Beruf Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin
fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik in die Praxis von
besonderem Interesse.

Vor diesem Hintergrund haben sich die Beteiligten dafiir
entschieden, gemeinsam verschiedene Materialien zur
Unterstiitzung der Ausbildungspraxis zu entwickeln.

Im vorliegenden Handbuch werden die Ergebnisse der
Neuordnung und die damit verbundenen Ziele und Hin-
tergriinde aufbereitet und anschaulich dargestellt. Dazu
werden praktische Handlungshilfen zur Planung und
Durchfiihrung der betrieblichen und schulischen Ausbil-
dung fiir alle an der Ausbildung Beteiligten angeboten.
Damit leistet das Handbuch fiir den Ausbildungsberuf
Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin fiir
Kunststoff- und Kautschuktechnik einen wichtigen Bei-
trag zur Gestaltung einer qualifizierten Berufsausbildung.

Ich wiinsche mir eine umfassende Verbreitung und An-
wendung bei betrieblichen Ausbildern und Ausbilderin-
nen, Berufsschullehrern und Berufsschullehrerinnen,
Priifern und Priiferinnen sowie den Auszubildenden
selbst. Den Autorinnen und Autoren gilt mein herzlicher
Dank fiir ihre engagierte und qualifizierte Arbeit.

Bonn, im April 2014

{19r

Prof. Dr. Friedrich Hubert Esser
Prdsident
Bundesinstitut fiir Berufsbildung
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Einleitung

Mit Wirkung vom 1. August 2012 ist der neu geordnete
Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker/-in fiir Kunst-
stoff- und Kautschuktechnik in Kraft getreten. Da die
letzte Neuordnung bereits 15 Jahre zuriicklag, war es
dringend geboten, dieses Berufshild zu aktualisieren und
den beruflichen Veranderungen anpassen.

Erfahrungsgemdfl bringt eine Neuordnung eine Fiille
von Verdnderungen und Neuerungen mit sich, im vor-
liegenden Fall kommt eine gravierende Anderung in der
Ausbildungsstruktur dazu: Zukiinftig wird nicht mehr
nach Schwerpunkten, sondern nach Fachrichtungen
ausgebildet.

Die vorliegende Umsetzungshilfe ,Ausbildung gestalten —
Verfahrensmechaniker/-in fiir Kunststoff- und Kaut-
schuktechnik® versteht sich als praktische Hilfe fiir Aus-
bilder/Ausbilderinnen. Es ist das Ziel, Antworten auf alle
Fragen rund um die neue Ausbildungsordnung zu geben,
damit Ausbilder/Ausbilderinnen moglichst reibungslos
die inhaltlichen und strukturellen Anderungen bewerk-
stelligen konnen.




Warum eine neue Aushildungsverordnung?

1.1 Warum eine neue Ausbildungsverordnung?

Kunststoffprodukte finden sich in allen Bereichen des
tdglichen Lebens. Sie werden in den verschiedensten
Wirtschaftszweigen eingesetzt, wie die nachfolgende
Grafik zeigt. Da ist es nur konsequent, wenn die Kunst-
stoff und Kautschuk verarbeitende Industrie seit Jahren
deutlich stdrker wéchst als das Bruttoinlandsprodukt.
Entsprechend grof3 ist die Nachfrage nach gut qualifi-
zierten Mitarbeitern und Mitarbeiterinnen.

Mit der Entwicklung neuer Kunststoffe, wie z. B. carbon-
faserverstarkter Kunststoffe (CFK), und neuer Ferti-
gungsverfahren gehen neue Anwendungsmaglichkeiten,
z.B. in der Automobilindustrie oder dem Flugzeug- und
Maschinenbau, einher. Die Unternehmen in der Kunst-
stoff und Kautschuk verarbeitenden Industrie speziali-
sieren sich dabei zunehmend.

Kunststoffverarbeitung in Deutschland — Volkswirtschaftliche Bedeutung

Metallverarbeitung Nahrung/Genuss
13% 1%

Maschinenbau Chemie

13% 9%
Elektro/Elektronik
9%
Fahrzeuge
22?% Kunststoff
6 %

Holz, Papier 5 %
Energie 3 %
Keramik/Glas 2 %

Mdbel 1 %

Sonstige 4 % 4,

Textil 1 %

Gummi 1 %



Kunststoffverarbeitung in Deutschland 1999-2014 — Vergleich der Wachstumsraten
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Im Jahr 2012 hatte die Kunststoff und Kautschuk
verarbeitende Industrie 299.000 Mitarbeiter/-innen in
2.285 Unternehmen mit mehr als 20 Beschéiftigten. Die
Anzahl der Auszubildenden lag bei rd. 7.000, wobei Un-
ternehmen in Bayern, NRW und Baden-Wiirttemberg
deutlich iiber 50 Prozent der Ausbildungsplétze zur Ver-
fiigung stellen.

Bestand an Ausbildungsvertragen und Neuvertrage 2007-2012
8.000
7.000

=

2007 2008 2009

1= Bestand an Ausbildungsvertragen = Neuvertrage

2010

-13,9
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2012 2013 2014

6.000
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4.000
3.000
2.000
1.000

2012
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Warum eine neue Aushildungsverordnung?

Neu abgeschlossene Ausbildungsvertrage 2012

Der Entwicklung von Branche und Produkten muss auch
in der Berufsausbildung Rechnung getragen werden.
Eine fundierte, an den aktuellen Erfordernissen der Pra-
xis ausgerichtete Berufsausbildung ist ein Baustein fiir
den Unternehmenserfolg im weltweiten Wettbewerb.
Aufgrund des hohen Stellenwerts der dualen Berufsaus-
bildung fiir die Branche hat der Gesamtverband Kunst-

Verteilung der GKV-Forderpreise seit 2001

24 —1
4

W Bayern
NRW

B Baden-Wirttemberg

® Niedersachsen
Hessen

I Rheinland-Pfalz

B Thiiringen
Sachsen

B Sonstige Bundeslander
Sachsen-Anhalt

B Brandenburg

stoffverarbeitende Industrie (GKV) bereits im Jahr 2000
einen mit 5.000 Euro dotierten Férderpreis fiir Auszubil-
dende, Berufsschulen und Unternehmen gestiftet. Auf der
Basis der Daten des Deutschen Industrie- und Handels-
kammertages (IHK) werden jahrlich die 10 besten Absol-
venten der Ausbildung ausgezeichnet.

W Bayern

= Rheinland-Pfalz
Hessen
NRW

B Baden-Wiirttemberg

M Thiiringen

B Niedersachsen

= Saarland
Sachsen-Anhalt

B Schleswig-Holstein
Berlin



Einleitung

1.2 Was ist neu?

Verbunden mit einer neuen Struktur des Ausbildungsbe-
rufes, erfolgten bei der Neuordnung im Jahr 2012 eine
Neubestimmung gemeinsamer sowie fachrichtungsspe-
zifischer Inhalte, eine Verdnderung der zeitlichen Gliede-
rung der Ausbildung sowie die Einfiihrung einer neuen
Priifungsstruktur.

Die Berufsausbildung gliedert sich in gemeinsame Aus-
bildungsinhalte und fachrichtungsspezifische Inhalte im
Umfang von 52 Wochen.

Differenzierung in sieben Fachrichtungen

Augenfilligste Anderung ist die neue Struktur der Be-
rufsausbildung. Sie spiegelt die Verdnderungen in der
Branche wider. Anstelle der bisherigen Gliederung in
Schwerpunkte tritt die starker ausgepragte Differenzie-
rung in sieben Fachrichtungen:

Formteile

Halbzeuge

Mehrschichtkautschukteile

Compound- und Masterbatchherstellung

Bauteile

Faserverbundtechnologie

Kunststofffenster

Bedeutung des Strukturelements Fachrichtung

Fachrichtungen erméglichen eine deutliche Diffe-
renzierung innerhalb eines Ausbildungsberufes, ins-
besondere dann, wenn branchenspezifische Beson-
derheiten dies erfordern. Die Spezialisierung in den
jeweiligen Fachrichtungen erfolgt im 3. Ausbildungs-
jahr. Die beiden ersten Ausbildungsjahre umfassen
die gemeinsamen Ausbildungsinhalte.

Die Fachrichtungen werden bei der Berufsbezeich-
nung — die gewihlte Fachrichtung ist Teil der Berufs-
bezeichnung — im Berufshild, im betrieblichen Aus-
bildungsrahmenplan und in den Abschlusspriifungen
berticksichtigt.

Jede Fachrichtung erhélt eine eigene Nummer in der
Klassifikation der Berufe und wird damit — anders
als Berufe mit mehreren Schwerpunkten — auch in
den einschldgigen Statistiken gesondert ausgewiesen.
Auswirkungen ergeben sich in diesem Zusammen-
hang auch auf die Vermittlungstatigkeit der Bundes-
agentur fiir Arbeit.

Neue Gliederung des Ausbildungsrahmenplans

Der Ausbildungsrahmenplan gliedert sich in gemeinsa-
me berufsprofilgebende Qualifikationen (Abschnitt A),
weitere berufsprofilgebende Qualifikationen in den ein-
zelnen Fachrichtungen jeweils im Umfang von einem
Jahr (Abschnitt B-H) sowie gemeinsame integrative Qua-
lifikationen (Abschnitt I).

Anderungen in gemeinsamen Ausbildungsinhalten

Die gemeinsamen Ausbildungsinhalte weisen gegeniiber

der Ausbildungsverordnung aus dem Jahr 2006 folgende

wesentliche Anderungen auf:
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten im Hinblick
auf den Umgang mit Polymeren bekommen einen
groferen inhaltlichen und auch zeitlichen Stellen-
wert. Mit der zeitlichen und inhaltlichen Stirkung
des Bereichs ,Materialkenntnis“ wird dokumentiert,
dass hier eine der Kernkompetenzen des Verfah-
rensmechanikers/der Verfahrensmechanikerin fiir
Kunststoff- und Kautschuktechnik liegt. Eine Spezia-
lisierung und Vertiefung erfolgt in jeder der Fachrich-
tungen.
Ausbildungsinhalte zur Fertigungsplanung und
-steuerung, insbesondere die Positionen , Fertigungs-
planung® sowie ,Sicherstellen der Fertigungsvor-
aussetzungen®, beginnen bereits im ersten Ausbil-
dungsabschnitt und sind Bestandteil des Teils 1 der
Abschlusspriifung. Dadurch kann die Ausbildung von
Beginn an besser an betriebliche Abldufe angepasst
werden und ist damit ndher an der Praxis.
Das mechanische Bearbeiten von polymeren Werk-
stoffen sowie das Herstellen von Bauteilen und Bau-
gruppen werden in den gemeinsamen Qualifikationen
inhaltlich und zeitlich auf das fiir alle Fachrichtungen
notwendige Maf3 zuriickgefiihrt. Dariiber hinausge-
hende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fédhigkeiten in
diesem Bereich sind vor allem in den Fachrichtungen
Bauteile, Faserverbundtechnologie und Kunststoff-
fenster zu vermitteln.
Die Bearbeitung metallischer Werkstoffe wurde zeit-
lich verkiirzt und muss nicht mehr im bisherigen Um-
fang erfolgen.
Die in der gemeinsamen Qualifikation zuriickgenom-
menen Inhalte sind in die entsprechenden Fachrich-
tungen verlagert worden. Durch die Vertiefungsphase



kann die Reduzierung zum erheblichen Teil kompen-
siert werden, wenn dies dem Qualifizierungsbedarf
des Betriebes entspricht.

Die Vertiefungsphase im zeitlichen Umfang von acht
Wochen im ersten Ausbildungsabschnitt kann fiir die
Berufsbildpositionen Nr. 2 ,Herstellen von Bauteilen
und Baugruppen®, Nr. 4 ,Sicherstellen der Betriebs-
fahigkeit von technischen Systemen zur Be- und Ver-
arbeitung von polymeren Werkstoffen® oder Nr. 6
,Fertigungsplanung und Steuerung“ verwendet wer-
den. Damit kann unterschiedlichen Qualifizierungs-
bedarfen der Fachrichtungen bereits im ersten Aus-
bildungsabschnitt Rechnung getragen werden.

Einfilhrung einer neuen Priifungsstruktur

Mit der Neuordnung wird die Priifungsstruktur ,ge-
streckte Abschlusspriifung® eingefiihrt. Sie besteht
aus den beiden zeitlich auseinanderfallenden Tei-
len 1 und 2, wobei Teil 1 zum Ende des zweiten Aus-
bildungsjahres stattfinden soll. Priifungsrelevant fiir
Teil 1 sind die Ausbildungsinhalte der ersten 18 Aus-
bildungsmonate.

Teil 1 der Abschlusspriifung ist fiir alle Fachrichtun-
gen einheitlich gestaltet, Teil 2 fachrichtungsspezi-
fisch. Fiir alle Fachrichtungen wird bei der Ermitt-
lung des Gesamtergebnisses Teil 1 der Abschlussprii-
fung mit 25% und Teil 2 der Abschlusspriifung mit
75 % gewichtet. Die Ergebnisse beider Priifungsteile
sind fiir die Gesamtbewertung relevant. Die bisherige
Zwischenpriifung als Lernstandskontrolle entfallt.
Im Teil 2 der Abschlusspriifungen fiir die Fachrich-
tung Faserverbundtechnologie besteht im Priifungs-
bereich ,Herstellen von Faserverbundbauteilen® die
Maoglichkeit, zwischen einem betrieblichen Auftrag
oder einer Arbeitsaufgabe zu wéhlen. Der betrieb-
liche Auftrag ist eine individuell aus dem betrieb-
lichen Arbeitsgeschehen gewéhlte Aufgabenstellung.
Die Arbeitsaufgabe enthélt gleichwertige Anforderun-
gen, beruht aber auf einer zentral erstellten Aufgabe.

Lernort Berufsschule: Fachrichtungsbezogene Lernfelder

Fiir den schulischen Rahmenlehrplan gilt: Die Beschu-
lung erfolgt im ersten und zweiten Ausbildungsjahr
grundsétzlich gemeinsam, im dritten Ausbildungsjahr
in der Regel fachrichtungsbhezogen. Von der Formulie-
rung gesonderter fachrichtungsspezifischer Lernfelder
fiir das dritte Ausbildungsjahr kann jedoch abgesehen
werden, soweit die zu vermittelnden Inhalte einzelner
Fachrichtungen in Teilbereichen iibereinstimmen. Dies
ist im Fall des Verfahrensmechanikers/der Verfahrens-
mechanikerin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik bei
den Fachrichtungen Halbzeuge sowie Compound- und
Masterbatchherstellung nach iibereinstimmender Auf-
fassung der Bundessachverstindigen sowie der Mitglie-
der des Rahmenlehrplanausschusses gegeben. Fiir diese
beiden Fachrichtungen sind daher iberwiegend gemein-
same Lernfelder fiir das dritte Ausbildungsjahr formu-
liert worden.

Im Rahmenlehrplan wird weiterhin aufgezeigt, wie eine
fachrichtungsiibergreifende Beschulung inhaltlich opti-
miert werden kann, falls die Anzahl der Schiilerinnen
und Schiiler zur Bildung von fachrichtungsspezifischen
Klassen im dritten Ausbildungsjahr nicht ausreicht.
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1.3 Aufgaben und Tatigkeitsbereiche
des Verfahrensmechanikers/der Verfahrensmechanikerin
fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik

1.3.1 Fachrichtung Formteile

Verfahrensmechaniker/-innen fiir Kunststoff- und Kaut-
schuktechnik der Fachrichtung Formteile arbeiten in
Betrieben der Kunststoff und Kautschuk verarbeitenden
Industrie, in der Herstellung von Formteilen fiir den
Fahrzeugbau und Maschinenbau sowie in der Elektro-,
Verpackungs-, Medizin- und Pharmabranche.

Sie stellen Kunststoff- und Kautschukformteile aus ver-
schiedenen Polymeren mithilfe verschiedener Verfahren
wie Spritzgieen, Pressen, Blasformen, Schidumen und
Thermoformen her und bearbeiten diese nach.

Das Planen und Abwickeln von Produktionsabldaufen ge-
hort ebenso zu ihren Aufgaben wie das Einrichten und
Optimieren von Produktionslinien. Beim Planen von
Fertigungsprozessen und der Entwicklung kundenspe-
zifischer Anwendungen wirken sie mit.

Maschinen und Anlagen werden von ihnen angefahren
und bedient.

Sie kontrollieren und optimieren Fertigungsprozesse
entsprechend den jeweiligen Qualitdtsstandards und
Umweltvorschriften, fiihren Mess- und Priiftatigkeiten
im Rahmen der Qualitdtssicherung durch und dokumen-
tieren diese.

Ebenso gehort das Bedienen von Steuerungs-, Rege-
lungs- und Messeinrichtungen und Prozessleitsystemen
zu ihren Aufgaben.

Sie fiihren Inspektionen und Wartungen an Produk-
tionsanlagen durch und wirken bei eventuellen Instand-
setzungsarbeiten mit.

1.3.2 Fachrichtung Halbzeuge

Verfahrensmechaniker/-innen fiir Kunststoff- und Kaut-
schuktechnik der Fachrichtung Halbzeuge arbeiten in
Betrieben der Kunststoff und Kautschuk verarbeitenden
Industrie.

Sie stellen Kunststoff- und Kautschukhalbzeuge aus
verschiedenen Polymeren mithilfe verschiedener Ver-
fahren, wie Kalandrieren, Extrudieren, Schdumen und
Beschichten, her und bearbeiten diese gegebenenfalls
nach.

Das Planen und Abwickeln von Produktionsabldufen ge-
hort ebenso zu ihren Aufgaben wie das Einrichten und
Optimieren von Produktionslinien.

Sie kontrollieren und optimieren Fertigungsprozesse
entsprechend den jeweiligen Qualitdtsstandards und
Umweltvorschriften. Dabei fiihren sie Mess- und Priif-
tatigkeiten im Rahmen der Qualitdtssicherung durch
und dokumentieren diese.

Das Bedienen von Steuerungs-, Regelungs- und Mess-
einrichtungen sowie Prozessleitsystemen sowie die
Durchfithrung von Inspektionen und Wartungen an Pro-
duktionsanlagen sind ihre Aufgaben. Bei eventuellen In-
standsetzungsarbeiten wirken sie mit.

1.3.3 Fachrichtung Mehrschichtkautschuk-
teile

Verfahrensmechaniker/-innen fiir Kunststoff- und Kaut-
schuktechnik der Fachrichtung Mehrschichtkautschuk-
teile arbeiten in Betrieben der Kautschuk verarbeiten-
den Industrie in der Produktion von Reifen, technischen
Schlduchen, Transportbdndern, Luftfedern und Profilen.

Sie stellen Mehrschichtkautschukteile aus verschiedenen
Polymeren mithilfe verschiedener (Verarbeitungs-)Ver-
fahren, insbesondere Mischen, Extrudieren, Kalandrie-
ren, Konfektionieren und Vulkanisieren, her und veredeln
diese.

Sie planen Produktionsabldufe, richten Produktionslinien
ein und wickeln Produktionsauftriage ab.

Zu ihren Aufgaben gehoren auch das Anfahren und
Bedienen von Maschinen und Anlagen zur Kautschuk-
verarbeitung sowie das Kontrollieren und Optimieren
von Fertigungsprozessen entsprechend den jeweiligen
Qualitidtsstandards und Umweltvorschriften.
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Auch das Durchfithren und Dokumentieren von Mess-
und Priiftitigkeiten im Rahmen der Qualitdtssicherung
sowie das Bedienen von Steuerungs-, Regelungs- und
Messeinrichtungen und Prozessleitsystemen gehdren
dazu.

Sie miissen Inspektionen und Wartungen an Produk-
tionsanlagen durchfiihren und wirken bei eventuellen
Instandsetzungsarbeiten mit.

1.3.4 Fachrichtung Compound- und
Masterbatchherstellung

Verfahrensmechaniker/-innen fiir Kunststoff- und Kaut-
schuktechnik der Fachrichtung Compound- und Master-
batchherstellung arbeiten in Betrieben der Kunststoff
und Kautschuk verarbeitenden und herstellenden In-
dustrie.

Sie stellen Compounds und Masterbatches her und dis-
ponieren diese. Sie bereiten Polymere einschlieflich Re-
cyklaten, Zuschlag- und Hilfsstoffen und Farbmitteln auf.
Das Ermitteln und Interpretieren von Materialkennwer-
ten gehort ebenso zu ihren Aufgaben wie das Anfahren
und Bedienen von Maschinen und Anlagen. Dabei bedie-
nen sie Steuerungs-, Regelungs- und Messeinrichtungen
sowie Prozessleitsysteme und fiihren Inspektionen und
Wartungen an Produktionsanlagen durch und helfen bei
eventuellen Instandsetzungsarbeiten. Sie dokumentieren
ihre Mess- und Priiftdtigkeiten im Rahmen der Qualitits-
sicherung und kontrollieren und optimieren den Herstel-
lungsprozess entsprechend den jeweiligen Qualitdtsstan-
dards und Umweltvorschriften.

1.3.5 Fachrichtung Bauteile

Verfahrensmechaniker/-innen fiir Kunststoff- und Kaut-
schuktechnik der Fachrichtung Bauteile arbeiten in
Kunststoff bearbeitenden und -verarbeitenden Betrieben.

Sie fertigen und montieren Bauteile wie Rohrleitungen,
Apparate, Behilter usw. aus polymeren Werkstoffen
mithilfe verschiedener Fertigungsverfahren. Sie planen
Fertigungsabldufe und wickeln Fertigungsauftrige ab.

Dazu gehéren auch das Durchfithren und Dokumentie-
ren von Mess- und Priiftdtigkeiten im Rahmen der Qua-

litdtssicherung sowie das Bedienen von Steuerungs-,
Regelungs- und Messeinrichtungen.

Inspektionen und Wartungen an Maschinen, Fertigungs-
mitteln und Peripheriegerdten sowie die Mitwirkung an
Instandsetzungsarbeiten gehoren ebenfalls zu ihren
Aufgaben.

Dariiber hinaus kontrollieren und optimieren sie Fer-
tigungsprozesse entsprechend den jeweiligen Qualitéts-
standards und Umweltvorschriften.

1.3.6 Fachrichtung Faserverbund-
technologie

Verfahrensmechaniker/-innen fiir Kunststoff- und Kaut-
schuktechnik der Fachrichtung Faserverbundtechno-
logie sind die Fachleute in der industriellen Fertigung
von Produkten aus Faserverbundstoffen. Sie arbeiten in
Betrieben der Kunststoff verarbeitenden Industrie sowie
im Fahrzeug-, Flugzeug-, Anlagen- und Bootsbau sowie
in der Sportgerédteherstellung.

Nach technischen Unterlagen planen und fertigen sie
Faserverbundeinzelteile und montieren sie zu komple-
xen Baugruppen.

Hierzu wéhlen sie entsprechende Herstellungs-, Filige-
und Aushirteverfahren sowie geeignete Harzsysteme,
Faserhalbzeuge, Stiitzwerkstoffe, Bearbeitungswerk-
zeuge aus.

Sie bestimmen verfahrensspezifische Parameter, richten
Produktionsmaschinen und Produktionsanlagen dem-
entsprechend ein und iiberwachen den gesamten Pro-
duktionsablauf.

Des Weiteren sorgen sie fiir die Betriebsbereitschaft
aller fiir die Produktion und Bearbeitung erforderlichen
Werkzeuge, Maschinen und Anlagen, stellen Materialien
bereit und dokumentieren Arbeitsablaufe.

1.3.7 Fachrichtung Kunststofffenster

Verfahrensmechaniker/-innen fiir Kunststoff- und Kaut-
schuktechnik der Fachrichtung Kunststofffenster arbei-
ten in Kunststoff verarbeitenden Betrieben.
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Sie fertigen Fenster-, Tiir- und Fassadenelemente aus
polymeren Werkstoffen an. Sie montieren oder demon-
tieren Fenster-, Tiir- und Fassadenelemente oder setzen
diese instand.

Das Durchfiithren von Aufmaftatigkeiten und Auftrags-
besprechungen gehoren ebenso zu ihren Aufgaben wie
das Anwenden technischer Zeichnungen und das Anfer-
tigen von Zusammenbauzeichnungen und Detailskizzen
von Bauelementen. Auch das Planen von Fertigungs-
und Montageabldufen ist ihre Aufgabe.

Sie fertigen unterschiedliche Fensterbauarten wie Haus-
tiren, Hebeschiebetliren, Parallelschiebekippfenster,
Schwingfenster, Schrig- oder Rundfenster, Balkontiiren
und Falttiiren an, wihlen geeignete Sicherheitseinrich-
tungen aus und montieren diese.

Sie wihlen geeignete Fenstersystemkomponenten im
Hinblick auf Wéarmeschutz, Larmschutz, Oberflichenge-
staltung, Einbaulage und Einbruchschutz aus und ver-
glasen unter Beriicksichtigung des Einbruch-, Warme-
und Lirmschutzes.

Sie kontrollieren und optimieren Fertigungsprozesse
entsprechend den jeweiligen Qualitdtsstandards und
Umweltvorschriften und fithren Mess- und Priiftiatigkei-
ten im Rahmen der Qualitdtssicherung durch und doku-
mentieren diese.

Ebenso sind sie an der Durchfiihrung von Inspektionen
und Wartungen an Maschinen und Fertigungsmitteln be-
teiligt und wirken bei eventuellen Instandsetzungsarbei-
ten mit.
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Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

2.1 Bildungsauftrag des Betriebes

Der zentrale Bildungsauftrag des Betriebes besteht
darin, den Auszubildenden auf der Grundlage der Aus-
bildungsverordnung berufliche Handlungsfiahigkeit zu
vermitteln. Die im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihr-
ten Qualifikationen sind in der Regel gestaltungsoffen,
technik- und verfahrensneutral sowie handlungsorien-
tiert formuliert. Diese offene Darstellungsform gibt den
Ausbildungsbetrieben die Moglichkeit, alle Kernbereiche
der Ausbildung abzudecken. Zudem lassen sich techni-
sche und arbeitsorganisatorische Neuentwicklungen im
Laufe der Giiltigkeit der Ausbildungsverordnung ohne
Einschrdnkungen in die Ausbildung integrieren.

Die Ausbildungsziele sind mit den Ausbildungsinhalten
im Ausbildungsrahmenplan ndher beschrieben. Dieser
ist den Verordnungen aller bundeseinheitlich geregelter
Berufe jeweils als Anlage beigefiigt.

2.1.1 Ausbildungsrahmenplan
fiir den Verfahrensmechaniker/
die Verfahrensmechanikerin fiir
Kunststoff- und Kautschuktechnik

Der Ausbildungsrahmenplan bildet die Grundlage fiir die
betriebliche Ausbildung. Er listet die Ausbildungsinhalte
detailliert auf, also die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fé-
higkeiten, die in den Ausbildungsbetrieben zu vermitteln
sind.

Ihre Beschreibung orientiert sich an beruflichen Aufga-
benstellungen und den damit verbundenen Tétigkeiten.
Die Lernziele weisen damit einen deutlich erkennbaren
Bezug zu den im jeweiligen Betrieb vorgenommenen
beruflichen Handlungen auf. So erhalten die Ausbilder
und Ausbilderinnen eine Ubersicht dariiber, was sie ver-
mitteln und wozu die Auszubildenden befdhigt werden
sollen. Die Reihenfolge der Ausbildungsinhalte innerhalb
einer Berufsbildposition richtet sich in der Regel nach
dem betrieblichen Arbeitsablauf. Die Wege und Metho-
den, wie die Facharbeiterqualifikationen vermittelt wer-
den, bleiben den Ausbildern und Ausbilderinnen iiber-
lassen.

Mindestanforderungen im Ausbildungsrahmenplan

Die Vermittlung ist von allen Ausbildungsbetrieben si-
cherzustellen. Sie konnen hinsichtlich Vermittlungstiefe
und -breite des Ausbildungsinhaltes {iber die Mindest-
anforderungen hinaus ausbilden, wenn die individuellen
Lernfortschritte der Auszubildenden es erlauben und
die betriebsspezifischen Gegebenheiten es zulassen oder
gar erfordern. Die Vermittlung zusétzlicher Ausbildungs-
inhalte, deren Einbeziehung sich als notwendig heraus-
stellen kann, ist auch moglich, wenn sich aufgrund der
technischen oder arbeitsorganisatorischen Entwick-
lung weitere Anforderungen an die Berufsausbildung
zum Verfahrensmechaniker/zur Verfahrensmechanike-
rin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik ergeben, die
in diesem Ausbildungsrahmenplan nicht genannt sind.

|

Damit auch betriebsbedingte Besonderheiten bei der
Ausbildung beriicksichtigt werden konnen, wurde in die
Ausbildungsordnung eine sogenannte Flexibilitdtsklau-
sel aufgenommen, um deutlich zu machen, dass zwar
die zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fa-
higkeiten obligatorisch sind, aber von der Reihenfolge
und insoweit auch von dem im Ausbildungsrahmenplan
vorgegebenen sachlichen und zeitlichen Zusammenhang
abgewichen werden kann:

,Eine von dem Ausbildungsrahmenplan abweichende
Organisation der Aushildung ist insbesondere zuldssig,
soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abwei-
chung erfordern® (§ 4 Abs. 1 der Verordnung iber die
Berufsausbildung zum Verfahrensmechaniker fiir Kunst-
stoff- und Kautschuktechnik und zur Verfahrensmecha-
nikerin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik).

Der Ausbildungsrahmenplan fiir die betriebliche Ausbil-
dung und der Rahmenlehrplan fiir den Berufsschulunter-
richt sind inhaltlich und zeitlich aufeinander abgestimmt.
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Es empfiehlt sich, dass Ausbilder und Ausbilderinnen
sowie Berufsschullehrer und Berufsschullehrerinnen im
Rahmen der Lernortkooperation regelméf3ig zusammen-
treffen und sich beraten.

Auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans werden
die betrieblichen Ausbildungsplidne erarbeitet, welche
die organisatorische und fachliche Durchfiihrung der
Ausbildung betriebsspezifisch regeln.

Methodisches Vorgehen zum Erreichen
des Ausbildungsziels

Im Ausbildungsrahmenplan sind die Ausbildungsziele
durch die Inhalte fachdidaktisch beschrieben und mit
Absicht nicht die Wege (Ausbildungsmethoden) ge-
nannt, die zu diesen Zielen fiihren. Damit ist den Aus-
bildern und Ausbilderinnen die Wahl der Methoden frei-
gestellt, mit denen sie ihre Ausbhildungskonzepte fiir den
gesamten Ausbildungsgang zusammenstellen kénnen.
Das heif3t: Fiir die einzelnen Abschnitte sind — bezogen
auf die jeweilige Ausbildungssituation — die geeigneten
Methoden anzuwenden. Diese Offenheit in der Metho-
denfrage sollte der Ausbilder als eine Chance verstehen,
die es ihm ermdglicht, bei unterschiedlichen Ausbil-
dungssituationen methodisch flexibel vorzugehen. In § 5
Abs. 1 der Aushildungsordnung wird aber ein wichtiger
methodischer Akzent mit der Forderung gesetzt, die
genannten Ausbildungsinhalte so zu vermitteln, ,dass
die Auszubildenden zur Ausiibung einer qualifizierten
beruflichen Tétigkeit im Sinne des § 1 Abs. 3 des Be-
rufshildungsgesetzes befahigt werden, die inshesondere
selbststindiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren
einschlief3t*.

In der betrieblichen Ausbildungspraxis sollte das Aus-
bildungsziel ,selbststdndiges Handeln“ durchgehendes
Prinzip sein und systematisch vermittelt werden.

2.1.2 Lehr- und Lernmethoden
in der Ausbildung

Ausbilderinnen und Ausbilder miissen sich stets auf Ver-
dnderungen und neue Qualifikationsanforderungen ein-
stellen und lernen, diese in der Ausbildungspraxis umzu-
setzen. Dazu gehort unter anderem auch die Ausbildung
nach handlungs- und prozessbezogenen Grundséitzen.

Diese Ausrichtung verdndert Rolle und Funktion des Bil-
dungspersonals.

An die Stelle von Belehrung tritt Beratung, und statt In-
halte zu unterweisen, werden Lernprozesse in Gang ge-
setzt. Ziel der Qualifizierung im Bereich des Ausbildungs-
personals muss es sein, Ausbilderinnen und Ausbilder
auf ihre neue Rolle als Lernberater und Planer von Lern-
arrangements vorzubereiten und hierflir das entspre-
chende methodische Instrumentarium zu vermitteln.

fo r

fur Innen

Hierfiir werden auf der Ausbilder-Plattform foraus.de
methodisch-didaktische Hilfen fiir die Ausbildungspra-
xis, Hinweise fiir die Weiterbildung und Online-Seminar-
veranstaltungen zur Verfiigung gestellt.

Insbesondere das Modulsystem ,Handlungs- und pro-
zessorientiert ausbilden® bietet umfangreiche Hilfestel-
lungen. Je nach spezifischem Bedarf in der betrieblichen
oder auBlerbetrieblichen Situation lassen sich passende
Lerneinheiten auswéhlen, miteinander kombinieren und
so ein individuelles Lernprogramm erstellen.
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2.2 Planung der Ausbildung - betrieblicher Ausbildungsplan

Fiir den individuellen Ausbildungsablauf erstellt der Be-
trieb auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplanes
den betrieblichen Ausbildungsplan, der als Anhang zum
Ausbildungsvertrag auch bei der zustindigen Kammer
hinterlegt wird. Dieser Plan wird jedem Auszubildenden
zu Beginn ausgehéndigt und erldutert; ebenso soll die
Ausbildungsverordnung zur Verfiigung stehen.

Der Ausbildungsrahmenplan gibt durch seine offenen
Formulierungen und durch den Spielraum bei den Richt-
zeiten den Betrieben gentigend Freiraum.

,Eine von dem Ausbildungsrahmenplan abweichende
Organisation der Ausbildung ist insbesondere zuldssig,
soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abwei-
chung erfordern” (sogenannte Flexibilitdtsklausel im § 4
Abs. 1 der Verordnung). Diese Klausel ermdglicht eine
praxisnahe Umsetzung des Ausbildungsrahmenplans auf
die verschiedenen betrieblichen Strukturen.

A

Im Ausbildungsrahmenplan sind die Mindestanforde-
rungen festgeschrieben (s. 0. Kap. 2.1.1 Ausbildungsrah-
menplan). Dariiber hinausgehende Fertigkeiten, Kennt-
nisse und Fahigkeiten kénnen je nach Bedarf zusétzlich
vermittelt werden.

Bei der Aufstellung des Ausbildungsplanes fiir den ein-
zelnen Auszubildenden sind zu beriicksichtigen:
die personlichen Voraussetzungen der Auszubilden-
den (zum Beispiel unterschiedliche Vorbildung),
die Gegebenheiten des Ausbildungsbetriebes (zum
Beispiel Betriebsstrukturen, personelle und techni-
sche Einrichtungen, regionale Besonderheiten),
die Durchfiihrung der Ausbildung (zum Beispiel Aus-
bildungsmaflnahmen aufBlerhalb der Aushildungs-
stiatte, Berufsschulunterricht in Blockform).

Ausbildungsbetriebe erleichtern sich die Erstellung in-
dividueller betrieblicher Ausbildungspldne, wenn detail-
lierte Listen erstellt werden, welche die zu vermitteln-
den Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten aufzeigen.
Hierbei konnen die Erlduterungen zum Ausbildungsrah-
menplan (s. S. 32, Kap. 2.4) eine grof3e Hilfe sein.



Zeitliche Gliederung der Ausbildung

2.3 Zeitliche Gliederung der Ausbildung fiir den Beruf
des Verfahrensmechanikers/der Verfahrensmechanikerin
fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik

Fiir die jeweiligen Inhalte werden zeitliche Richtwerte
in Wochen als Orientierung fiir die betriebliche Vermitt-
lungsdauer angegeben. Der zeitliche Richtwert spiegelt
die Bedeutung wider, die dem jeweiligen Inhaltsab-
schnitt im Vergleich zu den anderen Inhaltsabschnitten
zukommit.

Ein Ausbildungsjahr zdhlt 52 Wochen. Die im Ausbil-
dungsrahmenplan angegebenen zeitlichen Richtwerte
(Bruttozeiten) miissen in tatsdchliche, betrieblich zur
Verfiigung stehende Ausbildungszeiten (Nettozeiten) um-
gerechnet werden. Dazu sind der Berufsschulunterricht
und der Urlaub abzuziehen.

Dies wird mit der folgenden Modellrechnung veran-
schaulicht. Dabei wird von einem Schéitzwert von insge-
samt 12 Wochen Berufsschulunterricht jahrlich ausge-
gangen, dessen Durchfiihrung in der Verantwortung der
einzelnen Bundeslidnder liegt.

Bruttozeit (52 Wochen) 365 Tage
abziiglich Sonntage und sonstiger freier Tage —80 Tage
abziiglich ca. 12 Wochen Berufsschule -60 Tage
abziiglich Urlaub! —30Tage
Nettozeit = 195 Tage

Die rein betriebliche Ausbildungszeit betrigt nach die-
ser Modellrechnung im Jahr rund 195 Tage. Das ergibt
- bezogen auf 52 Wochen - etwa vier Tage pro Woche.
Fiir jede der im Ausbildungsrahmenplan angegebenen
Woche stehen also rund vier Tage betriebliche Ausbil-
dungszeit zur Verfiigung. Die Ausbildung in iiberbetrieb-
lichen Ausbildungsstétten zéhlt zur betrieblichen Ausbil-
dungszeit, sodass diese gegebenenfalls von den Zeiten
der tatsdchlichen Anwesenheit im Betrieb zuséitzlich
abzuziehen ist.

1 Vgl. hierzu im Einzelnen die gesetzlichen und tarifvertraglichen
Regelungen



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

2.3.1 Die zeitliche Gliederung in der Ubersicht

Integrative Vermittlung von gemeinsamen berufsprofilgebenden Qualifikationen und fachrichtungsspezifischen Qua-
lifikationen:

Am Ende der Ausbildung
Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung (IHK)

3 fachrichtungsbezogene Priifungsbereiche
Wirtschafts- und Sozialkunde

Fachrichtungsspezifisch: 24. bis 36. Monat: Abschnitt B, C, D, E, F, G oder H
— weitere berufsprofilgebende Qualifikationen —

19. bis 24. Monat

Gemeinsame berufsprofilgebende Qualifikationen

Ausbildungsdauer 3 Jahre

Vor dem Ende des zweiten Ausbildungsjahres
Teil 1 der gestreckten Abschlusspriifung (IHK)
Einheitliche Aufgabenstellung

Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe
Abschnitt A des Ausbildungsrahmenplans

1. bis 18. Monat
Gemeinsame berufsprofilgebende Qualifikationen
Abschnitt A des Ausbildungsrahmenplans



Zeitliche Gliederung der Ausbildung

2.3.2 Die zeitlichen Richtwerte fiir die sieben Fachrichtungen

2.3.2.1 Fachrichtung Formteile

Abschnitt A: Gemeinsame berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (in Wochen)

1.-18. Monat 19.-36. Monat

1 Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von polymeren Werkstoffen, Zuschlags- und 8 -
Hilfsstoffen
Herstellen von Bauteilen und Baugruppen 16 -
Messen, Steuern, Regeln 8 -
4 Sicherstellen der Betriebsfahigkeit von technischen Systemen zur Be- und Verarbeitung 6 4
von polymeren Werkstoffen
Warten und Instandhalten von Betriebsmitteln 4 -
6  Fertigungsplanung und Steuerung
6.1 Fertigungsplanung 4 2
6.2 Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen 4 2
6.3 Fertigungssteuerung = 4
7 Vertiefungsphase 8 =

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

1.-18. Monat 19.-36. Monat
Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Formteilen - 24

—

2 Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik
2.1 Automatisierungstechnik =
2.2 Pneumatik und Hydraulik -
2.3 Bedienen automatisierter Anlagen -
Aufbereiten polymerer Werkstoffe zur Herstellung von Formteilen -
4 Handhaben von Betriebsmitteln zur Herstellung von Formteilen =

A o0 0 A B b

Be- und Nachbearbeiten von Formteilen -

Abschnitt I: Gemeinsame integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (in Wochen)

1.-18. Monat 19.-36. Monat

1 Berufshildung, Arbeits- und Tarifrecht

2 Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes wahrend der gesamten Ausbildung
3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit Zu vermitteln

4 Umweltschutz

5  Durchfiihren von qualitatssichernden MaBnahmen 4

6  Betriebliche und technische Kommunikation, Datenschutz 10

7

Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse 6



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

2.3.2.2 Fachrichtung Halbzeuge

1 Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von polymeren Werkstoffen, Zuschlags- und
Hilfsstoffen

2 Herstellen von Bauteilen und Baugruppen
3 Messen, Steuern, Regeln

4 Sicherstellen der Betriebsfahigkeit von technischen Systemen zur Be- und Verarbeitung
von polymeren Werkstoffen

5  Warten und Instandhalten von Betriebsmitteln

6  Fertigungsplanung und Steuerung
6.1 Fertigungsplanung
6.2 Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen
6.3 Fertigungssteuerung

7 Vertiefungsphase

Berufshildung, Arbeits- und Tarifrecht
Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes
Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit
Umweltschutz

Durchfiihren von qualitatssichernden Manahmen

Betriebliche und technische Kommunikation, Datenschutz

N O Ul AW N =

Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse



Zeitliche Gliederung der Ausbildung

2.3.2.3 Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

Abschnitt A: Gemeinsame berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (in Wochen)

1.-18. Monat 19.-36. Monat

1 Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von polymeren Werkstoffen, Zuschlags- und 8 -
Hilfsstoffen

2 Herstellen von Bauteilen und Baugruppen 16 =
Messen, Steuern, Regeln 8 —

4 Sicherstellen der Betriebsfahigkeit von technischen Systemen zur Be- und Verarbeitung 6 4

von polymeren Werkstoffen
5  Warten und Instandhalten von Betriebsmitteln 4 -

6  Fertigungsplanung und Steuerung

6.1 Fertigungsplanung 4 2
6.2 Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen 4 2
6.3 Fertigungssteuerung = 4

7  \Vertiefungsphase 8 -

Abschnitt D: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Mehrschichtkautschuk-
teile (in Wochen)
1.-18. Monat 19.-36. Monat
1 Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen - 22
2 Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik
2.1 Automatisierungstechnik -

2.2 Pneumatik und Hydraulik -
2.3 Bedienen automatisierter Anlagen -

o B~ W W

3 Aufbereiten polymerer Werkstoffe und Festigkeitstrager zur Herstellung von -
Mehrschichtkautschukteilen

4 Handhaben von Betriebsmitteln zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen -

(=)}

5  Be- und Nachbearbeiten von Mehrschichtkautschukteilen - 6

Abschnitt I: Gemeinsame integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (in Wochen)

1.-18. Monat 19.-36. Monat

1 Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht

2 Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes wahrend der gesamten Ausbildung
3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit Zu vermitteln

4 Umweltschutz

5  Durchfiihren von qualitatssichernden MaBnahmen 4

6  Betriebliche und technische Kommunikation, Datenschutz 10

7  Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse 6



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

2.3.2.4 Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung

Abschnitt A: Gemeinsame berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (in Wochen)

S~ wWwN

1.-18. Monat 19.-36. Monat

Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von polymeren Werkstoffen, Zuschlags- und 8 -
Hilfsstoffen

Herstellen von Bauteilen und Baugruppen 16 -
Messen, Steuern, Regeln 8 -
Sicherstellen der Betriebsfahigkeit von technischen Systemen zur Be- und Verarbeitung 6 4

von polymeren Werkstoffen
Warten und Instandhalten von Betriebsmitteln 4 -

Fertigungsplanung und Steuerung

6.1 Fertigungsplanung 4 2
6.2 Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen 4 2
6.3 Fertigungssteuerung - 4

Vertiefungsphase 8 -

Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Compounds und Masterbatches _—

Aufbereiten polymerer Werkstoffe
Anwenden von Priifverfahren

Durchfiihren von MaBnahmen zum werkstofflichen Recycling

Abschnitt I: Gemeinsame integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (in Wochen)

~N o ol B wWwN

1.-18. Monat 19.-36. Monat

Berufshildung, Arbeits- und Tarifrecht

Aufbau und Organisation des Aushildungsbetriebes wahrend der gesamten Ausbildung

Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit 2 vermitteln
Umweltschutz

Durchfiihren von qualitatssichernden Manahmen 4 6
Betriebliche und technische Kommunikation, Datenschutz 10 4

Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse 6 4



Zeitliche Gliederung der Ausbildung

2.3.2.5 Fachrichtung Bauteile

Abschnitt A: Gemeinsame berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (in Wochen)

1.-18. Monat 19.-36. Monat

1 Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von polymeren Werkstoffen, Zuschlags- und 8 -
Hilfsstoffen

2 Herstellen von Bauteilen und Baugruppen 16 =

3 Messen, Steuern, Regeln 8 -

4 Sicherstellen der Betriebsfahigkeit von technischen Systemen zur Be- und Verarbeitung 6 4

von polymeren Werkstoffen

5  Warten und Instandhalten von Betriebsmitteln 4 -

6  Fertigungsplanung und Steuerung

6.1 Fertigungsplanung 4 2
6.2 Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen 4 2
6.3 Fertigungssteuerung - 4

7  \Vertiefungsphase 8 -

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

1.-18. Monat 19.-36. Monat

1 Fiigen, Montieren und Demontieren von Rohrleitungssystemen, Bauteilen und - 26
Baugruppen

2 Be- und Nachbearbeiten von Rohrleitungssystemen, Bauteilen und Baugruppen - 16

3 Erstellen und Anwenden von technischen Unterlagen - 10

Abschnitt I: Gemeinsame integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (in Wochen)

1.-18. Monat 19.-36. Monat

=

Berufshildung, Arbeits- und Tarifrecht
wahrend der gesamten Ausbildung

2 Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes

zu vermitteln
3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit
4 Umweltschutz
5  Durchfiihren von qualitatssichernden MaBnahmen 4 6
6  Betriebliche und technische Kommunikation, Datenschutz 10 4
7

Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse 6 4



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

2.3.2.6 Fachrichtung Faserverbundtechnologie

Abschnitt A: Gemeinsame berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (in Wochen)

1.-18. Monat 19.-36. Monat

1 Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von polymeren Werkstoffen, Zuschlags- und 8 —
Hilfsstoffen

2 Herstellen von Bauteilen und Baugruppen 16 =
Messen, Steuern, Regeln 8 -

4 Sicherstellen der Betriebsfahigkeit von technischen Systemen zur Be- und Verarbeitung 6 4

von polymeren Werkstoffen
5  Warten und Instandhalten von Betriebsmitteln 4 -

6  Fertigungsplanung und Steuerung

6.1 Fertigungsplanung 4 2
6.2 Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen 4 2
6.3 Fertigungssteuerung - 4

7  Vertiefungsphase 8 -

1 Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Faserverbundbauteilen

2 Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik
2.1 Automatisierungstechnik
2.2 Bedienen automatisierter Anlagen

Handhaben von polymeren Werkstoffen, Fasermaterialien, Stiitz- und Hilfsstoffen

4 Figen, Montieren und Demontieren von Bauteilen und Baugruppen aus Faserverbund-
werkstoffen

5  Bearbeiten und Nachbearbeiten von Bauteilen und Baugruppen aus Faserverbundwerk-
stoffen

6  Handhaben von Werkzeugen und Vorrichtungen

Anwenden von Priifverfahren

Abschnitt I: Gemeinsame integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (in Wochen)

1.-18. Monat 19.-36. Monat

1 Berufshildung, Arbeits- und Tarifrecht

2 Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes wahrend der gesamten Aushildung
3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit 2u vermitteln

4 Umweltschutz

5  Durchfiihren von qualitatssichernden MaBnahmen 4

6  Betriebliche und technische Kommunikation, Datenschutz 10

7

Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse 6



Zeitliche Gliederung der Ausbildung

2.3.2.7 Fachrichtung Kunststofffenster

Abschnitt A: Gemeinsame berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (in Wochen)

1.-18. Monat 19.-36. Monat

1 Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von polymeren Werkstoffen, Zuschlags- und 8 -
Hilfsstoffen

2 Herstellen von Bauteilen und Baugruppen 16 =
3 Messen, Steuern, Regeln 8 =
4 Sicherstellen der Betriebsfahigkeit von technischen Systemen zur Be- und Verarbeitung 6 4

von polymeren Werkstoffen

5  Warten und Instandhalten von Betriebsmitteln 4

6  Fertigungsplanung und Steuerung

6.1 Fertigungsplanung 4 2
6.2 Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen 4 2
6.3 Fertigungssteuerung = 4

7 Vertiefungsphase 8 -

1 Fiigen, Montieren und Demontieren von Fenster-, Tiir- und Fassadenelementen
Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik

Be- und Nachbearbeiten von Fenster-, Tiir- und Fassadenelementen

H wN

Anwenden von Priifverfahren

Abschnitt I: Gemeinsame integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (in Wochen)

1.-18. Monat 19.-36. Monat

1 Berufshildung, Arbeits- und Tarifrecht

2 Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes wahrend der gesamten Ausbildung
3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit 2 vermitteln

4 Umweltschutz

5  Durchfiihren von qualitatssichernden MaBnahmen 4 6

6  Betriebliche und technische Kommunikation, Datenschutz 10 4

7 Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse 6 4



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

2.4 Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Die Erlauterungen und Hinweise (rechte Spalte) zu den zu vermittelnden Qualifikationen sind beispielhaft und
erheben keinen Anspruch auf Vollstandigkeit. Sie geben den Ausbildern und Ausbilderinnen Anregungen; je nach
betrieblicher Ausrichtung sollen passende Inhalte in der Ausbildung vermittelt werden.

LF XX k
-

Zu den Lernfeldern (LF) s. Kap. 3.3



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

2.4.1 Gemeinsame berufsprofilgebende Qualifikationen (Abschnitt A)

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1

Erlauterungen und Hinweise

2

1. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von polymeren Werkstoffen, Zuschlag- und Hilfsstoffen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A Nummer 1)

LF1,5 \
_

a) Zusammenhang zwischen molekularem Aufbau von Polymeren
und ihren Werkstoffeigenschaften darstellen; Polymere ihren
Anwendungsbereichen zuordnen

Zeitrichtwert: 8 Wochen vor Teil 1 GAP

b) Duroplaste, Thermoplaste und Elastomere durch systematische
Priifungen unterscheiden sowie Verarbeitungsverfahren und Ein-
satzgebieten zuordnen

¢) Polymere, Zuschlag- und Hilfsstoffe nach Verwendungszweck
auswahlen und einsetzen

Duroplaste, Thermoplaste, Elastomere erkennen sowie deren Zu-
standsdiagramme lesen und Anwendungsbereiche und Verarbeitungs-
moglichkeiten ableiten

teilkristalline (opake) und amorphe Thermoplaste durch Sichtkontrolle
unterscheiden

polymere Werkstoffe anhand einfacher Priifungen unterscheiden:

B Festigkeit und Dehnung (Bruchverhalten, WeiBbruch)

B Warmeverhalten (Schmelzbereich, Zersetzungspunkt)

B Oberflachenharte (Kratzfestigkeit) und

M Dichte (Schwimmprobe)

thermische und mechanische Be- und Verarbeitungsmaoglichkeiten

priifen:

B spanende Bearbeitung

B SchweiBbarkeit von Kunststoffen priifen

B Probeklebungen herstellen

B Material umformen (Warm- und Kaltbiegen) und Material beobach-
ten (Riickstellverhalten)

B Erkenntnisse mit Stofftabellen vergleichen

Kunststoffe ihren Verarbeitungsmaoglichkeiten und Einsatzgebieten
zuordnen, z. B.

B Extrudieren (Tafeln, Rohre, Profile)

B SpritzgieBen (Gehduse wie Handyschalen, Kunststoffverschliisse)
B Kalandrieren (Folien, Bodenbelage)

W Blasformen (Flaschen, Kanister, Tanks)

B Flgen (Fenster, Apparate, Behalter)

B Laminieren (Rotoren, Boote, Flugzeug- und Kfz-Teile)

M Pressen (Reifen, Dichtungen, Verkleidungen)

Zuschlag- und Hilfsstoffe nach Verwendungszweck auswahlen, z. B.
B Fasern (Verstarkung)

B Vernetzungsmittel (Oberflachengiite)

B Farbstoffe (Optik)

B Treibmittel (Schaumbildung)

W Stabilisator (UV-, Warmebestandigkeit)

M Gleitmittel (Abriebsverhalten)

nach Rezeptur Mengen berechnen, Dosierung vorbereiten, Mischun-
gen herstellen



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1

2. Herstellen von Bauteilen und Baugruppen
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A Nummer 2)
LF 2,3 \
Zeitrichtwert: 16 Wochen vor Teil 1 GAP ;
a) Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen einschlieBlich der
Werkzeuge priifen und herstellen

b) Werkzeuge und Spannzeuge auswahlen, Werkstiicke
ausrichten und spannen

¢) Bauteile durch manuelle und maschinelle Fertigungsverfahren
herstellen

d) Bauteile durch Trennen und Umformen herstellen

Erlduterungen und Hinweise

Sichtpriifung an Werkzeug und Maschine durchfiihren:

B Energieversorgung sicherstellen

B Funktion der Sicherheitseinrichtungen priifen

B Arbeitsbereich frei und aufgeraumt

B Anschlussleitung unbeschadigt

B Schlauche in Ordnung

m Schraubverbindungen iiberpriift

Sicherheitspriifung der Spannzeuge:

B Werk- und Spannzeuge fiir Einsatzzweck geeignet

B materialspezifische Hilfsmittel zum Schutz der Oberflache einsetzen
B Werkstlicke einspannen, ausrichten und auf festen Sitz priifen
Herstellung vorbereiten: Auftragsdaten lesen, priifen, ob

B technische Zeichnung oder Skizze vorhanden

B Material zur Herstellung geeignet

B geeignetes Werkzeug vorhanden

B personliche Schutzausriistung vorhanden und in Ordnung

B Einweisung an Maschine oder Werkzeug durchgefiihrt

Ziel ist weiterhin die Entwicklung grundlegender Fahigkeiten im Um-
gang mit Maschinen und Werkzeugen zur Herstellung von Bauteilen.
Herstellen eines Bauteils aus Kunststoff oder auch aus Metall, z. B.
durch Séagen, Feilen, Bohren, Umformen:

B technische Zeichnung lesen

B MaBe auf Werkstiick tibertragen

® notwendige Zuschnitte durchfiihren

B Bohrungen durchfiihren

B Zuschnitte und Bohrungen entgraten

B je nach Materialwahl Kalt- oder Warmumformung durchfiihren

B Riickstellverhalten beachten

B MaBe Uberpriifen



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1

e) Bauteile, auch aus unterschiedlichen Werkstoffen,
zu Baugruppen fiigen, insbesondere durch Schrauben
und Kleben

f)  Fehler an Bauteilen feststellen und MaBnahmen zur Fehler-
beseitigung ergreifen

3. Messen, Steuern, Regeln
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A Nummer 3)

LF 2,4 k
Zeitrichtwert: 8 Wochen vor Teil 1 GAP —'

a) Aufbau, Funktionsweise und Einsatzmoglichkeiten von
Messgeraten unterscheiden und dem Verwendungszweck zuord-
nen; Messgerate handhaben

Erlauterungen und Hinweise

2

technische Zeichnung lesen, Fligeverfahren produktbezogen auswah-
len, z. B. Schrauben, Kleben, SchweiBen, Nieten

fir das Schrauben

B geeignetes Schraubenmaterial und geeigneten Schraubentyp aus-
wahlen

B Schraubensicherungen einsetzen

B Schrauben mit vorgegebenem Drehmoment anziehen

fir das Kleben

B geeigneten Klebstoff auswahlen

B Topfzeit des Klebstoffes beachten

B Art der Klebung festlegen, z. B. StoBklebung, Flachenklebung

B Flgestellen vorbereiten, z. B. durch Reinigen, Aufrauen, Beflammen

| Klebstoff auf Werkstiick auftragen

m Werkstiicke fligen

B Werkstlicke ausrichten

B Werkstiicke bis zum Abbinden oder Ausharten des Klebstoffes vor
Bewegung sichern (fixieren)

bei Losemittelklebstoffen Sicherheitshinweise und Betriebsanweisun-

gen beachten, z. B.

B Beliiftung des Arbeitsraumes

B Augen- und Handschutz verwenden

B nicht essen und trinken

| offenes Feuer vermeiden, nicht rauchen

| fertige Bauteile auf MaBgenauigkeit priifen

B Bauteile unter Gesichtspunkten der Arbeitssicherheit priifen und
gegebenenfalls nachbearbeiten (entgraten)

m Fehler an Werkstiicken korrigieren

B Festigkeit von Verbindungen priifen

B Langenmessungen durchfiihren (StahlmaBstab, Messschieber,
Biigelmessschraube)

B Temperaturmessgerate und Drucksensoren nach ihrem Aufbau den
Messbereichen zuordnen



Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1

Messwerte, insbesondere Temperatur, Druck, Zeit, Durchflussmen-
ge, Masse und elektrische GroBen, erfassen

Prinzipien des Messens, Steuerns und Regelns unterscheiden

Einsatzgebiete elektrischer, pneumatischer und hydraulischer
Systeme sowie von Systemkombinationen unterscheiden

elektrische, pneumatische und hydraulische Bauteile unterschei-
den

Schalt- und Funktionsplane von Grundschaltungen, insbesondere

Pneumatikschaltungen, lesen, skizzieren und priifen

Pneumatikschaltungen aufbauen

Mess-, Steuer-, und Regeleinrichtungen einstellen, auf Funktion
priifen und Gberwachen

Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Erlduterungen und Hinweise

2

B Temperaturmessungen mit Ausdehnungsthermometern in Wasser-
badern zur Dichtebestimmung durchfiihren

B Temperaturmessung zur Bestimmung der SchweiB- und Umform-
temperatur mit elektrischen Temperaturmessgeraten durchfiihren

B Dichtebestimmungen mithilfe von Volumenberechnung und
Massebestimmung durchfiihren

B Messkette (Aufnehmen einer GroBe und Zuordnung zu einer Ein-
heit)

B Steuerkette (offener Wirkungsablauf)

| Regelkreis (Soll-Ist-Vergleich)

Eigenschaften elektrischer, pneumatischer und hydraulischer Systeme

unterscheiden im Hinblick auf

B Kraftiibertragung

B Arbeits- und Anlagensicherheit

B Reproduzierbarkeit

B Reaktionsgeschwindigkeit

B Kosten

B Umweltschutz

B Genauigkeit

B Bauteile anhand ihres Aufbaus und der Anschlussart der Energie
erkennen und zuordnen

B Art und Funktion von Stellgliedern unterscheiden und zuordnen,
z.B. Wege-, Druck-, Strom- und Sperrventile unterscheiden

B einfache Schalt- und Funktionsplane lesen und Ablaufbeschreibung
erstellen

B im Funktionsplan eingezeichnete Bauteile der Versorgungs-,
Signal-, Steuer-, Stell- und Antriebsglieder benennen und deren
Funktion erkldren

B nach schriftlicher Ablaufbeschreibung Funktionsplane skizzieren

B Pneumatikschaltungen mit Versorgungs-, Signal-, Steuer-, Stell-
und Antriebsgliedern nach Schaltplan aufbauen und auf Funktion
priifen

B betriebsspezifische Maschinen und Anlagen bedienen

B Parameter wie z. B. Temperatur, Umdrehungsfrequenz, Druck ein-
stellen und nach Prozesskontrolle gegebenenfalls verdndern

B Storungsmeldungen des Systems erkennen

B Funktionsstérungen an Messfiihlern oder Messgeraten erkennen



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1

Erlauterungen und Hinweise

2

4. Sicherstellen der Betriebsfahigkeit von technischen Systemen zur Be- und Verarbeitung von polymeren Werkstoffen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A Nummer 4)

LF5, 6 k

Zeitrichtwerte: 6 Wochen vor Teil 1 GAP (a, b) |

a) Schutz- und Sicherheitseinrichtungen auf Funktionen priifen und
anwenden

b) Aufbau und Funktionsweise von Maschinen, Geréten und Anla-
gen zur Formgebung und Verarbeitung unterscheiden; Betriebs-
bereitschaft sicherstellen

¢) Maschinen, Gerate und Anlagen in Betrieb nehmen und
bedienen

d) Funktion von Maschinen und Systemen durch Messen, Steuern
und Regeln tiberwachen und sicherstellen

e) Stérungen an Maschinen und Systemen, auch unter Beachtung
von Schnittstellen, feststellen und Fehler eingrenzen

f)  Maglichkeiten der Beseitigung von Stérungen und Fehlern beur-
teilen, MaBnahmen zur Storungs- und Fehlerbeseitigung ergreifen

LF 8 k

4 Wochen nach Teil 1 GAP (c—f) |

B technische Bedienungsanleitung lesen
B Notabschaltungen und Sicherheitseinrichtungen tiberpriifen
m Schlauchverbindungen auf sicheren Sitz Gberpriifen
B Stromleitungen auf duBere Beschadigung priifen
B betriebsspezifische Maschinen, Gerate und Anlagen fiir den Einsatz
vorbereiten
m Nachfolgeeinrichtungen vorbereiten
B Priifen des Arbeitsauftrags:
B Arbeitsanweisung vorhanden
® Material fir den Auftrag vorhanden und verwendbar
M richtiges Werkzeug vorhanden und in Ordnung
M Folgeeinrichtungen vorhanden und betriebsfahig
B Maschine auf Sauberkeit priifen
B Notausschalter funktionsfahig
B Maschine in Betrieb nehmen:
m Temperaturen, Driicke und Geschwindigkeiten nach Arbeitsan-
weisung einstellen
W Betriebsdaten erfassen und dokumentieren
W Storungen im Ablauf dokumentieren
B Temperaturen, Driicke und Geschwindigkeit optimieren
B QualitatssicherungsmaBnahmen vor Ort durchfiihren
m Produkte nach Vorschrift verpacken und kennzeichnen
B Produktionsdaten tiberwachen und protokollieren
B Betriebszustande mit Steuer und Regelungstechnik beeinflussen
B Messwerte erfassen
B Betriebsdaten (Druck, Temperatur, Massen usw.) dokumentieren
| Storungsmeldungen an Maschinen und Systemen erkennen
B Qualitatskontrollen durchfiihren
m Systemfehler und Qualitatsabweichungen dokumentieren
Schichtfiihrer oder Maschinenfiihrer informieren, MaBnahmen zur
Beseitigung einleiten und bei Beseitigung mitarbeiten



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1

5. Warten und Instandhalten von Betriebsmitteln
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A Nummer 5)

LF 6 k

Zeitrichtwert: 4 Wochen vor Teil 1 GAP —'
a) Betriebsmittel inspizieren, pflegen und warten, MaBnahmen do-
kumentieren

b) mechanische, hydraulische, pneumatische und elektrische Bautei-
le sowie Verbindungen auf mechanische Beschadigungen priifen,
MaBnahmen zur Instandsetzung einleiten

¢) Betriebsstoffe nach Vorgaben auswahlen, einsetzen und
umweltgerecht entsorgen

6. Fertigungsplanung und -steuerung
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A Nummer 6)

6.1 Fertigungsplanung
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A Nummer 6.1)

LF3,5 k

a) Material nach Art, Menge und Zeitpunkt bereitstellen; Material-
zusammensetzung beachten

Zeitrichtwert: 4 Wochen vor Teil 1 GAP (a, b)

Erlduterungen und Hinweise

Maschinen nach Wartungs- und Inspektionsplanen iiberprifen:

B Reinigungsarbeiten durchfiihren

B Fiillstande von Schmiermitteln und KiihImitteln dberpriifen

B Schmier- und KiihImittel nach Wartungsplan und Maschinen-
anzeige erganzen

B Verbrauchsmengen im Wartungs- oder Inspektionsplan eintragen

m durchgefiihrte Arbeiten im Wartungs- oder Inspektionsplan doku-
mentieren

Schlauche und Stromleitungen auf Beschadigung und festen Sitz

priifen

B technische Datenblatter zur Auswahl der Betriebsstoffe nutzen

W personliche Schutzausriistung benutzen

W Betriebsstoffe gemaB Betriebsanleitung auffiillen und gegebenen-
falls auswechseln

| Altstoffe fachgerecht aufnehmen (Auffangwanne, Kanister)

m AuffanggefaBe mit Stoffinhalt kennzeichnen

B Schadstoffe mit Sicherheitskennzeichnung versehen

| Altstoffe der korrekten Entsorgung zufiihren (betriebliche Sammel-
stelle)

LN

LF7

| 2 Wochen nach Teil 1 GAP (¢, d) |

B Arbeitsauftrag auf Vollstandigkeit iiberpriifen
B Materialmengen nach Rezeptur bereitstellen und Gberpriifen, ob
® Inhalt der LagergefaBe korrekt
B Material noch verwendbar (Mindesthaltbarkeit)
B Material nicht verunreinigt
B geniigend Material vorhanden
B Transportwege frei
B Transportmittel vorhanden



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Zu vermittelnde

Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten E DI LI

1 2

b) Betriebsmittel festlegen und deren Einsatz bestimmen Maschine fiir Auftrag geeignet?

B Maschinenart

B MaschinengroBe

B Folgeeinrichtungen einsatzbereit

B Verpackungsmaterial vorbereitet

B Lagerplatz vorhanden und vorbereitet
¢) Personaleinsatz im Arbeitsbereich abschatzen B Arbeitsaufkommen im eigenen Bereich abschatzen und gegebe-

nenfalls Unterstiitzung anfordern

B Maschinenbediener iiber den Vorgang an der Maschine informieren
d) Materialfluss planen B Arbeitsauftrag priifen

B Materialmengen iberpriifen und bereitstellen

B Verpackungsmaterial bereitstellen

B Transportmittel vorbereiten

B Fertigprodukte oder Halbzeuge transportieren und lagern

6.2 Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A Nummer 6.2)
LF 3,5 k LF 7 k

Zeitrichtwert: 4 Wochen vor Teil 1 GAP (a, b) | 2 Wochen nach Teil 1 GAP (c, d) |

a) Materialeingangskontrolle durchfiihren | vorschriftsmaBige Anlieferung kontrollieren:
| Lieferscheine kontrollieren
m Liefermengen priifen und mit Bestellscheinen abgleichen
B Material nach Augenschein kontrollieren
m Riickstellmuster ziehen und beschriften
B richtige Einlagerung der Lieferung sicherstellen
b) Verfliigbarkeit der Betriebsmittel sicherstellen B Werkzeuge und Maschinen auf Sauberkeit und Funktion priifen
B KiihImittel und Schmierstoffe kontrollieren
m Nachfolgeeinrichtungen vorbereiten und iiberpriifen
¢) Einsatzmaterialien aufbereiten Arbeitsauftrag priifen (Rezeptur, Stiicklisten)
Einsatzmaterial vorbereiten, z. B.
m vortrocknen
B konditionieren
B tempern
B mischen
m zerkleinern
d) Materialfluss sicherstellen B Materialmengen disponieren und bereitstellen
B Materialverbrauch dokumentieren
B Materialanforderungen erstellen und weiterleiten



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1
6.3 Fertigungssteuerung
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A Nummer 6.3)
LF 8 k
Zeitrichtwert: 4 Wochen nach Teil 1 GAP —'
a) Betriebsdaten erfassen und beachten

b) Prozessleittechnik anwenden

¢) Prozessablaufe auswerten, optimieren und dokumentieren

d) Stérungen im Prozessablauf feststellen und MaBnahmen zur Be-
seitigung ergreifen

e) Auftragsabwicklung, Leistungen und Verbrauch dokumentieren

7. Vertiefungsphase
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt A Nummer 7)

Zeitrichtwert: 8 Wochen vor Teil 1 GAP

Zur Fortsetzung der Berufsbildung sollen Ausbildungsinhalte der Be-
rufsbildpositionen 2, 4 oder 6 aus den ersten 18 Aushildungsmonaten
unter Berticksichtigung betriebsbedingter Geschéaftsfelder sowie des
individuellen Lernfortschritts vertieft vermittelt werden.

Erlduterungen und Hinweise

Temperatur, Druck und Umdrehungsfrequenz erfassen, mit Sollwerten
vergleichen, ggf. korrigieren und dokumentieren

B Ablaufsteuerungen zum Bedienen von Maschinen anwenden

B Prozessleitregelungen bedienen

B Programme aufrufen und anwenden

B Prozessdaten und -diagramme aufrufen und lesen

B Betriebszustand durch Anderung von Druck, Temperatur

B Umdrehungsfrequenz, Zeit usw. optimieren

B Anderungen der Parameter dokumentieren

B Prozessfehler und Storungen erkennen und Ursachen (Produktfeh-
ler, Einsatzstoffe, Peripherie, Parameter) feststellen

B Prozessfehler und Storungen beseitigen oder bei der Behebung
mitarbeiten

B Prozessfehler, Storungen und Veranderungen dokumentieren

B Durchlaufzeiten, Maschinenbelegungen und Werkzeugart doku-
mentieren

B Verbrauchsmaterialien dokumentieren

| Schicht- oder Maschinenbuch fiihren

B Betriebsdatenerfassung (BDE) anwenden

Die Vertiefungsphase bietet die Mdglichkeit, die Berufsausbildung je
nach Wahl schon im ersten Ausbildungsabschnitt auf die Fachrich-
tung auszurichten.

(s.a.Kap. 1.2 und 1.3)



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

2.4.2 Fachrichtung Formteile (Abschnitt B)

Zu vermittelnde

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten Erlauterungen

1 2

1. Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Formteilen
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B Nummer 1)
LF FT

Zeitrichtwert: 24 Wochen nach Teil 1 GAP =
a) Verarbeitungsverfahren, insbesondere SpritzgieBen, Blasformen, Maschinen und Werkzeuge der unterschiedlichen Verarbeitungsverfah-
Schaumen, Pressen und Thermoformen, unterscheiden und ren nach Aufbau und Funktion unterscheiden, den unterschiedlichen
Formteilen zuordnen Verfahren Formteile zuordnen, z. B.
B SpritzgieBen: Kunststoffverschliisse, Handyschalen
m Blasformen: Hohlkérper/Flaschen
m Thermoformen: Pralinenverpackungen, Joghurtbecher
B Schaumen: Tafeln, Blocke fiir Isolierungen
B Pressen: dickwandige Tafeln, Schalterteile

b) Produktionsanlagen einschlieBlich der Handhabungsgerate B technische Datenblatter, Bedienungsanweisungen
unter Berticksichtigung von Aufbau und Funktionsprinzipien B Arbeitsanweisungen lesen und beachten, Schutzeinrichtungen
bedienen Uberpriifen

B Programmablaufe der Anlagenteile kennen
| Schnittstellen einzelner Bestandteile in einer Anlage kennen
| vorgeschriebenen Werkstoff (Granulat) verwenden
B Priifungen, z. B. von Restfeuchte und Viskositat, durchfiihren
B Produktionsanlage anfahren (Heizung, Kiihlung, Antriebe einschalten)
B Betriebsbereitschaft herstellen
B Prozess starten:
m abfahren
M {iberwachen

c) Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrensspezifisch einsetzen  je nach Verfahren und Anforderung verschiedene Zuschlag- und Hilfs-
stoffe einsetzen, z.B.
B Weichmacher: Kunststoffe weich einstellen
B Stabilisatoren: UV-Licht- und Warmebestandigkeit
B Gleitmittel: Verringerung der inneren und &uBeren Reibung
B Farbmittel
B Fill-/Verstarkungsstoffe: Kreide, Dolomit, Fasern etc.
B Vernetzungsmittel (Kautschuke): Eigenschaftsanderung
B Antistatika: Beeinflussung des Oberflachenwiderstandes
B Mastiziermittel (Kautschuke): Viskositat
B Treibmittel: geschaumte Kunststoffe

Dosierungen (gravimetrisch oder volumetrisch) vornehmen



Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1

Verarbeitungsparameter, insbesondere Temperatur, Zeit und
Druck, material- und einsatzspezifisch priifen und beurteilen;
Verarbeitungsprozesse optimieren

Bildungs- sowie Vernetzungsreaktionen unterscheiden und bei
Anwendung der jeweiligen Verfahren berticksichtigen

Verarbeitungsverfahren unter Berticksichtigung der verfahrens-
spezifischen Parameter anwenden, Parameter einstellen, opti-
mieren und dokumentieren

Fehler und Stérungen im Produktionsablauf eingrenzen;
MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen und dokumentieren

verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren

Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Erlauterungen

2

B Verarbeitungsvorschriften fiir den Herstellungsprozess beachten

B materialspezifische Temperaturen (z. B. Schmelzeverarbeitungsbe-
reich, Zersetzungstemperatur) unter Berlicksichtigung der Herstel-
lerangaben einstellen

B Zeit und Druck (z. B. durch Fiillstudie, Siegelungspunkt, Produkt-
gewicht) ermitteln und anhand der vorgegebenen Spezifikationen
optimieren

B Auswirkungen der Molekiilstruktur (Thermo-/Duroplaste und
Elastomere) und Vernetzung (eindimensional/dreidimensional) der
Kunststoffe kennen, Werkstoffeigenschaften ableiten

B Einfluss von Druck und Temperatur im Verfahrensprozess bertick-
sichtigen

Produktqualitat nach Parameteranderung priifen

Qualitatsabweichungen durch Kontrollen erkennen, z. B. nicht voll
ausgeformtes Formteil

maogliche MaBnahmen:
B Druckeinstellungen und Dosiervolumen verandern
B Schnecke- und Schneckenspitze priifen

Anderungen und durchgefiihrte MaBnahmen dokumentieren

B Ansatzberechnungen (z. B. Farbanteil)
B Hydraulikdruck, spezifischer Druck

B Auftragsdauer

B Schussgewichte und Dosiervolumen
B Wirkungsgrad und Effizienz



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Zu vermittelnde

Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten Erlduterungen

1 2

2. Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B Nummer 2)

2.1 Automatisierungstechnik

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B Nummer 2.1)
LF FT

Zeitrichtwert: 4 Wochen nach Teil 1 GAP at
a) Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik sowie deren Einrich-  Einstellungen an Fertigungsanlage vornehmen, z. B.
tungen an Maschinen und Geraten unter Beachtung der Sicher- ™ Temperaturen und Umdrehungsfrequenzen
heitsvorschriften anwenden M Driicke und Geschwindigkeiten (Systemdruck, Geschwindigkeit der
einzelnen Achsen)
B Regelung Soll-Ist-Vergleich unter Zuhilfenahme von Messsensoren
(z.B. Oltemperatur hydraulische Driicke, Werkzeuginnendruck)
B Peripheriegerate wie z. B. Roboter, Férdertechnik, Temperiergerate
und Farbdosiergerate bedienen
® vor Inbetriebnahme Sicherheitseinrichtungen iiberpriifen

b) Fehler und Stérungen eingrenzen; MaBnahmen zu ihrer B Fehler im Programmablauf erkennen (z. B. Werkzeug schlieBt nicht,
Behebung ergreifen und dokumentieren Entnahmegerét lasst die Teile fallen)

B mechanische Storungen, wenn maglich, selbst beheben (z. B. Ver-
schraubung festziehen) oder Wartungsabteilung bzw. Kundendienst
anfordern

B zustandige Abteilung zwecks Behebung informieren (z. B. Program-
mierer, Elektriker etc.)

B Mithilfe bei AbstellmaBnahmen

B Fehler und Ursachen dokumentieren

W bei Stillstand der Anlage Fertigungsplanung und Schichtfiihrung
informieren

¢) Programmablaufe anhand von Funktionsplanen nachvollziehen  Funktionsplane lesen und dem Programmablauf zuordnen, z. B.
und Uberwachen B Startpunkte und Dauer einzelner Programmschritte
B Abfrage von Endschaltern (z. B. Werkzeuglagesicherung) und Druck-
sensoren (z. B. Werkzeuginnendruck)
B Ablauf des Kernzugprogramms
B Programablauf und angezeigte Werte kontrollieren

d) Parameter nach betrieblicher Vorgabe einstellen und Regelkreise ™ Parameter nach Datenblatt und Einstellkarte in Maschine eingeben
optimieren | Stichproben ziehen
B Formteilqualitdt durch Sicht-, MaB- und Funktionspriifungen iber-
wachen, bei Abweichungen Optimierung des Regelkreises einleiten
B Toleranziiberwachungen aktivieren
m Abweichungen dokumentieren



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

1

2.2 Pneumatik und Hydraulik
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B Nummer 2.2)
LF FT k

10-13 '
Zeitrichtwert: 4 Wochen nach Teil 1 GAP

a) Driicke in steuerungstechnischen Systemen iiberpriifen und ein-

stellen

b) steuerungstechnische Systeme nach Schalt- und Funktions-
planen anschlieBen, priifen und in Betrieb nehmen

¢) Fehler und Stdrungen in steuerungstechnischen Systemen und
Baugruppen eingrenzen und MaBnahmen zu ihrer Behebung
ergreifen

d) Bauteile, insbesondere im Rahmen von Wartungsarbeiten, nach
Wartungsplan austauschen

2.3 Bedienen automatisierter Anlagen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B Nummer 2.3)
LF FT

10-13
Zeitrichtwert: 4 Wochen nach Teil 1 GAP
a) Produktionseinrichtungen zur Reparatur und Wartung unter
Beachtung sicherheitstechnischer Vorschriften und verfahrens-
technischer Bedingungen auBer Betrieb nehmen; Anlagen nach
Wartung anfahren

Erlduterungen

B maximale Druckbelastung der Bauteile (Hydraulik, Pneumatik)
beachten

B bendtigte Driicke priifen und einstellen, z. B.
B zur Kraftiibertragung
B Arbeitsdriicke an Handlinganlage

Entnahmegeréte und Zusatzgerate (z. B. Anguss- und Kernzuggerate)
nach Vorgaben anschlieBen, durch Probelauf auf richtige Funktion
priifen und in Betrieb nehmen

B Fehler und Storungen erkennen und systematisch eingrenzen, z. B.
W Z-Achse fahrt nicht
M kein Hydraulik-Systemdruck vorhanden

= wenn mdglich, Fehler selbst beheben (z. B. Luft- oder Olleckagen
beheben, Endschalter positionieren) oder MaBnahmen zur Fehlerbe-
hebung einleiten

B Wartungs- und Priifintervalle des Herstellers beachten

B zuldssige Druckbelastung der Bauteile beachten

B Passgenauigkeit neuer Bauteile beachten

B Zustand neuer Bauteile durch Sichtkontrolle priifen

B Funktion der ausgetauschten Bauteile priifen

® vor Anfahren der Anlage durch Sichtkontrolle auf Undichtigkeiten
priifen

B geeignete Auffangbehalter fiir Fliissigkeiten verwenden

B ausgetauschte Teile zur Reparatur geben oder geordnet entsorgen

B Wartungsintervalle der Hersteller beachten

B Maschinenbedienung und Schichtfiihrung tiber anstehende Arbei-
ten informieren

B Anlage stoppen, vorher gegebenenfalls leerfahren

B Antriebe und Heizungen ausschalten

B Hauptschalter ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern

B Schmiermittel nach Herstellerangaben verwenden

B Sichtkontrolle und Funktionspriifung vor Wiederanfahren durchfiihren

B Anlage nach Vorgabe anfahren, z. B. Anfahrwerte einstellen

B produzierte Formteile nach Einlaufzeit gemaB Priifplan kontrollieren

B durchgefiihrte Arbeiten dokumentieren und Fertigung freigeben



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1

b) Fehler und Stérungen im Produktionsablauf eingrenzen und
MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen

¢) Wartungs-, Instandhaltungsplane und Bedienungsanleitungen
anwenden

Erlauterungen

2

Fehler und Stérungen erkennen und systematisch eingrenzen, z. B.

B Storungen im Programmablauf

B Produktfehler

B mechanische, elektrische, steuerungstechnische Stdrungen

W Fehler selbst beheben (z. B. Luft- oder Olleckagen beheben,
Endschalter positionieren) oder MaBnahmen zur Fehlerbehebung
einleiten

B Vorgaben der Hersteller und betriebliche Wartungsplane beachten
| Sicherheitshinweise und Vorschriften anwenden

3. Aufbereiten polymerer Werkstoffe zur Herstellung von Formteilen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B Nummer 3)
LF FT

Zeitrichtwert: 6 Wochen nach Teil 1 GAP -

a) molekularen Aufbau von Polymeren zur Herstellung von Form-
teilen unterscheiden; Zusammenhang zwischen molekularer
Struktur und Werkstoffeigenschaften sowie Verarbeitungs-
verfahren beriicksichtigen; Polymere anforderungsgemaB aus-
wahlen und einsetzen

b) Materialeigenschaften von Hilfs- und Zuschlagstoffen beriick-
sichtigen; Zuschlag- und Hilfsstoffe gemaB den Mischungs-
anforderungen und Mischungseigenschaften auswahlen und
einsetzen

¢) polymere Werkstoffe nach physikalischen und chemischen
Eigenschaften unterscheiden, fiir den jeweiligen Anwendungs-
zweck auswahlen und einsetzen

m Auswirkungen der Molekiilstruktur (Thermo-/Duroplaste und
Elastomere) und Vernetzung (eindimensional/dreidimensional)
der Kunststoffe kennen

B Werkstoffeigenschaften ableiten

B Einfluss von Druck und Temperatur im Verfahrensprozess
beriicksichtigen

B Eigenschaften wie z. B. Festigkeit, Dehnung, Harte etc.

B Einfluss von Druck und Warme beriicksichtigen

B Haupt- und Nebenvalenzkrafte (thermisches Verhalten)

B unter Zuhilfenahme von Materialdatenblattern ableiten, in
welchen Mischungsverhaltnissen die Hilfs- und Zuschlagstoffe
eingesetzt werden

B Ansétze berechnen

B Farbmittel anhand der Vorgabe dosieren

B geeignetes Polymer, Hilfs- und Zuschlagstoffe auswahlen

bei der Auswahl der Polymere unter Berticksichtigung des Verfahrens
folgende Punkte beachten:
| physikalisch, z.B.:
B FlieBverhalten (MFR = Schmelze-MasseflieBrate/MVR =
Schmelze-VolumenflieBrate)
B Zahigkeit
M Dichte
B E-Modul (Elastizitat — Quotient aus Spannung/Dehnung)
B Warmebestandigkeit
B Chemikalienbestandigkeit (Saure/Laugen)
B chemisch, z.B.:
B UV-Bestandigkeit
B Ozonbestandigkeit
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Zu vermittelnde

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten Erlduterungen

1 2

d) Werkstoffeigenschaften ermitteln, insbesondere FlieBverhalten, ™ Grundlagen und Vorgehensweise bei der Kunststoffpriifung kennen
Dichte, Restfeuchte B Priifungen durchfiihren, z. B.
B Schmelzindexpriifung (FlieBeigenschaft)
W Viskositatszahl (Molekiilgewicht)
M Dichte
B Thermostabilitat
M Biegeversuch
m Zugversuch (E-Modul)
W Restfeuchte (z. B. Karl-Fischer-Methode; gravimetrische
Trockengehaltsbestimmung)
B Glihriickstand (z. B. Glasfasergehalt)
| | 9semittelbestandigkeit (z. B. Azeton, Benzin)

e) Mischungsverhaltnisse der Komponenten berechnen und B Ansatz manuell oder automatisch herstellen
Mischungen unter Beachtung der Rezeptur herstellen B Rezeptur beachten (Komponenten)

B LosgroBe beachten

B Mengen berechnen

B Mischverfahren auswahlen (z. B. Riithrer, Mischer, Kneter,
Walzwerke)

B volumetrische oder gravimetrische Dosierung

B Farbbemusterung durchfiihren

B bei der Kautschukverarbeitung zusatzlich beachten, z. B.

B Masterbatch-Herstellung

B Grundmischung und Fertigmischung (Ein- und Zweigangs-
mischung)

f)  Recyclingverfahren von Formteilen unterscheiden und anwen- M Unterscheiden zwischen Polymeren, die dem Stoffkreislauf oder der
den Entsorgung zugefiihrt werden

m Auswahlkriterien sind z. B. Art des Polymers, mogliche Verschmut-
zung

m Auswahl und Vorbereitung des zum Recycling vorgesehenen
Materials
B Materialtrennung (z. B. Materialsortierung, Metallsuchgerat,

Wasch- und Trennanlage; Strainer)

m Zerkleinerung (z. B. Schredder, Schneidmiihle)

B Recyclingverfahren, z. B.
| stofflich (das Material geht wieder in den Verarbeitungskreislauf)
m chemisch (Pyrolyse, Riickgewinnung der Ausgangsstoffe)
| thermisch (energetische Verwertung)
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Zu vermittelnde

Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten Erlduterungen

1 2

4. Handhaben von Betriebsmitteln zur Herstellung von Formteilen
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B Nummer 4)
LF FT

9-13
Zeitrichtwert: 6 Wochen nach Teil 1 GAP

a) Formgebungswerkzeuge fiir den Produktionseinsatz vorbereiten ™ Auswahl des richtigen Werkzeugs (z. B. WerkzeugauBenmasse,
und riisten Zentrierring, Angussbuchse, Diisenspitze, Auswerferanschluss
passend)
| Sichtpriifung auf Beschadigung
B Funktionspriifung, z. B. Beweglichkeit der Teile wie Auswerfer,
Klinkenziige und Abstreifplatten
B Durchgangigkeit der Temperierungskanale priifen
M Sensoren (z. B. Temperatur, Druck) und Funktionsglieder (z. B. End-
schalter, Anschlage) vorhanden und funktionsfahig
B Spannzeuge und Befestigungsmittel an der Maschine bereitstellen
| Sicherheitstiberpriifung an der Fertigungsanlage durchfiihren
B Hebezeuge, Anschlagmittel und Ringschraube auf Tragfahigkeit und
optisch erkennbare Beschadigungen priifen
B Hebezeuge nach Sicherheitsiiberpriifung verwenden, auf Spreizwin-
kel der Anschlagmittel achten (Verringerung der Traglast)
B Werkzeug einbauen, Anbauteile befestigen, Peripherie anschlieBen,
Funktion priifen

b) Funktionsfahigkeit von Betriebsmitteln sicherstellen | Sichtkontrolle und Funktionspriifung der Betriebsmittel durchfiih-
ren; inshesondere auf Beschadigungen, defekte Teile, scharfe Kan-
ten, Funktionsfahigkeit der Sicherheitseinrichtungen, Verschmutzun-
gen und Undichtigkeiten achten

B bei Bedarf Funktionsfahigkeit herstellen oder Instandsetzung ver-
anlassen
m durchgefiihrte Arbeiten dokumentieren

c) Werkzeuge reinigen, konservieren und einlagern B nach Abschluss des Fertigungsauftrages Werkzeug reinigen, auf
Beschadigungen und an den formgebenden Teilen mit geeigneten
Mitteln gegen Flugrost, Wasser etc. konservieren
B Dokumentation ausfiillen
B Werkzeug auf vorgesehenem Platz einlagern
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Zu vermittelnde

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten Erlduterungen

1 2

5. Be- und Nachbearbeiten von Formteilen
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt B Nummer 5)
LF FT

9-13
Zeitrichtwert: 4 Wochen nach Teil 1 GAP

a) manuelle und maschinelle Verfahren zum spanlosen und manuelle Verfahren anwenden, z. B.
spanenden Trennen und Bearbeiten von Formteilen unter- B Sagen
scheiden und anwenden M Feilen
B Entgraten
M Schneiden
maschinelle Verfahren anwenden, z. B.
M Bohren
M Frasen
B Sagen mit Kreissage/Bandsage
M Schneiden und Stanzen
M Schleifen
M Drehen
W Wasserstrahlschneiden

b) Oberflachen nachbehandeln verschiedene Verfahren unterscheiden und anwenden, z. B.
B Polieren (optische Effekte, Oberflachengiite)
B Metallisieren (optische Effekte, Oberflachenschutz, Abrieb, elektri-
sche Eigenschaften)
m Beflocken (Griffigkeit, Gleitfahigkeit, Optik)
B Bedrucken (Kennzeichnung, Optik)
B Pragen (Griffigkeit, Kennzeichnung, Optik)
B Lackieren (Oberflachenschutz, Gleitfahigkeit, Optik, Kennzeich-
nung)
B Kaschieren (Optik)
¢) Formteile nachbehandeln, insbesondere tempern oder konditio-  Tempern
nieren B Einfluss von Zeit und Temperatur beachten
B Wirkungen: z. B. Reduzierung von inneren Eigenspannungen, Ver-
ringerung der Nachschwindung, Nachvernetzung
Konditionieren
B Einfluss von Zeit, Temperatur und Feuchtigkeit beachten
m Veranderung der Eigenschaften (z. B. Festigkeit, E-Modul, Zahig-
keit, Reibung, MaBhaltigkeit)
d) Formteile nach Auftragsdaten, technischen Zeichnungen oder M Daten priifen (Teilenummer, Datumsstempel, Hersteller- und Kun-
Kundenanforderungen kennzeichnen denzeichen)
B Kennzeichnung aufbringen (z. B. Aufkleber, Druck, Pragung)

e) Fertigteile verpacken, transportieren und lagern B Gebinde (Kartonage/Verpackung) an Maschine bereitstellen
m vorgegebenen Gebindeinhalt (Art und Anzahl) sicherstellen
B Gebinde verschlieBen und etikettieren
B Transport sicherstellen



Erlduterungen zum Ausbhildungsrahmenplan

2.4.3 Fachrichtung Halbzeuge (Abschnitt C)

1. Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Halbzeugen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C Nummer 1)

Zeitrichtwert: 24 Wochen nach Teil 1 GAP

a)

Verarbeitungsverfahren, inshesondere Kalandrieren, Extrudieren,
Schaumen und Beschichten, unterscheiden und Halbzeugen zu-
ordnen

Produktionsanlagen einschlieBlich der Handhabungsgerate unter
Berlicksichtigung von Aufbau und Funktionsprinzipien riisten und
bedienen

Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrensspezifisch einsetzen

Verarbeitungsparameter, insbesondere Temperatur, Zeit, Druck,
Umdrehungsfrequenz und Abzugsgeschwindigkeit, material- und
einsatzspezifisch zuordnen und beurteilen; Verarbeitungsprozesse
optimieren

Bildungs- sowie Vernetzungsreaktionen unterscheiden und bei
Anwendung der jeweiligen Verfahren beriicksichtigen

B Maschinen und Werkzeuge der unterschiedlichen Verarbeitungs-
verfahren nach Aufbau und Funktion unterscheiden

B Folgeeinrichtungen dem entsprechenden Herstellungsverfahren
zuordnen

B den unterschiedlichen Verfahren Halbzeuge zuordnen, z. B.
M Kalandrieren: Folien, Bodenbelage, gummiertes Gewebe
B Extrudieren: Platten, Hohl- und Vollprofile, Schlauche
M Schaumen: Blocke, Profile
W Beschichten: Planen, Innenverkleidungen, gummiertes Gewebe

B Anlage einschlieBlich der Folgeeinrichtungen auf Vollstandigkeit,
Sauberkeit, Funktion nach Arbeitsanweisung priifen und Notaus-
funktion und Sicherheitseinrichtungen priifen

B Werkzeug auf Eignung und Beschadigung priifen, Werkzeug tem-
perieren

B temperiertes Werkzeug einbauen

B Anlagenparameter einstellen

B Anlage in Betrieb nehmen

B Gebrauchsfahigkeit (Mindesthaltbarkeitsdatum) priifen

B Materialien konditionieren

B polymere Werkstoffe fiir den Auftrag auswahlen, Farbstoffe und
andere Additive (Weichmacher, Fiillstoffe usw.) nach Rezeptur an-
setzen und fiir den Auftrag bereitstellen oder

B Compound- oder Masterbatchansatze bereitstellen

B Produktionsanlagen tiberwachen und bedienen

B Arbeitstemperaturen fiir den polymeren Werkstoff aus Datenblat-
tern entnehmen und einstellen

B Durchsatzgeschwindigkeiten, Driicke, Umdrehungsfrequenzen und
andere Betriebsdaten einstellen

m Halbzeuge kontrollieren und Anlagenparameter zum Erreichen
optimaler Produktqualitét (z. B. Querschnitt) optimieren

B chemische Bildungsreaktionen kennen

B Folgen ungenauer Temperaturfiihrung beachten (z. B. bei Elastome-
ren ist bei zu geringer Temperatur die Vernetzung nicht ausreichend)

B unerwiinschte Reaktionen der Additive und Farbstoffe mit dem Po-
lymer kennen und bei der Einstellung der Betriebsdaten beachten

B Durchsatzzeiten einstellen

B Haftvermittler fir Verbindung zwischen polymerem Werkstoff und
Verstarkungsmaterial vorbereiten und dem ausgewahlten Material
hinzufiigen
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f)  Festigkeitstrager und Verstarkungen unterscheiden und einsetzen M Verhinderung von Schrumpfung

B beschichtete Glasfaserfaden
m Kevlarfaden

B Erhohen der mechanischen Stabilitat
B Metallbander
m Drahte

| Schaffen elektrischer Leitféhigkeit zur Notabschaltung von Toren,
Schiebefenstern, Buseinstiegen
B Drahte
M Litzen

g) Verarbeitungsverfahren zur Herstellung von Halbzeugen unter Beispiel: Inbetriebnahme einer Extrusionsanlage
Beriicksichtigung der verfahrensspezifischen Parameter anwen- 1, Arbeitsauftrag

den; Parameter einstellen, optimieren und dokumentieren ® Zeichnung und Arbeitsanweisung auf Korrektheit priifen
B Materialmischung fiir den Auftrag in ausreichender Menge vor-
bereiten und iiberpriifen
® Werkzeug iiberprifen
B Folgeeinrichtungen auf Vollstandigkeit priifen

2. Extruder riisten
B Notausschalter priifen
B Versorgungssystem auf Sauberkeit priifen und ggf. reinigen
| Zylinder, Speisewalze und Schnecke priifen und reinigen
B bendtigte Temperierung anschlieBen
B Werkzeug ggf. vortemperieren

3. Folgeeinrichtungen riisten
B Notausschalter auf Funktion priifen
B Geschwindigkeiten nach Arbeitsanweisung einstellen

4. Anfahren und optimieren

B Priifen der Temperaturen nach Arbeitsanweisung

B Zuflihren des Materials in den Extruder bei langsamer Um-
drehungsfrequenz

B Abzugseinrichtung in Betrieb nehmen und die Parameter priifen

m Extruderumdrehungsfrequenz und Temperaturen nach Arbeits-
auftrag einstellen und optimieren

B Extrudat nach Priifanweisung kontrollieren (z. B. Querschnitt,
Form, Langenschnitt)

m notwendige Optimierungen durchfiihren und dokumentieren

B Halbzeuge nach Vorschrift verpacken und kennzeichnen

M alle Prozess- und Betriebsdaten nach Vorschrift dokumentieren



Erlduterungen zum Ausbhildungsrahmenplan

h) Fehler und Stérungen im Produktionsablauf eingrenzen; MaBnah- ™ HalbzeugmaBe (iberpriifen (z. B. Langenzuschnitt, Breitenmasse,

men zu ihrer Behebung ergreifen und dokumentieren

i) verfahrenshezogene Berechnungen durchfiihren

Materialstarke, Formenlehre bei Profilen) und dokumentieren
B Fehler und Storungen erkennen und dokumentieren
B Anlageneinstellungen verandern, um Fehler zu beseitigen
B Stérungen durch Anderung der Maschineneinstellungen oder
Reparatur beheben bzw. bei der Behebung mitarbeiten

B Ansatzberechnungen

B Volumen- oder Massenstréme

B Auftragsdauer

B Ausbeuten, Wirkungsgrade, Verluste

2.1 Automatisierungstechnik
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C Nummer 2.1)

Zeitrichtwert: 3 Wochen nach Teil 1 GAP

a) Einrichtungen der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik
bedienen; Fehler und Stérungen eingrenzen und MaBnahmen zu
ihrer Behebung ergreifen und dokumentieren

B Regelstrecke und Regeleinrichtung unterscheiden und an ihrem
Verhalten erkennen

M an Fertigungsanlage Regelparameter einstellen, z. B.
m Temperaturen und Umdrehungsfrequenzen einstellen
B Driicke und Geschwindigkeiten einstellen (Systemdruck,

Umdrehungsfrequenz der Schnecke)

B Regelung Soll-Ist-Vergleich unter Zuhilfenahme von Messsensoren
(z.B. Oltemperatur, hydraulische Driicke)

B Peripheriegerate wie z. B. Roboter, Fordertechnik, Temperiergerate
und Farbdosiergerate bedienen

H vor Inbetriebnahme Sicherheitseinrichtungen tberpriifen

M Fehler im Programmablauf erkennen

B mechanische Storungen, wenn maglich, selbst beheben
(z.B. Verschraubung festziehen) oder Wartungsabteilung
bzw. Kundendienst anfordern

B entsprechende Abteilung zwecks Behebung informieren
z.B. Programmierer, Elektriker etc.

B Mithilfe bei AbstellmaBnahmen

B Fehler und deren Ursache dokumentieren

B bei Stillstand der Anlage Meister Fertigungsplanung und Schicht-
fihrer informieren
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b) Programmablaufe anhand von Funktionsplanen nachvollziehen
und tiberwachen

c) Parameter nach betrieblichen Vorgaben einstellen und Regel-
kreise optimieren

2.2 Pneumatik und Hydraulik
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C Nummer 2.2)

Zeitrichtwert: 3 Wochen nach Teil 1 GAP

a) Driicke in steuerungstechnischen Systemen iberpriifen und ein-
stellen

b) steuerungstechnische Systeme nach Schalt- und Funktionsplanen
anschlieBen, priifen und in Betrieb nehmen

¢) Bauteile, insbesondere im Rahmen von Wartungsarbeiten, nach
Wartungsplan austauschen

d) Fehler und Storungen in steuerungstechnischen Systemen und
Baugruppen eingrenzen; MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen

m normgerechte Funktionsplane lesen und dem Programmablauf
zuordnen, z.B.
® wodurch wird der nachste Schritt innerhalb des Programmes

gestartet

B in welchem Programmschritt werden Endschalter abgefragt
® wann werden Drucksensoren abgefragt
B Programablauf und angezeigte Werte kontrollieren
m Ablaufschritte kennen und dem Auftrag zuordnen

B Regelkreise und Betriebsparameter einstellen

B Regelkreise beobachten

B zeitliches Verhalten oder Regelabweichungen durch Einstellen der
Regelparameter verbessern

M Driicke an Hydraulikpumpen iiberpriifen und einstellen
B an Pneumatikanlagen Betriebsdruck einstellen

B mit Druckmindereinheiten umgehen

B Reduzierdriicke einstellen

B Manometer ablesen

B Messbereiche fiir Manometer auswahlen

| Stellventile, Endlagenschalter, Drosselventile usw. an ihren Schalt-
symbolen erkennen, einbauen und mit Energie versorgen

B montierte Schaltungen nach Plan auf korrekte Bauteile und Ener-
gieversorgung iberpriifen

B Testlaufe mit installierten Schaltungen durchfiihren

W betriebliche Steuerungssysteme tiberpriifen und in Betrieb nehmen

Wartungs- und Priifintervalle des Herstellers beachten

B zulassige Druckbelastung der Bauteile beachten

B Passgenauigkeit neuer Bauteile beachten

B Zustand neuer Bauteile durch Sichtkontrolle priifen

B Funktion der ausgetauschten Bauteile priifen

| vor Anfahren der Anlage durch Sichtkontrolle auf Undichtigkeiten
priifen

B geeignete Auffangbehalter fir Fliissigkeiten verwenden

B ausgetauschte Teile zur Reparatur geben oder geordnet entsorgen

defekte Bauteile erkennen, instand setzen oder austauschen,

Storung in der Energiezufuhr erkennen und beseitigen (z. B. verstopf-
te oder undichte Pneumatik- oder Hydraulikleitungen)
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2.3 Bedienen automatisierter Anlagen
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C Nummer 2.3)

Zeitrichtwert: 4 Wochen nach Teil 1 GAP

a) Produktionseinrichtungen zur Reparatur und Wartung unter
Beachtung sicherheitstechnischer Vorschriften und verfahrens-
technischer Bedingungen auBer Betrieb nehmen; Anlagen nach
Wartung anfahren

b) Fehler und Storungen im Produktionsablauf eingrenzen; MaB-
nahmen zu ihrer Behebung ergreifen

¢) Wartungs- und Instandhaltungsplane sowie Bedienungs-
anleitungen anwenden

vor der Wartung:

B Anlagen abstellen und entleeren

W Sicherheitshestimmungen der Berufsgenossenschaft kennen und
anwenden

B Pneumatik- und Hydrauliksysteme drucklos machen

B Motoren, Getriebe, Wellenantriebe vor unbefugter Inbetriebnahme
sichern

nach der Wartung:

B ausgewechselte Teile auf Funktion priifen

B Motoren, Getriebe, Wellenantriebe freischalten

B Pneumatik- und Hydrauliksysteme in Betrieb nehmen
| Sicherheitseinrichtungen auf Funktion priifen

B Anlage nach Betriebsvorschrift in Betrieb nehmen

m defekte Bauteile erkennen

B Produktionsstorungen durch Kontrolle am Halbzeug erkennen

B Maschineneinstellungen (z. B. Temperaturen, Umdrehungs-
frequenzen) korrigieren

B Fehler weitermelden, im Bedarfsfall bei Abstellen der Anlage oder
von Anlageteilen mitarbeiten

B Mitwirkung bei Reparaturen

B Anlagenteile oder Anlage wieder in Betrieb nehmen

B Inspektions- und Wartungsplan unterscheiden

B Bedienungsanleitungen der eingesetzten Maschinen und Werk-
zeuge nutzen

| betriebliche Wartungsplane anwenden

| Sicherheitshinweise und Vorschriften beachten

3. Aufbereiten polymerer Werkstoffe zur Herstellung von Halbzeugen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C Nummer 3)

Zeitrichtwert: 8 Wochen nach Teil 1 GAP

a) molekularen Aufbau von Polymeren zur Herstellung von Halb-
zeugen unterscheiden; Zusammenhang zwischen molekularer
Struktur und Werkstoffeigenschaften sowie Verarbeitungs-
verfahren berlicksichtigen; Polymere anforderungsgemaB aus-
wahlen und einsetzen

B Thermoplaste, Elastomere und Duroplaste unterscheiden

B amorphe und teilkristalline Thermoplaste unterscheiden

B geeignete Polymerwerkstoffe zur Anwendung beim Extrudieren,
Kalandrieren, Schaumen, Beschichten auswahlen und einsetzen
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b) polymere Werkstoffe nach physikalischen und chemischen Eigen- ™ Werkstoffe nach ihrem Polymeraufbau und ihrer Vernetzung

schaften unterscheiden, fiir den jeweiligen Anwendungszweck
auswahlen und einsetzen

¢) Werkstoffeigenschaften ermitteln, insbesondere Viskositéat,
Dichte, Harte

d) Mischungsverhaltnisse der Komponenten berechnen und Mi-
schungen unter Beachtung der Rezeptur herstellen

e) Zuschlag- und Hilfsstoffe gemaB den Mischungsanforderungen
und Mischungseigenschaften auswéhlen und einsetzen

f)  Recyclingverfahren von Halbzeugen unterscheiden und an-
wenden

unterscheiden und ihrer Stoffgruppe (Thermoplaste, Elastomere,
Duroplaste) zuordnen

B polymere Werkstoffe nach ihrer chemischen (z. B. Brennbarkeit,
Lebensmittelvertraglichkeit) und physikalischen (z. B. Loslichkeit,
Witterungsbestandigkeit) Beschaffenheit fiir die Herstellung von
Halbzeugen auswahlen und einsetzen

Anwenden von physikalischen Bestimmungen zur Ermittlung der
Werkstoffeigenschaften, z. B.

B Dichte, Riitt- und Schiittdichte

M Shore A und D

B Kugeldruckharte

B Kerbschlagverhalten

B Rieselfahigkeit nach Norm

B Zugfestigkeit und Dehnung

| Viskositat, MFI, MFR/MVR oder HKV

B Ansatzberechnungen durchfiihren

B Polymere nach Rezeptur und Berechnung mit Zuschlagstoffen,
Additiven und Farbstoffen ansetzen

B Mischungen durchfiihren

B Zuschlag- und Hilfsstoffe nach betrieblicher Rezeptur auswahlen

B Einsatzmengen berechnen

B Mischbarkeit herstellen unter Beachtung von z. B. KorngroBe,
statischer Aufladung

4. Handhaben von Betriebsmitteln zur Herstellung von Halbzeugen

(8 4 Absatz 2 Abschnitt C Nummer 4)

Zeitrichtwert: 6 Wochen nach Teil 1 GAP

a) Werkzeuge vorbereiten, riisten, reinigen, konservieren und ein-
lagern

B Werkzeug nach Auftrag auswéhlen

B Werkzeug auf Defekte (Kratzer, Ausbriiche) tberpriifen

B Werkzeug reinigen und montieren (Riisten)

B nach der Durchfiihrung des Auftrags das Werkzeug ausbauen und
reinigen (Abriisten)

m erneute Priifung auf Defekte, ggf. instand setzen lassen

B Werkzeuge mit Korrosionsschutz versehen, verpacken und bis zum
nachsten Gebrauch lagern
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b) Funktionsfahigkeit der Betriebsmittel sicherstellen

5. Be- und Nachbearbeiten von Halbzeugen
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt C Nummer 5)

Zeitrichtwert: 4 Wochen nach Teil 1 GAP

a) manuelle- und maschinelle Verfahren zum spanlosen und spa-
nenden Trennen und Bearbeiten unterscheiden und anwenden

b) Nachbehandlungsmdglichkeiten von Oberflachen unterscheiden
und Verfahren anwenden

¢) Komponenten, Halbzeuge und Endprodukte verpacken, trans-
portieren und lagern

d) Halbzeuge nachbehandeln, inshesondere tempern oder kon-
ditionieren

e) Halbzeuge nach Auftragsdaten, technischen Zeichnungen oder
Kundenanforderungen kennzeichnen

B Maschinen und Anlagen durch Sichtpriifung auf sichere Funktions-
bereitschaft tiberpriifen (z. B. defekte Isolierungen und Schutzein-
richtungen)

B Zustand der Kiihl- und Schmiermittel kontrollieren

B Wartungen und Inspektionen durchfiihren

B anstehende Reparaturen erledigen

B Maschinen und Werkzeuge zum Trennen von Werkstoffen kennen
und betriebsseitig vorhandene Maschinen und Werkzeuge ein-
setzen

| die entsprechenden Unfallverhiitungsvorschriften der Berufs-
genossenschaft kennen und anwenden

B Unter- und Einweisung in:
® manuelle Verfahren:

— Feile, Raspel, Handsdge
B maschinelle Verfahren:
— elektrische Kreis-, Band- oder Biigelsage, Bohrmaschine,
Stanze

B unterschiedliche Nachbehandlungsmaglichkeiten zur Ober-
flachenverbesserung oder Vergiitung anwenden: Schleifen,
Polieren, Beschichten, Bedrucken, Beflocken

B Materialien verpacken (Folienbeschichtung, Papierverpackung)

B Transportverpackungen einsetzen (Palettieren, Karton, Kiste)

B Sicherheit beim Transport beachten

B Materialien einlagern, geeigneten Lagerplatz auswahlen (Tempera-
tur und Luftfeuchtigkeit beachten)

Ziele des Temperns:

B Reduzierung der Eigenspannung

M Verbessern der Bruchbesténdigkeit

B Reduzierung der Nachschwindung

Ziel der Konditionierung:

B Verbesserung der Zahigkeit

B Verbesserung der mechanischen Eigenschaften
B Veranderung der MaBhaltigkeit

Halbzeuge je nach Art mit Randpragung, Flachenpragung oder Ver-
packungsbeschriftung kennzeichnen (Materialart, Herstellungsart,
Hersteller, Herstellungsdatum, Schichtkennzeichen, Lagerhinweise)




Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

2.4.4 Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile (Abschnitt D)

Zu vermittelnde

Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten Erlduterungen und Hinweise

1 2
1. Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D Nummer 1)
LF MK \

Zeitrichtwert: 22 Wochen nach Teil 1GAP L'

a) Verarbeitungsverfahren, inshesondere diskontinuierliches oder ~ ™ Maschinen und Werkzeuge der unterschiedlichen Verarbeitungs-

kontinuierliches Mischen, Extrudieren, Kalandrieren, diskontinu- verfahren nach Aufbau und Funktion unterscheiden

ierliches oder kontinuierliches Beschichten, Wickeln, Konfektio- M Folgeeinrichtungen dem entsprechenden Herstellungsverfahren

nieren und diskontinuierliches oder kontinuierliches Vulkanisie- zuordnen

ren, unterscheiden und Mehrschichtkautschukteilen zuordnen ™ den unterschiedlichen Verfahren Mehrschichtkautschukteile zuord-
nen, z.B.
B Mischen (Walzwerke, Innenmischer): Compounds, Masterbatches
B Halbzeuge:

— Extrudieren: Laufstreifen von Reifen
— Kalandrieren: gummierte Gewebe, Drucktiicher
— Beschichten (Streichen): Drucktiicher
— Wickeln: Keilriemen, Reifen, Luftfederbalge
— Konfektionieren: Transportbander
B Endprodukte:
—Vulkanisieren: Reifen, Keilriemen

b) Produktionsanlagen einschlieBlich der Handhabungsgerate B Anlage einschlieBlich der Folgeeinrichtungen auf Vollstandigkeit,
unter Berticksichtigung von Aufbau und Funktionsprinzipien ein-  Sauberkeit, Funktion nach Arbeitsanweisung priifen
richten, einfahren und betreiben B Notausfunktion und Sicherheitseinrichtungen priifen

B Werkzeug auf Eignung und Beschadigung priifen
B Werkzeug einbauen

B Anlagenparameter einstellen

B Anlage in Betrieb nehmen und einfahren

c) Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrensspezifisch einsetzen ~ M Gebrauchsfahigkeit (Verfallsdatum) priifen
B polymere Werkstoffe fiir den Auftrag auswahlen (Weichmacher, ak-
tive und inaktive Fiillstoffe usw. nach Rezeptur ansetzen)
B Additive, z. B. Beschleuniger, Vernetzungsmittel, Aktivatoren, Ver-
zogerer, RuBe und Mastiziermittel, fiir den Auftrag bereitstellen
B Compound- oder Masterbatchansétze bereitstellen

d) Verarbeitungsparameter, inshesondere Temperatur, Zeit, Dreh- M Produktionsanlagen iiberwachen und bedienen
frequenz und Druck, material- und einsatzspezifisch prifen, B Arbeitstemperaturen fiir den polymeren Werkstoff aus Daten-
beurteilen und optimieren blattern entnehmen und einstellen
B Durchsatzgeschwindigkeiten, Driicke, Umdrehungsfrequenzen und
andere Betriebsdaten einstellen
B Mehrschichtkautschukteile kontrollieren
B Anlagenparameter zum Erreichen optimaler Produktqualitat
(z.B. Lage der Wicklung optimieren)



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

1

e) Vernetzungsreaktionen unterscheiden und bei Anwendung der
jeweiligen Verfahren beriicksichtigen

f)  Mehrschichtkautschukteile, inshesondere mit technischen Texti-
lien, metallischen oder glasfaserverstarkten Festigkeitstragern,
herstellen, Parameter einstellen, optimieren und dokumentieren

Erlauterungen und Hinweise

2

B chemische Vernetzungsreaktionen kennen

B Folgen ungenauer Temperaturfithrung auf die Vernetzung beachten
(bei Elastomeren ist zum Beispiel bei zu geringer Temperatur die
Vernetzung nicht ausreichend)

B Art und Weise der Reaktion mit Aktivatoren, Verzogerern, Beschleu-
nigern und Vernetzungsmittel kennen und bei der Einstellung der
Betriebsdaten beachten

B Durchsatzzeiten und Geschwindigkeiten entsprechend den Reak-
tionszeiten einstellen

® Haftvermittler fir Verbindung zwischen polymerem Werkstoff und
Verstarkungsmaterial vorbereiten und dem ausgewahlten Material
hinzufiigen

Textilverstarkungen; Textilarten/Erlauterungen:

Kurzschnitt-
faser

nattirliche oder geschnittene Faser ca. 1 bis 10 mm
lang

Filamente  Fasern iiber 10 mm Lange mit L/D-Verhéltnis > 100

Garn Verbund von Filamenten unter Drehung (S oder Z)
mindestens eines Filamentbiindels mit Angabe der
Drehungen pro m (tpm)

Filamentbiindel werden wechselseitig ineinander ge-
dreht S/Z oder Z/S.

Titerstarke: Angaben in Dezitex, dtex (Gewicht von
10.000 m in Gramm)

1 tex =1 g/km; 1 dtex = 0,1 tex;

tibliche Garngewichte: 1.100, 1.650 oder 3.300 dtex

Cord Kombination von Garnen durch Drehung S/Z, Z/S,
(Technischer Cord) S/Z/S, Z/S/Z/S usw.; Zahlen hinter
den Drehrichtungen geben die Anzahl Drehungen pro

m an (tpm).

Gewebe zumeist Kreuzgewebe (Leinenbindung) mit Kette und
Schuss 90° zueinander; Kette und Schuss aus Garnen;
Beschreibung der Garne wie oben; Anzahl Garne pro
cm. Fir technische Gewebe sind auch Képerbindung

und schrag verzogene Gewebe (Schragschuss) iblich.

Cordgewebe wie Gewebe; Kette und/oder Schuss jedoch aus Cord



Zu vermittelnde

Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

1

Verstar-
kungstextil

Kurzschnitt-
fasern bis
10 mm lang

Garne

Corde

Gewebe

Cordgewebe

Vliese

Fasern

Garne

Cord

Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Erlduterungen und Hinweise

Textilwerkstoff

Zellulose,
Holzfasern,
Baumwolle,
Rayon, Polyamid,
Polyester, Kevlar,
selten Glas

Rayon, Polyamid,
Polyester, Kevlar
Rayon, Polyamid,
Polyester, Kevlar,
Glas, Stahl

Baumwolle,
Rayon, Polyamid,
Kevlar, Glas

Rayon, Polyamid

Baumwolle,
Rayon, Polyamid

Vorbehandlung

Synthesefasern
mit Haftvermitt-
lern; einmischen
in Kautschuk-
mischung

Gummildsung
RFL-Dip, Gummi-

[6sung; Kalander

Synthesegewebe
mit RFL-Dip,
Gummildsung;
Kalander

RFL-Dip;
Kalander

keine; manuell

An-
wendung

Fllstoff fiir Keil-
riemen, Reifen,
Schlauche, Gum-
miknlppel u. a.

Schlauch-
einlagen

Reifen, Trans-
portbander,
Antriebsriemen,
Luftfederbalge

flexible Behalter,
Membranen,
Riemen, Luft-
federn, div. tech-
nische Artikel

Reifen, Trans-
portbénder,
Riemen
einfache Ab-
deckungen, z.B.
auf Transport-
bandern

Handhabung technischer Textilien

werden in Schneidmiihlen geschnitten und der Gummi-
mischung im Innenmischer/Kneter zugegeben

Anlieferung auf Rollen oder Kegelstiimpfen; tauchen
in Mischungsldsung, umflechten, umstricken, kloppeln

haftungsfreundlich ausriisten in einer Resorzin-
Formaldehyd-Latex-Suspension (RFL); Vorreaktion des
Resorcin-Formaldehyd-Harzes bei 180 bis 225 °C unter
Verstreckung in einer Cordbehandlungsanlage; alter-
nativ: Vorbehandlung mit Isocyanat-Haftldsung
a) umspritzen mit Extruder (Quersextruderkopf), dhn-
lich der Kabelherstellung, oder
b) wenn Konfektionsklebrigkeit erforderlich: tauchen
in Gummilosung, trocknen, konfektionieren
(z. B. Antriebsriemen)



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1

g) Fehler und Storungen im Produktionsablauf eingrenzen; MaB-
nahmen zu ihrer Behebung ergreifen und dokumentieren

h) verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren

Erlduterungen und Hinweise

2
Stahlcord haftungsfreundlich ausriisten mit einer Schicht aus
Messing oder Zink; belegen am Kalander
Gewebe Baumwollgewebe fiir Prazisionsanwendungen muss

gereinigt werden (Linters entfernen). Die Haftung er-

folgt durch den mechanischen Gummidurchgriff durch

die gewundenen polaren Fasern. Synthesegewebe

bendtigt eine Haftschicht aus RFL oder Gummilésung.

a) Friktionieren, Belegen oder Skimmen am Kalander
oder

b) Streichen, Tauchen oder Spritzen mit Mischungs-
I6sung

In der Verarbeitung sind Breithaltewalzen notwendig.

Allgemeines Textilien mit hoher Feuchtigkeitsaufnahme miissen
vor der Behandlung getrocknet werden: HeiBluft- bzw.
Vakuumtrocknung.

bei allen Herstellungsverfahren: Dokumentation Giber Parameterdaten,
Optimierungen usw. in betriebsspezifischen BDE- und CAQ-Systemen
oder handschriftlich in Anlagen- und Schichtbuch

B Halbzeuge und Fertigteile tiberpriifen (z. B. Lingenzuschnitt,
BreitenmalBe, Materialstarke, Formenlehre bei Profilen)

m Fehler dokumentieren, Anlageneinstellungen verandern, um Fehler
zu beseitigen

m Systemfehler und Systemfehlermeldungen erkennen und dokumen-
tieren

| Systemfehler durch Anderung der Maschineneinstellungen oder
Reparatur beheben, bzw. bei der Behebung mitarbeiten

B Ansatzberechnungen

B Volumen- oder Massenstrome

B Auftragsdauer

B Ausbeuten, Wirkungsgrade und Verluste



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

1

Erlduterungen und Hinweise

2. Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D Nummer 2)

2.1 Automatisierungstechnik
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D Nummer 2.1)

LF MK k

9-11
Zeitrichtwert: 3 Wochen nach Teil 1 GAP _'

a) Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik anwenden sowie
deren Einrichtungen an Maschinen und Geraten unter Beachtung
der Sicherheitsvorschriften bedienen

b) Fehler und Storungen eingrenzen; MaBnahmen zu ihrer Be-
hebung ergreifen und dokumentieren

¢) Programmabldufe anhand von Funktionsplanen nachvollziehen
und tiberwachen

d) Parameter nach betrieblicher Vorgabe einstellen und Regelkreise
optimieren

B Regelstrecke und Regeleinrichtung unterscheiden und an ihrem
Verhalten erkennen

M an Fertigungsanlage Regelparameter einstellen, z. B.
B Temperaturen und Umdrehungsfrequenzen einstellen
B Driicke und Geschwindigkeiten einstellen (Systemdruck, Um-

drehungsfrequenz der Schnecke)

B Regelung Soll-Ist-Vergleich unter Zuhilfenahme von Messsensoren
(z.B. Oltemperatur, hydraulische Driicke)

B Peripheriegerate wie z. B. Roboter, Férdertechnik und Temperierge-
rate bedienen

H vor Inbetriebnahme Sicherheitseinrichtungen berpriifen

B normgerechte Funktionsplane lesen

Fehler und Storungen im Programmablauf erkennen (Werkzeug

schlieBt nicht, Trommel spannt nicht)

B mechanische Storungen, wenn maglich, selbst beheben (z. B.
Verschraubung festziehen) oder Wartungsabteilung bzw. Kunden-
dienst anfordern

B entsprechende Abteilung zwecks Behebung informieren, z. B. Pro-
grammierer, Elektriker etc.

B Mithilfe bei AbstellmaBnahmen

m Fehler und deren Ursache dokumentieren

B bei Stillstand der Anlage Meister Fertigungsplanung und Schicht-
fihrer informieren

Ablauf von Prozessen — inshesondere von Fertigungsprozessen z. B.
anhand von Grafcet — nachvollziehen und tiberwachen konnen

B Regelkreise und Betriebsparameter einstellen

B Regelkreise beobachten

m zeitliches Verhalten oder Regelabweichungen durch Einstellen der
Regelparameter verbessern



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

1

2.2 Pneumatik und Hydraulik
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D Nummer 2.2)
LF MK k
_ . 9-11 |
Zeitrichtwert: 3 Wochen nach Teil 1 GAP - @]

a) Driicke in steuerungstechnischen Systemen iiberpriifen und ein-
stellen

b) steuerungstechnische Systeme nach Schalt- und Funktionsplénen
anschlieBen, priifen und in Betrieb nehmen

¢) Fehler und Stérungen in steuerungstechnischen Systemen und
Baugruppen eingrenzen; MaBnahmen zu ihrer Behebung ergrei-
fen und dokumentieren

d) Bauteile, insbesondere im Rahmen von Wartungsarbeiten, nach
Wartungsplan austauschen

2.3 Bedienen automatisierter Anlagen
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D Nummer 2.3)

Pk D

9-11
Zeitrichtwert: 4 Wochen nach Teil 1 GAP A—
a) Produktionseinrichtungen zur Reparatur und Wartung unter

Beachtung sicherheitstechnischer Vorschriften und verfahrens-
technischer Bedingungen auBer Betrieb nehmen; Anlagen nach
Wartung anfahren

Erlduterungen und Hinweise

B Driicke an Hydraulikpumpen Gberpriifen und einstellen

B an Pneumatikanlagen Betriebsdruck einstellen, mit Druckminder-
einheiten umgehen, Reduzierdriicke einstellen

B Manometer ablesen, Messbereiche fiir Manometer auswahlen

| Stellventile, Endlagenschalter, Drosselventile usw. an ihren Schalt-
symbolen erkennen, einbauen und mit Energie versorgen

B montierte Schaltungen nach Plan auf korrekte Bauteile und Ener-
gieversorgung iberpriifen

| Testlaufe mit installierten Schaltungen durchfiihren

B betriebliche Steuerungssysteme Uberpriifen und in Betrieb nehmen

B defekte Bauteile erkennen, instand setzen oder austauschen
W Storung in der Energiezufuhr erkennen und beseitigen (z. B. ver-
stopfte oder undichte Pneumatik- oder Hydraulikleitungen)

B Wartungs- und Prifintervalle des Herstellers beachten

W zuldssige Druckbelastung der Bauteile beachten

B Passgenauigkeit neuer Bauteile beachten

B Zustand neuer Bauteile durch Sichtkontrolle priifen — Funktion der
ausgetauschten Bauteile priifen

® vor Anfahren der Anlage durch Sichtkontrolle auf Undichtigkeiten
priifen

B geeignete Auffangbehalter fiir Flissigkeiten verwenden

B ausgetauschte Teile zur Reparatur geben oder geordnet entsorgen

vor der Wartung:

B Anlagen abstellen und entleeren

| Sicherheitshestimmungen der Berufsgenossenschaft kennen und
anwenden

B Pneumatik- und Hydrauliksysteme drucklos machen

B Motoren, Getriebe, Wellenantriebe vor unbefugter Inbetriebnahme
sichern

nach der Wartung:

B ausgewechselte Teile auf Funktion priifen

B Motoren, Getriebe, Wellenantriebe freischalten

B Pneumatik- und Hydrauliksysteme in Betrieb nehmen
| Sicherheitseinrichtungen auf Funktion priifen

B Anlage nach Betriebsvorschrift in Betrieb nehmen



Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

1

Fehler und Stérungen im Produktionsablauf eingrenzen; MaB-
nahmen zu ihrer Behebung ergreifen und dokumentieren

Wartungs- und Instandhaltungsplane sowie Bedienungs-
anleitungen anwenden

Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Erlduterungen und Hinweise

2

B defekte Bauteile erkennen, Produktionsstorungen durch Kontrolle
am Werkstoff (z. B. Halbzeug) erkennen, Maschineneinstellungen
korrigieren

M Fehler weitermelden, im Bedarfsfall bei Abstellen der Anlage oder
von Anlageteilen mitarbeiten, Mitwirkung bei Reparaturen

B Anlagenteile oder Anlage wieder in Betrieb nehmen

B Inspektions- und Wartungsplan unterscheiden

B Bedienungsanleitungen der eingesetzten Maschinen und Werk-
zeuge nutzen

B betriebliche Wartungsplane anwenden

| Sicherheitshinweise und Vorschriften beachten

3. Aufbereiten polymerer Werkstoffe und Festigkeitstrager zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen

Zeitrichtwert: 8 Wochen nach Teil 1 GAP

a)

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D Nummer 3)

FMK D

9-12 i

molekularen Aufbau von Elastomeren zur Herstellung von

Mehrschichtkautschukteilen unterscheiden; Zusammenhang zwi-

schen molekularer Struktur und Werkstoffeigenschaften sowie
Verarbeitungsverfahren berlicksichtigen

Materialeigenschaften von Roh-, Hilfs- und Zuschlagstoffen be-
riicksichtigen

polymere Werkstoffe nach physikalischen und chemischen Eigen-

schaften unterscheiden, fiir den jeweiligen Anwendungszweck
auswahlen und einsetzen

Werkstoffeigenschaften ermitteln, insbesondere Shore-Harte,
Dichte, Zugfestigkeit

Festigkeitstrager unter Beriicksichtigung ihrer physikalischen
Eigenschaften einsetzen

Mischungsverhaltnisse der Komponenten berechnen und Mi-
schungen unter Beachtung der Rezeptur herstellen

B Kautschuksorten (-gruppen) unterscheiden, benennen und einset-
zen

B geeignete Polymerwerkstoffe zur Anwendung beim Extrudieren,
Kalandrieren, Streichen und Konfektionieren auswahlen und ein-
setzen

B Roh-, Hilfs- und Zuschlagstoffe nach ihrer chemischen und physi-
kalischen Beschaffenheit beurteilen

| fiir die Herstellung von Halbzeugen und Mehrschichtkautschuk-
teilen auswahlen und verarbeiten

B Elastomere nach physikalischen und chemischen Eigenschaften
unterscheiden, zuordnen, benennen und einsetzen

B Shore A und D, Dichte

B Zugfestigkeit und Dehnung

B Mooney-Viskositat

B Anvulkanisation

H FlieB- und Vernetzungsverhalten (Rheometerpriifung)

B Festigkeitstrager nach physikalischen Eigenschaften unterscheiden,
zuordnen, benennen und einsetzen

B Ansatzberechnungen durchfiihren

B Polymer nach Rezeptur und Berechnung mit Zuschlagstoffen und
Additiven ansetzen

B Mischungen herstellen



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

1

g) Zuschlag- und Hilfsstoffe gemaB den Mischungsanforderungen
und Mischungseigenschaften auswahlen und einsetzen

h) Recyclingverfahren von Mehrschichtkautschukteilen
unterscheiden

Erlduterungen und Hinweise

2

B Zuschlag- und Hilfsstoffe nach betrieblicher Rezeptur auswahlen

B Einsatzmengen berechnen

| Stoffe nach Rezeptur miteinander vermischen und fiir den Einsatz
bereit stellen

einige Beispiele:

B Gummiabfall zu Granulat im Sportplatzbau: Aus sauberem Gummi-
abfall wird z. B. ein Gummigranulat von 0-8 mm erzeugt fiir einen
dampfenden Sportplatz-Unterbau mit Kunstrasen aus PE-Fasern
und eingestreutem Gummigranulat von 0-3 mm.

B Gummiabfall zu Miilltonnenradchen: Aus Gummistaub oder feinem
Granulat werden oft mit PU-Kleber Millionen Miilltonnenradchen
gepresst (fir Deutschland mit ca. 30 Mio. Haushalten a 3 Miill-
tonnen a 4 Radern).

B Granulat aus Pkw- und Lkw-Reifen: Die Verarbeiter von Reifen sind
meist spezialisiert entweder auf Lkw oder auf eine Mischung von
Lkw- und Pkw-Reifen, selten werden nur Pkw-Reifen recycelt. Der
Lkw-Anteil fordert ein einheitliches Produkt. Der Kautschukanteil
und damit der Weichheitsgrad von Pkw-Reifen mit Sommer- und
Winterreifen unterscheiden sich stark, bei Lkw-Reifen bleibt die
Qualitat relativ einheitlich, deshalb wird ihre Verarbeitung be-
vorzugt. Auch enthalten Lkw-Reifen dickere Drahte und relativ
weniger Textil, sodass mit Magneten bei groberer Granulatstruktur
Verunreinigungen besser entfernt werden kénnen.

B Gummistaub als eine Komponente in Olbindemitteln

B Gummimischungsreste: Gerne werden iiberlagerte oder fehlerhafte
Mischungen fiir dickwandige oder einfache Matten verwendet.
Sind die Anteile an vulkanisierten Resten in der Knetmischung zu
groB, kann das Material nicht mehr verwandt werden. Einige Gum-
mimischungen sind mit Beschleunigern versetzt, die auf der einen
Seite eine schnelle Verarbeitung in der Produktion gewahrleisten,
auf der anderen Seite aber beim Recycling allein schon durch
Transport, an der Luft, in der Warme und unter Luftfeuchte aus-
vulkanisieren und das Recyceln unmadglich machen.

B Gummiabfall als Brennstoff: Hier hangt die Verarbeitung vom
Chlorgehalt, der Stiickigkeit und der Metallverunreinigung ab.

Ein Chlorgehalt tiber 0,5 % ist bereits problematisch, weil bei der
Verbrennung Salzsaure entsteht und die Anlagenrohre aus Metall
angreift, wenn keine teure und aufwendige Neutralisation durch-
gefiihrt wird. Eine Stiickigkeit unter ca. 150 mm ist wegen der
kontinuierlichen Forderung in den Verbrennungsprozess erforder-
lich. Hier gilt, dass nur kleine Metallverunreinigungen erlaubt sind.



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Zu vermittelnde

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten RS IO L TR

1 2

4. Handhaben von Betriebsmitteln zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D Nummer 4)
LF MK \

Zeitrichtwert: 6 Wochen nach Teil 1 GAP L

a) Werkzeuge vorbereiten, riisten, reinigen, konservieren und einla-  ® Werkzeuge nach Auftrag auswahlen
gern m Werkzeuge auf Defekte (Kratzer, Ausbriiche) iiberpriifen

B Werkzeuge reinigen und montieren (riisten)

B nach der Durchfiihrung des Auftrags die Werkzeuge ausbauen und
reinigen (abriisten)

B erneute Priifung auf Defekte, ggf. instand setzen lassen

B Werkzeuge mit Korrosionsschutz versehen, verpacken und bis zum
nachsten Gebrauch lagern

b) universelle und werkstiickabhangige Vorrichtungen zum Positio- M universelle und werkstiickabhéngige Vorrichtungen nach Auftrag
nieren, Spannen, Fiihren und Teilen vorbereiten und riisten auswahlen, auf Defekte Uberpriifen, reinigen und in die Maschine
oder Werkzeuge einbauen und nach der Durchfiihrung des Auf-
trags wieder ausbauen und reinigen
B erneute Priifung auf Defekte, wenn ja, dann zur Instandsetzung
bringen
B Vorrichtungen mit entsprechendem Korrosionsschutz versehen,
verpacken und bis zum nachsten Gebrauch lagern

¢) Funktionsfahigkeit der Betriebsmittel sicherstellen B Maschinen und Anlagen durch Sichtpriifung auf sichere Funk-
tionsbereitschaft tiberpriifen (z. B. defekte Isolierungen und Schutz-
einrichtungen)
® Zustand der Kiihl- und Schmiermittel kontrollieren
B Wartungen und Inspektionen durchfiihren
B anstehende Reparaturen erledigen



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1

5. Be- und Nachbearbeiten von Mehrschichtkautschukteilen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt D Nummer 5)
LF MK k

9-11
Zeitrichtwert: 6 Wochen nach Teil 1 GAP —'

a) manuelle und maschinelle Verfahren zum Trennen und Bearbei-
ten unterscheiden; Verfahren anwenden

b) Halbzeuge und Bauteile anwendungsspezifisch nachbearbeiten

¢) Nachbehandlungsmdglichkeiten von Oberflachen unterscheiden;
Verfahren anwenden

d) Halbzeuge und Endprodukte verpacken, transportieren und
lagern

Erlauterungen und Hinweise

B Maschinen und Werkzeuge zum Trennen von Werkstoffen kennen
und betriebsseitig vorhandene Maschinen und Werkzeuge ein-
setzen

B entsprechende Unfallverhiitungsvorschriften der BG kennen und
anwenden

B Umgang mit Feile, Raspel, Handsage kennen

B elektrische Kreis-, Band- oder Biigelsage benutzen

B Umgang mit Stand- und Handbohrmaschine beherrschen, ent-
sprechende Bohrer auswahlen

B Unterweisung und Einweisung in:
® manuelle Verfahren:

— Feile, Handsage, Messer
B maschinelle Verfahren:
— elektrische Kreis-, Band- oder Biigelsage, Bohrmaschine,
Stanze

B unterschiedliche Nachbehandlungsmdglichkeiten zur Oberflachen-
verbesserung oder Vergiitung kennen und anwenden: Beschichten,
Bedrucken, Beflocken

B Klebbarkeit herabsetzen: Trennmittel

B Heraufsetzung der Klebrigkeit, z. B. mit Losemittel oder Kautschuk-
I6sungen einstreichen

B Halbzeuge (unvulkanisiert: Folienverpackung, Buchwagen)

B Endprodukte (vulkanisiert: Folie, Papier, Gitterboxen)

| Sicherheit und Umgebungsbedingungen beim Transport beachten

B Materialien einlagern, geeigneten Lagerplatz auswahlen (Tempe-
ratur und Luftfeuchtigkeit beachten)

B Lagerzeit beachten



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

2.4.5 Compound- und Masterbatchherstellung (Abschnitt E)

a)

b)

o)

LF HZ/CM
9-12,CM 13B

Mischverfahren auswahlen und anwenden

Farbmuster gemaB Anforderung nachstellen; Farben nuancieren,
bestimmen und einstellen

Produktionsanlagen einschlieBlich der Handhabungsgeréte unter
Berlicksichtigung von Aufbau und Funktionsprinzipien einrichten,
anfahren und betreiben

Farbmittel, Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrensspezifisch
einsetzen

Verarbeitungsparameter, insbesondere Temperatur, Zeit, Dreh-
moment, Drehfrequenz und Druck, material- und einsatz-
spezifisch zuordnen und beurteilen; Verarbeitungsverfahren
auswahlen und Verarbeitungsparameter festlegen

Verarbeitungsvoraussetzungen sicherstellen, Verarbeitungs-
verfahren anwenden

B Heiz-/KiihImischer

® Schnellmischer

B Flugscharmischer

B Taumelmischer

| Dissolver/Farbpasten/Fliissigfarben
B Kneter

B Mischwalzwerk

B Wirbelmischer

B Kundenanforderung erfassen, Rezeptur festlegen, Muster her-
stellen, ggf. Farbnuancierung mit Kunden abstimmen, Nach-
nuancierung

B Licht verschiedener Farbtemperaturen (Lichtarten) einsetzen

m visuelle und farbmetrische Farbbestimmung durchfiihren

Auswahl

B des Extruders

® der Schneckenfiguration

B der Dosierart: volumetrisch oder gravimetrisch

B der Granulierart: z. B. Kaltgranulat, Unterwassergranulat
m Nachfolgeaggregate

B Kundenspezifikation
B gewahltes Mischverfahren/Dosierverfahren/Herstellungsverfahren
| farbgebende Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe

B Kunststoffart

m farbgebende Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe
B Schneckenkonfiguration

B Materialdurchsatz

m Auftragsdaten BDE/MDE/SPC erfassen und einstellen

B Materialien bereitstellen

B Maschinen riisten

B Funktionsfahigkeit der Maschinen priifen und nach Vorgabe an-
fahren und produzieren

B Freigabe nach Qualitdtsmerkmalen



Erlduterungen zum Ausbhildungsrahmenplan

g) Verarbeitungsprozesse optimieren; Betriebs- und Maschinen-
daten erfassen

h) Fehler und Stérungen im Produktionsablauf eingrenzen; MaB-
nahmen zu ihrer Behebung ergreifen und dokumentieren

i) verfahrenshezogene Berechnungen durchfiihren

LF HZ/CM

9-12,CM 13B

B Produktqualitét

B Durchsatz (kg/h)

W spezifische Energieeinleitung
M VerschleiB

B Dokumentation

® BDE/MDE/SPC

B akustischer/optischer Alarm

B Fehlermeldungen

B Alarmprotokoll

B Anlagenstillstand

B Fehlermeldung auswerten, Zustandigkeiten ermitteln, MaBnahmen
einleiten

B bendtigte Materialmengen

B Produktionszeit

B Durchsatz

B spezifische Energieeinleitung/spezifischer Energieverbrauch
B Dichte von Mischungen

B Volumen

B Mischansatze nach Rezeptur (Formulierung) berechnen

a) Kunststoffe hinsichtlich der Verfahren zur Herstellung von Com-
pounds und Masterbatches unterscheiden

b) Kautschuksorten hinsichtlich der Verfahren zur Herstellung von
Compounds und Masterbatches unterscheiden

¢) Zusammenhang zwischen molekularer Struktur und Werkstoff-
eigenschaften sowie Einsatzgebieten beriicksichtigen

d) Materialeigenschaften von Roh-, Hilfs- und Zuschlagstoffen
einschlieBlich ihres Einflusses auf die physikalischen und chemi-
schen Eigenschaften von Compounds und Masterbatches ermit-
teln; Kornvorschriften gemaB Anforderungen berticksichtigen

e) technische Datenblatter anwenden, Sicherheitsdatenblatter
beachten

B Duroplaste: Konditionierung, Anpolymerisation, Mahlung und
Tablettierung, Haltbarkeit

B Thermoplaste: Aufbereiten, Aufschmelz- und Granulierverhalten

B Elastomere: Homogenisierung, Mastizierung, Haltbarkeit

® Naturkautschuk

B synthetischer Kautschuk

M Silikonkautschuk

B TPE (thermoplastische Elastomere)

B Polymerisationsgrad
B Verzweigungsgrad (amorph/teilkristallin)
B Vernetzungsgrad

B Lichtechtheit

B Versprodung

B Alterungsverhalten

B Warmeformbestandigkeit
B Weichmacher

M FlieBverhalten

B Englischkenntnisse



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

f)  Mischungsverhaltnisse der Komponenten berechnen und Mi-
schungen unter Beachtung des Rezepturaufbaus herstellen und
materialspezifisch aufbereiten

g) Farbmittel, Zuschlag- und Hilfsstoffe gemaB den Mischungs-
anforderungen und Mischungseigenschaften auswahlen und
einsetzen

LF HZ/CM
9-12,CM 13B

| Aufbereitungsverfahren

m Verfahrensparameter

m Reihenfolge/Menge der Komponenten

B Aggregatzustande

| Einfluss von Luftfeuchte, Wérme, Lichtverhaltnissen
| Dispergierbarkeit/Homogenisierbarkeit

B Dosierfahigkeit

B Schiittdichte

a) technische Unterlagen fiir Priifverfahren anwenden

b) Priifverfahren gemaB betrieblicher Vorgaben sowie Kunden-
anforderungen auswahlen

¢) Priifeinrichtungen, Verbrauchsmaterialien und Hilfsmittel aus-
wahlen und bereitstellen

d) Stichproben nach Vorgaben entnehmen, Probenentnahme doku-
mentieren

e) physikalische und chemische Priifungen von polymeren Werk-
stoffen durchfiihren insbesondere hinsichtlich Dichte, Viskositat,
Farbe und mechanischer, elektrischer und elektrostatischer und
thermischer Eigenschaften

f)  Priifergebnisse analysieren; Fehlerursachen feststellen und
beseitigen

® Normen (DIN, ISO), (Betriebs-)Anleitungen, Datenblatter; techni-
sche Zeichnungen

B maximale Arbeitsplatzkonzentrationswerte — MAK bzw. AGW
(Arbeitsplatzgrenzwert) priifen

B Produktqualitét
B anwendungsbezogene Eigenschaften

M Riickstellmuster
B Qualitatsregelkarte (statistische Prozesskontrolle — SPC)
M BDE/MDE

z.B.

u MFI, MVR

B Mooney-Viskositat, K-Wert

B Zugversuch

B Schlagzahigkeit/Schlagbiegeversuch
m CTI-Wert

B Leitfahigkeit

B Brandverhalten

B Thermoanalyse (z. B. DSC, DTA)

B Hartepriifung (Shore A/D)

m KorngroBe/Kornverteilung

B Rieselfahigkeit

B Dichtebestimmung

B Bestimmung des Elastizitatsmodus

B Abgleich mit Sollwerten
| ggf. KorrekturmaBnahme einleiten



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

LF HZ/CM
9-12,CM 13B
a) Arten von Recyclingverfahren unterscheiden und auswahlen B Recyclingfahigkeit feststellen: Duroplaste, Thermoplaste,
Elastomere

m Sekundarrohstoffe in der Primarverarbeitung

b) Maglichkeiten der stofflichen Wiederverwendung nutzen innerbetriebliches stoffliches Recycling




Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

2.4.6 Fachrichtung Bauteile (Abschnitt F)

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féahigkeiten

1

Erlauterungen

1. Fiigen, Montieren und Demontieren von Rohrleitungssystemen, Bauteilen und Baugruppen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt F Nummer 1)
LF BT

9-12
Zeitrichtwert: 26 Wochen nach Teil 1 GAP

a) Flige-, Montage- und Demontagetechniken, insbesondere
Fiigen, Verstarken, Laminieren, Folienschweien und Auskleiden,
unterscheiden und Anwendungsgebieten zuordnen

b) Werkstoffe ermitteln, Werk- und Hilfsstoffe auswahlen und ver-
fahrensspezifisch einsetzen

¢) Moglichkeiten der Vorbehandlung und Vorbereitung der
Flgeflachen unterscheiden und Verfahren anwenden

d) Verfahren zum l6sbaren und unldsbaren Fiigen anwenden

M |6sbare Verbindungen, z. B. Schrauben, Stecken, Flanschen

B unléshare Verbindungen, z. B. SchweiBen, Kleben, Verstarken,
Laminieren

B Befestigungssysteme

B Bauteilgestaltung, Transportmdglichkeit, Montagenahte

B Arbeitsschutz

| physikalische und chemische Eigenschaften

B mechanische und technologische Eigenschaften
| fertigungstechnische Anforderungen

B Mengenermittlung

Fiigeverfahren F_(_) rmeP der Vorbereitung
Fiigeflachen

WarmgasschweiBen  V-Naht, mechanisch:
Doppel-V-Naht, B Frasen, Schleifen,
Halbe V-Naht, Sagen, Feilen
Doppel-Halbe V-Naht,
Kehlnaht,
Doppel-KehInaht

Heizelement- I-Naht mechanisch:

schweiBen B Sagen, Planhobeln

kleben V-Naht, I-Naht, chemisch:
Halbe V-Naht, H Anlésen
Flachenklebung thermisch:

B Spannungen
reduzieren,
Tempern

B [6share Verbindungen
B Schraubverbindungen
m Steckverbindungen
B Flanschverbindungen
B Unl6sbare Verbindungen
B SchweiBverbindungen
B Klebeverbindungen
B Verstarken
B Laminieren



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

)

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1

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

Fligeverbindungen priifen und beurteilen; MaBnahmen zur
Fehlerbeseitigung ergreifen

Rohrleitungsteile und -systeme oder Bauteile und -gruppen
nach Auftragsdaten, technischen Zeichnungen oder Kunden-
anforderungen kennzeichnen

Arbeitsergebnisse kontrollieren und Prozessablaufe dokumen-
tieren

Recyclingverfahren unterscheiden und Recyclingsysteme nutzen

verfahrenshezogene Berechnungen durchfiihren

Erlauterungen

2

B schriftliche und miindliche Auftrage

| Vollstandigkeit des Arbeitsauftrags priifen

B Lesen von Zeichnungen

B Funktion von Armaturen kennen und deren Einbau
B Transportierbarkeit der Teile beachten

B Umgebungstemperaturen beriicksichtigen

W Sicherheitsvorgaben einhalten

| Sichtprifung

B Fligeverbindungen nach Vorgabe (Normen) beurteilen

B Anpassung der Parameter

B KorrekturmaBnahmen nach Fehlererkennung durchfiihren

m werkstoffspezifische Kennzeichnung, z. B. Beschriften und
Bedrucken

B Dokumentationspflichten beachten, z. B. Fiigeprotokolle, Priif-
protokolle
B Dokumentieren von Parametern

B Entsorgung und Zwischenlagerung von Abfallen und Verarbei-
tungskomponenten:
B Thermoplaste
— sortenreines Material
— unsortiertes Material
M Duroplaste
— ausgehartetes Material
— Fasern
— Verarbeitungskomponenten
B Elastomere
— vernetztes Material
— unvernetztes Material
B Klebstoffe
B | gsemittel
| Hilfsstoffe
m Sammel- und Lagerbereiche
m Wertstoffkreislauf
B nicht dem Wertstoffkreislauf zuzufiihrende Materialien deponieren

B Langen, Flachen, Volumen, Masse, Langenausdehnung, Fiigekraft,
Mischungsverhaltnis, Drehmoment berechnen



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Zu vermittelnde

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten Erlduterungen

1 2

2. Be- und Nachbearbeiten von Rohrleitungssystemen, Bauteilen und Baugruppen
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt F Nummer 2)
LF BT

Zeitrichtwert: 16 Wochen nach Teil 1 GAP 10-12

a) manuelle und maschinelle Verfahren zum spanlosen und spanen- M Fertigungsverfahren auswahlen, z. B. Sagen, Schleifen, Schneiden,
den Trennen und Bearbeiten unterscheiden und anwenden Drehen, Frasen
B Zusammenhang zwischen Gestaltung der Bauteile und anwend-
baren Fertigungstechniken
B Arbeitsschutz

b) Verfahren zum Umformen unterscheiden und anwenden B Zug-, Druck-, Biege- und Zugdruckumformen
B Hilfsmittel zum Umformen (Biegehilfe) anfertigen
B Umformtemperatur, -geschwindigkeit, -bereich

c) Nachbearbeitungsméglichkeiten von Oberflachen unterscheiden M Glatten (Abziehen, Frasen)
und anwenden M Polieren
M Bedrucken

d) Reparaturverfahren unterscheiden und durchfiihren B materialspezifische Mdglichkeiten: Klebbarkeit, SchweiBbarkeit
e) Oberflachen und Kanten schiitzen B SchutzmaBnahmen, z. B. fiir Bearbeitung, Transport und Lagerung
f) Halbzeuge oder Fertigteile tempern, verpacken und lagern B Spannungen abbauen, aushérten

B Transportverpackung
B materialspezifische Lagerung

g) verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren B gestreckte Lange, Teilung von Langen, zusammengesetzte Lange,
Lehrsatz des Pythagoras, Schnittgeschwindigkeit, Umfangs-
geschwindigkeit

h) Priifverfahren anwenden, Ergebnisse beurteilen und dokumentieren ™ Druckpriifung, Biegeprobe



Erlduterungen zum Ausbhildungsrahmenplan

Zu vermittelnde

Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten Erlduterungen

1 2

3. Erstellen und Anwenden von technischen Unterlagen
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt F Nummer 3)

Zeitrichtwert: 10 Wochen nach Teil 1 GAP

a) Rohrleitungsteile und -systeme oder Bauteile und -gruppen aus- M technische Freihandskizzen
messen und Skizzen erstellen B MaBe ermitteln
B MaBe und Proportionen darstellen
B Leitungsverlaufe darstellen

b) technische Zeichnungen und isometrische Darstellungen nach B Ansichten und Schnitte darstellen
Skizzen erstellen, Abwicklungen anfertigen B normgerechte MaBeintragung, Toleranzen
| Stiicklisten erstellen
B funktions- und fertigungsgerechte geometrische Konstruktionen
B Korperoberflachen, Mantelflachen, Durchdringungen darstellen
und abwickeln




Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

2.4.7 Fachrichtung Faserverbundtechnologie (Abschnitt G)

LF FV
10-12

b)

9

Reaktionsmittel, Zuschlag- und Hilfsstoffe nach ihren Eigen-
schaften und Einsatzgebieten auswahlen und unter Beachtung
von Gesundheits- und Umweltgefahren einsetzen

Abwicklungen und Faserverbundzeichnungen lesen und erstellen

Faserhalbzeuge zuschneiden und nach Legeplan verarbeiten

Lagenaufbau unter Beriicksichtigung von Symmetrie und quasi-
isotropen Lagenaufbauten erstellen

Mischungsverhaltnisse der Komponenten berechnen und Mi-
schungen durchfiihren, insbesondere unter Berlicksichtigung der
Menge des Harzansatzes und des Faservolumengehaltes

Verarbeitungsvoraussetzungen, insbesondere Raumtemperatur,
Luftfeuchtigkeit und Partikelgehalt, materialspezifisch zuordnen
und beurteilen

Verarbeitungs-, Gelier- und Aushartezeiten unterscheiden und
beachten

B Harter, Beschleuniger

B Inhibitor, Thixotropiermittel

W Parafin, Filllstoffe

B Farb- und Trennmittel

B Losungs- und Reinigungsmittel

| Sicherheitsdatenblatter, Betriebsanweisungen beachten

B Abwicklungen zylindrischer, rechteckiger, kegeliger und pyramiden-
formiger Korper erstellen

B Legeplane, Skizzen und Einzelteilzeichnungen anfertigen sowie Ge-
samtzeichnungen lesen

Matten, Vliese, Gewebe, Gelege, Komplexe, Prepregs nach Zeichnung
und Schablone zuschneiden und verarbeiten

Faserhalbzeuge und Bauteile nach Legeplan (z. B. 0 oder 45 oder
90 Grad) mit unterschiedlichen Lagenaufbauten herstellen

Harzansatze unter Beriicksichtigung des Mischungsverhéltnisses
(z.B. Harz, Harter, Beschleuniger, Verzégerer), des Faservolumen-
gehaltes und der zu verarbeiteten Komponenten berechnen und nach
Herstellerangaben verarbeiten

Verarbeitungsparameter wie Temperatur, Luftfeuchtigkeit und MAK-
Werte (Maximale Arbeitsplatzkonzentration) der Werk- und Hilfs-
stoffe beachten und einhalten (Sicherheitsdatenblatter, Fertigungs-
vorschriften)

Abhangigkeit von den Harzsystemen und Verfahren



Erlduterungen zum Ausbhildungsrahmenplan

h)
)

k)

Preformverfahren unterscheiden, auswahlen und anwenden

Herstellungsverfahren einschlieBlich der Ausharteverfahren, ins-
besondere manuelles und maschinelles Laminieren, Faserharz-
spritzen, Harzinjektionsverfahren, Wickeln, Pressen, Pultrusion,
SpritzgieBen, Umformen von faserverstarkten Thermoplasten,
unterscheiden und Faserverbundbauteilen zuordnen

Verarbeitungsverfahren unter Beriicksichtigung der verfahrens-
spezifischen Parameter anwenden, Parameter einstellen, opti-
mieren und dokumentieren

verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren

Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik sowie deren Einrich-
tungen an Maschinen und Geraten unter Beachtung der Sicher-
heitsvorschriften anwenden

Fehler und Stérungen eingrenzen; MaBnahmen zu ihrer Behe-
bung ergreifen und dokumentieren

Programmablaufe anhand von Funktionsplanen nachvollziehen
und tiberwachen

Prinzipien, Anwendungsgebiete und Besonderheiten der verschiede-
nen Herstellungsverfahren unterscheiden, zuordnen und auswahlen,
z.B.

H Wickeln (Rohre, Wellen)

B Pultrusion (Profile, Rohre)

B Faserharzspritzen (groBflachige Bauteile)

B Handlaminieren (Einzelteilfertigung)

verfahrensspezifische Parameter, insbesondere Temperatur, Zeit, Druck,
Geschwindigkeit, Umdrehungsfrequenz und Vorschub

Berechnungen von Faservolumengehalt, Warmemenge, Langen-
und Volumenausdehnung, Schwindung, Mischungsverhaltnis, Um-
drehungsfrequenz, Vorschub durchfiihren

B Mess-, Steuerungs- und Regelungseinrichtungen (z. B. an Ausharte-
ofen, Infusionsanlagen, hydraulischen Pressen, Zuschneidemaschi-
nen, Bearbeitungszentren und Tapelegern) einstellen

B maschinenspezifische Prozesse und Ablaufe Giberwachen, kontrol-
lieren und dokumentieren, (z. B. bei der Verarbeitung, Aushartung,
Bearbeitung und Montage)



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

d) Parameter nach betrieblicher Vorgabe einstellen und Regelkreise ™ Parameter an Maschinen- und Anlagensteuerungen nach betrieb-

optimieren

lichen und Maschinenherstellerangaben einstellen und optimieren
(z. B. Vorschiibe, Umdrehungsfrequenzen, Temperaturen und Driicke)

a) Produktionseinrichtungen zur Reparatur und Wartung unter
Beachtung sicherheitstechnischer Vorschriften und verfahrens-
technischer Bedingungen in und auBer Betrieb nehmen

b) Fehler und Stérungen im Produktionsablauf eingrenzen, MaB-
nahmen zu ihrer Behebung ergreifen und dokumentieren

¢) Wartungs- und Instandhaltungsplane sowie Bedienungsanlei-
tungen anwenden

LF FV
9-12

automatisierte Anlagen (z. B. Aushartedfen, Infusionsanlagen, Zu-
schneidemaschinen, Bearbeitungszentren oder Tapeleger, Roboter)
B vor- und nachgelagerte Einrichtungen beriicksichtigen

B nach Betriebsanweisung in oder auBer Betrieb nehmen

B Anlagen vor unbefugtem Wiedereinschalten sichern

B Fehler und Stérungen erkennen und systematisch eingrenzen
W Storungen im Programmablauf
B Produktfehler

B mechanische, elektrische, steuerungstechnische Storungen

B Fehler selbst beheben oder MaBnahmen zur Fehlerbehebung ein-
leiten

B Vorgaben der Hersteller und betriebliche Wartungsplane beachten
| Sicherheitshinweise und Vorschriften anwenden

a) Faserarten und Faserhalbzeuge unterscheiden und nach Ver-
wendung, Eigenschaften und Einsatzgebieten auswahlen und
handhaben

b) Matrixarten unterscheiden und unter Beriicksichtigung der Ver-
arbeitungsverfahren und ihrer Reaktionsarten auswahlen und
einsetzen

¢) Stiitzwerkstoffe und Fiillmaterialien unterscheiden und nach
Eigenschaften und Verwendung auswahlen und handhaben

d) Trennmittel in Abhangigkeit vom Material der Werkzeuge aus-
wahlen und einsetzen

M Faserarten (z. B. Glas, Kohlenstoff, Aramid)

B Faserhalbzeuge (z. B. Fasern, Matten, Vliese, Gewebe, Gelege,
Komplexe, Prepregs)

Martrixwerkstoffe auswahlen und einsetzen, insbesondere

B Duroplaste (ungesattigtes Polyestherharz, Epoxidharz) und

B Thermoplaste (Polyethylen, Polypropylen)

zur Versteifung und Verstarkung einsetzen

B Schaume: hohere Festigkeit, Unempfindlichkeit gegen Feuchtigkeit
(z. B. Polyurethan)

B Waben: sehr leichte Bauteile (z. B. Papier und Aluminium)

| fliissige und wachsartige Trennmittel

| Trennfolien; Einsatz abhangig vom Material der Bauteile, dem
Material der Werkzeuge, der Geometrie der Werkzeuge und der
Herstellungsverfahren



Erlduterungen zum Ausbhildungsrahmenplan

e)

)

h)

b)

0

d)

Losemittel unterscheiden und unter Berticksichtigung der Ma-
trixarten einsetzen

Binderarten unterscheiden und nach Verwendung und Eigen-
schaften auswahlen und einsetzen

Recyclingverfahren von Faserverbundwerkstoffen benennen und
unterscheiden

Vorgaben fiir Lagerung und Transport anwenden

Verfahren werkstoff- und einsatzspezifisch auswahlen und an-
wenden

Flgeflachen material- und einsatzspezifisch vorbehandeln
Verfahren zum l6sbaren und unlésharen Fligen unterscheiden
und anwenden

Montage und Demontage von Bauteilen durchfihren

Bauteile nach Auftragsdaten, technischen Zeichnungen oder
Kundenanforderungen kennzeichnen

Bauteile und Baugruppen verpacken, transportieren und lagern

B | dsemittel, z. B. Aceton, Ethanol, zur Reinigung von Bauteilen und
Werkzeugen einsetzen

| Sicherheitsvorschriften und Datenblatter beriicksichtigen

z.B. Koper-, Leinwand- und Atlasbindung entsprechend der Kontur

und Festigkeit der Bauteile einsetzen

z.B. Pyrolyse: Zerkleinern und Wiederverwerten

Lagerungs- und Transportvorschriften der Materialien, Halbzeuge und
Bauteile (z. B. Temperatur, Lichtschutz, Feuchtigkeit) anwenden

|6sbare und unldsbare Verbindungen nach Einsatzgebieten unter
Beriicksichtigung von Materialarten und Festigkeitsanforderungen
auswahlen

z.B. Anrauen, Anschleifen, Lasern, Anldsen, Reinigen

z.B. Klebe-, Steck-, Niet- und Schraubverbindungen anwenden

M |6sbare Verbindung: Schrauben
B unlésbare Verbindungen: Nietverbindungen

z.B. Kennzeichnung mit Etiketten, wasserfesten Stiften:
B Material

W Verarbeitungsparameter

B Bauteilnummer

B Bauteilbezeichnung

z.B.

B Kantenschutz

B Oberflachenschutz

B Feuchtigkeitsschutz



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

LF FV
10-12

a) manuelle und maschinelle Be- und Nachbearbeitungen durch-
fithren

b) Faserverbundbeschadigungen feststellen und beurteilen

¢) Reparaturverfahren unterscheiden und einsatzspezifisches Ver-
fahren durchfiihren

d) Nachbehandlung und MaBnahmen zum Oberflachenschutz ein-
satzspezifisch durchfiihren

m Verfahren wie Bohren, Reiben, Senken, Sagen, Frasen, Schleifen,
Trennen unter Beriicksichtigung der Werkstoffeigenschaften an-
wenden

B Werkzeuge auswahlen, einstellen und spannen

B Schnittgeschwindigkeit, Umdrehungsfrequenz und Vorschub ein-
stellen

B Bauteile ausrichten und spannen

Sichtpriifung nach maschineller und manueller Bearbeitung,
Bearbeitungsflachen priifen

je nach belastungs- und sicherheitstechnischen Vorgaben Verfahren
wie Ausschleifen, Schaften, Ausbohren, Austrennen, Nasslaminier-
verfahren, Vakuumverfahren mit Prepregs

Schleifen, Spachteln, Polieren, Lackieren



Erlduterungen zum Ausbhildungsrahmenplan

a)

b)

0

d)

LF FV
10-12

Formgebungswerkzeuge fiir den Produktionseinsatz vorbereiten
und riisten

Einsatzfahigkeit der Werkzeuge sicherstellen

Funktionsfahigkeit der Betriebsmittel sicherstellen

Werkzeuge reinigen und einlagern

LF FV
9,11,12

Laminierwerkzeuge, Injektions-, Infusionswerkzeuge vorbereiten

B Werkzeugnummern mit dem Auftrag abgleichen
m Werkzeuge reinigen und auf Fehler, Beschadigungen und Funktion
tberpriifen

z.B. Entfernen von Materialresten und Trennmitteln, Konservieren
der Werkzeuge

a)

b)

0

d)

Priifverfahren hinsichtlich Fasermaterialien und Matrixarten
zur Bestimmung mechanischer, chemischer und physikalischer
Eigenschaften unterscheiden; Proben nehmen und vorbereiten

materialspezifische Priifdaten beurteilen; Ergebnisse dokumen-
tieren und auswerten

zerstorungsfreie Priifverfahren, insbesondere Réntgenpriifung,
Ultraschallpriifung, Thermografiepriifung und Klopfpriifung,
unterscheiden

MaB- und Sichtpriifungen durchfiihren

m chemische Eigenschaften (chemische Bestandigkeit, Vollstandigkeit
der Aushértung, UV-Bestandigkeit) priifen

m physikalische Eigenschaften (z. B. Festigkeit) priifen

B Probenahme: Faserorientierung, Faser-Harz-Gehalt

z.B. auf Faserharzgehalt, Lagerzeit (Mindesthaltbarkeit)

z.B.

W Ultraschall (monolithische Bauteile)

B Rontgen (Sandwichbauteile)

| Klopfpriifung (Delamination, Lufteinschliisse)

B Eigenpriifung durchfiihren und dokumentieren




Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

2.4.8 Fachrichtung Kunststofffenster (Abschnitt H)

1. Fiigen, Montieren und Demontieren von Fenster-, Tiir- und Fassadenelementen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt H Nummer 1)

Zeitrichtwert: 20 Wochen nach Teil 1 GAP

a) AufmaB nehmen und Skizzen erstellen

b) technische Zeichnungen und isometrische Darstellungen nach
Skizzen erstellen

c) Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen einschlieBlich der
Werkzeuge sicherstellen

d) Verfahren zu l6sharem und unldsbarem Fiigen unterscheiden,
auswahlen und anwenden

e) Flgeverbindungen dokumentieren

B Umgang und Anwendung von Messmitteln
B skizzenhafte Darstellung von Fenster-, Tiir- und Fassadenelementen
inkl. BemaBung und Offnungsarten

H Darstellen von Ansichten und Schnitten

B Grundregeln der MaBeintragung

M Darstellung nach Norm

B Stiicklisten

B Toleranzen

| funktions- und fertigungsgerechte BemaBung
B geometrische Konstruktionen

M |sometrie

B Dimetrie

B Maschinen und Anlagen durch Sichtpriifung auf sichere Funktions-
bereitschaft tiberpriifen (z. B. defekte Isolierungen und Schutzein-
richtungen)

B Wartungen und Inspektionen durchfiihren

B anstehende Reparaturen erledigen

B Werkzeuge (Frasersatze) einbauen

B Betriebsbereitschaft der Zufiihrschrauber sicherstellen (Magazin
voll)

B Einbau der benétigten Zulagen an der SchweiBmaschine

B Heizungen in Betrieb nehmen

B Zufuhr und Folgeeinrichtungen Uberpriifen

M Schrauben
B Stecken
B Klipsen
M SchweiBen
H Kleben

B Dokumentationspflichten beachten, z. B.
B Flgeprotokolle
| Priifprotokolle

B Dokumentieren von Parametern



Erlduterungen zum Ausbhildungsrahmenplan

f)  Fenster-, Tiir- und Fassadenelemente nach AufmaB, Arbeitsauf-
trag und technischer Zeichnung herstellen

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

h) Vormontage der Fenster-, Tiir- und Fassadenelemente durchfiih-
ren

B Zuschnitt der Kunststoffprofile auf Gehrung (SchweiBzugabe be-
achten)

B Zuschnitt der Verstarkung (falls erforderlich Richtlinien des Profil-
herstellers einhalten)

B Beliiftungs- und Entwasserungsschlitze frasen

m Verstarkung ins Kunststoffprofil einfiigen und miteinander ver-
schrauben

B an der Verschlussseite Schlosskasten ausfrasen bzw. Olivenbohrun-
gen setzen (Spane beseitigen!)

B einzelne Profilstabe zu einem Element (Rahmen oder Fliigel) oder
Festelement verschweiBen

B einzelne Elemente verputzen

B Beschlage am Fliigel anbringen

B Beschlage und SchlieBbleche am Rahmen anbringen

B Anschlagdichtungen anbringen (bei Bedarf)

B Zusammenfiihren von Rahmen und Fliigel

B Funktionspriifung

B Glasleisten zuschneiden

| Fliigel verglasen, verklotzen und Scheibe mit Glasleisten sichern

B abhéngig vom Auftrag: Warenbestand priifen, bei Bedarf Beschlage
bestellen
B Glas bestellen

® gemaB Einbauvorgaben Diibelldcher priifen bzw. Eindrehanker
montieren

® Verbindung einzelner Elemente vorrichten, bei Bedarf den Fenstern
Rollladen hinzufiigen, dazu:
® Rollladenfiihrungsschienen und Rollladenkasten auf fertigem

Element montieren

B Rollladenpanzer einbauen
H Rollladengurt einziehen
B Funktionskontrolle




Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

i) Fenster-, Tir- und Fassadenelemente werkstoffgerecht montie-
ren und demontieren

j)  Vorschriften zur Lagerung und zum Transport anwenden

k) Zusatz- und Hilfsstoffe, inshesondere Glas, Fiillungen, Paneele,
Kleb- und Dichtstoffe und Dammmaterialien, den Einsatzgebie-
ten zuordnen und anwenden

I} SchlieBverfahren unterscheiden, SchlieBsysteme einbauen

m) Sicherheitsbeschlage unterschiedlicher Sicherheitsstufen aus-
wahlen und einbauen

B Rohbauéffnung priifen und evtl. sdubern

B Lage des Elementes nach Vorgabe anzeichnen

B Basisrohr montieren (bei Bedarf), Mindestfugenbreite beachten

B Fensterbank auBen montieren

B Blendrahmen auf Basisprofil aufsetzen und fluchtgerecht ausrichten

B Blendrahmen fixieren

M alle vier Seiten nach Vorschrift verdiibeln und evtl. hinterfiittern

| Fliigel einhdngen

B Funktion priifen, bei Bedarf erneut verglasen

B Gangigkeit und SchlieBfunktionen priifen, bei Bedarf Beschlage
justieren

M in die Bauanschlussfuge Warmedammung einbringen und nach
Vorschrift abdichten.

B Grundreinigung

B gegen Schaden beim internen Transport sichern und Transportricht-
linien beachten
B Achtung: Glas hat scharfe Kanten, Schnittgefahr

B Glas nach Funktion unterscheiden und auswahlen:
| |solierglas
B Warmedammglas
m Sonnenschutzglas
B Schallschutzglas
B Sicherheitsglas
B Brandschutzglas
B Arbeitssicherheit beim Umgang mit Kleb-, Dichtstoffen und Damm-
materialien beachten

SchlieBverfahren unterscheiden und Beschlédge montieren
M Drehfenster

H Kippfenster

B Dreh-Kipp-Fenster

B Schiebefenster

B Schwingfenster

B Oberlichter

B Faltschiebebeschlage

B Hebe-Schiebe-Elemente

B Haus- und Nebentiiren

B Beschlage zur Einbruchshemmung: Sicherheitsstufen WK1 bis WK3



Erlduterungen zum Ausbhildungsrahmenplan

n) Verglasungen unter Berlicksichtigung des Larm-, Einbruch- und
Warmeschutzes auswahlen und montieren

o) demontierte Fenster-, Tiir- und Fassadenelemente dem Recycling
zufiihren

p) verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren

Beachten folgender Vorschriften:

B Energieeinsparverordnung

B Warmeverordnung

| Schallschutz

B Vorgaben des Kunden beziiglich Einbruchhemmung

B Riicknahme, Zwischenlagerung und Riickgabe von demontierten
Fenster-, Tlr- und Fassadenelementen an Profilhersteller

B Schweizugabe

B Warmedurchgangskoeffizient

m Dichtstoffverbrauch

B Gesamtenergiedurchlassgrad

2. Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt H Nummer 2)

Zeitrichtwert: 10 Wochen nach Teil 1 GAP

a) Produktionsanlagen mithilfe von Prozessleittechnik-
Komponenten bedienen

b) Mess- und Regelungseinrichtungen nach Vorgaben tiberpriifen
und einstellen

) Systeme nach Vorschrift warten

d) Aufbau und Wirkungsweise von Automatisierungssystemen un-
terscheiden und Systeme bedienen

e) Fehler und Stérungen im Produktionsablauf eingrenzen; MaB-
nahmen zu ihrer Behebung ergreifen und dokumentieren

Programme der zu bedienenden Maschinen anwenden, z. B. Zu-
schnittroboter, MehrkopfschweiBmaschinen, Universalverputz-
automaten

B Ablaufschritte kennen und dem Auftrag zuordnen
B Fehler im Programmablauf erkennen

B Wartungs- und Prifintervalle des Herstellers beachten

® Bauteile nach Vorgaben durch den Wartungsplan tberpriifen und
ggf. ersetzen

m vor Anfahren der Anlage durch Sichtkontrolle auf Undichtigkeiten
prifen

B geeignete Auffangbehalter fiir Flissigkeiten verwenden

B Umgang mit betrieblich eingesetzten MSR-Einrichtungen (Mess-,
Steuer-, Regeltechnik) iiben

B Regelstrecke und Regeleinrichtung unterscheiden

B Regelparameter einstellen, z. B. Temperatur, Druck und Zeit

B defekte Bauteile erkennen, instand setzen oder austauschen

B Fehler in der Energiezufuhr erkennen und beseitigen (z. B. ver-
stopfte oder undichte Pneumatik oder Hydraulikleitungen)



a)

b)

0

d)

e)

a)

b)

0

Kopplungen unterscheiden und herstellen

Zusatzelemente, inshesondere Rollladen, einbauen

manuelle und maschinelle Verfahren zum spanlosen und spa-
nenden Trennen und Bearbeiten anwenden

Verfahren zum Umformen anwenden

Oberflachen und Kanten schiitzen

LF KF 9,
12, F10, 11

Materialeingangskontrollen durchfiihren und dokumentieren

Priifverfahren, insbesondere Ecken- und Funktionspriifungen,
durchfiihren und Ergebnisse beurteilen

Nachbehandlungsmaglichkeiten von Oberflachen anwenden

Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Verbindungen von unterschiedlichen Elementen herstellen (Kombina-

tion Fenster-, Tiir- und Festelemente)

B Rollladenfiihrungsschienen, Rollladenkasten auf fertigem Element
montieren

B Rollladenpanzer einbauen

B Rollladengurt einziehen

B Funktionskontrolle

Zersagen und Demontage zuriickgefiihrter Elemente

Herstellen von Bdgen oder Kreisfenstern durch Biegen von Kunststoff-
profilen

SchutzmaBnahmen z. B. fiir Bearbeitung, Transport und Lagerung

W Sichtpriifung der angelieferten Materialien
M Beschlage
m Profile
m Glaser

B Anbringen von Aluschalen
B Aufbringen von Lackschichten und Folien



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

2.4.9 Gemeinsame integrative Qualifikationen (Abschnitt I)

Zu vermittelnde

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten Erlauterungen und Hinweise

1 2

LF WiSo k
_

a) Bedeutung des Aushildungsvertrages, insbesondere Abschluss, Inhalte des Ausbildungsvertrags wie
Dauer und Beendigung, erklaren W Vertragspartner

B Art des Ausbildungsberufs und der Fachrichtung
B Beginn und Dauer der Berufsausbildung
B Dauer der Probezeit
B Hohe der Ausbildungsvergtitung
B Dauer der taglichen und wochentlichen Ausbildungszeit
m Urlaubsanspruch
B Besuch der Berufsschule

1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt | Nummer 1)

Zeitrichtwert: wahrend der gesamten Ausbildung zu vermitteln

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbildungsvertrag ~ M Rechte und Pflichten des Ausbildenden
nennen m Ausbildungspflicht
B Firsorgepflicht
| Sicherheitspflicht
| Freistellungspflicht zum Besuch der Berufsschule
m Pflicht der Anmeldung zur Abschlusspriifung
B Rechte und Pflichten des Auszubildenden
m Lernpflicht
B Gehorsamspflicht
B Weisungspflicht
| Sorgfaltspflicht
m Schweigepflicht

¢) Maglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen M interne Weiterbildungsangebote
B Produktschulungen
| Sicherheitslehrgange
B EDV-Softwareschulungen (Word, Excel)
B Schulungen in der Nutzung von Anwenderprogrammen zur
Maschinenbedienung
M Sprachkurse
B externe Weiterbildungsmaéglichkeiten
B Fachhochschulreife
B Industriemeisterausbildung
B Ausbildung zum Kunststofftechniker
B Studium mit Bachelor- oder Masterabschluss im Bereich Kunst-
stofftechnik oder Verfahrenstechnik



Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

1

d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

e) wesentliche Bestimmungen der fiir den aushildenden Betrieb
geltenden Tarifvertrage nennen

2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt | Nummer 2)

Zeitrichtwert: wahrend der gesamten Ausbildung zu vermitteln

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes erlautern

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

¢) Beziehung des ausbildenden Betriebes und seiner Beschéaftigten zu
Wirtschaftsorganisationen, Berufsvertretungen und Gewerkschaf-

ten nennen

Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Erlduterungen und Hinweise

2

B Inhalte des Arbeitsvertrags kennen
W Vertragsparteien
B Art der Beschaftigung
M Beginn des Arbeitsverhaltnisses
® Dauer der Probezeit
B Dauer der tdglichen oder wochentlichen Arbeitszeit
B Arbeitssicherheitsbestimmungen
m Urlaubsanspruch
B Kiindigungsbestimmungen
B Datensicherheitsbestimmungen
B Vereinbarungen iiber
B Lohne und Gehalter
® Urlaubsdauer
m Urlaubsgeld
B Freistellungen
B Arbeitszeitregelungen-Zulagen

LF Wiso k
_

B Rechtsform des Unternehmens kennen, z. B.
B Einzelunternehmung
W Personengesellschaften (GbR, OHG, KG)
B Kapitalgesellschaften (GmbH, AG)

B Branchenzugehdrigkeit

B Unternehmensstruktur

m Aufbauorganisation

B Arbeitsablaufe

B Produktplanung und Produktsteuerung
B Produktionsmanagement

B Arbeitsplanung

B Materialbeschaffung

H Vertrieb

B Werbung

B [ndustrie- und Handelskammer
B zustandige Gewerkschaften

B Tarifvertragsparteien

B zustandige Berufsgenossenschaft



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

1

Erlduterungen und Hinweise

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweisen der betriebsverfassungs- M Aufgaben des Betriebsrats

oder personalvertretungsrechtlichen Organe des ausbildenden
Betriebes beschreiben

3. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt | Nummer 3)

Zeitrichtwert: wahrend der gesamten Ausbildung zu vermitteln

a) Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz fest-
stellen und MaBnahmen zu ihrer Vermeidung ergreifen

berufshezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhiitungsvorschriften
anwenden

Verhaltensweisen bei Unfallen beschreiben sowie erste MaBnah-
men einleiten

Bestimmungen und Sicherheitsregeln beim Arbeiten an elektri-
schen Anlagen, Geraten und Betriebsmitteln beachten

Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes anwenden; Ver-
haltensweisen bei Branden beschreiben und MaBnahmen zur
Brandbekampfung ergreifen

m Aufgaben der Jugend- und Auszubildendenvertretung (JAV)
m Aufbau von Betriebsrat und Konzernbetriebsrat

B Zusammenarbeit Betriebsrat und JAV

B Zusammenarbeit Betriebsrat und Geschaftsfiihrung

Integrativ in
allen Lernfeldern .

® besondere Fiirsorgepflicht des Arbeitsgebers: Gesundheits- und
Arbeitsschutzbestimmungen, insbesondere
B Arbeitsschutzgesetz
B Jugendarbeitsschutzgesetz
B Arbeitszeitgesetz
m Verordnungen der Berufsgenossenschaften
B Gefahrstoffverordnung beachten
m Beratung und Uberwachung der Betriebe durch
B Gewerbeaufsicht
m Berufsgenossenschaft
m TOvV
B Umweltbehdrde
B arbeitsmedizinischen Dienst kennen

sachgerechter Umgang mit Gefahrstoffen und gesundheitsgefahr-
denden Stoffen

m regelmaBige Sicherheitsunterweisungen

B Merkblatter und Richtlinien zur Unfallverhiitung kennen

| Sicherheits- und Gefahrensymbole kennen

B personliche Schutzausriistung benutzen

Unfallmeldungen

B Notrufe, Fluchtwege und Sammelstellen
B Erste-Hilfe-MaBnahmen

B Erste-Hilfe-Einrichtungen

m VDI-Richtlinien anwenden
B |P und Explosionsschutzklassen beachten
B elektrische Anschliisse optisch iiberpriifen

Bestimmungen fiir Brand- und Explosionsschutz

B Brandmeldung

B Verhaltensregeln fir Brandfall

B MaBnahmen zur Brandbekampfung

m Wirkungsweise von Feuerldschern und Loscheinrichtungen



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

1

4. Umweltschutz
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt | Nummer 4)

Erlduterungen und Hinweise

Integrativ in k

allen Lernfeldern |

Zeitrichtwert: wahrend der gesamten Ausbildung zu vermitteln

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im beruf-
lichen Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

a) mdgliche Umweltbelastungen durch den Ausbildungsbetrieb und
seinen Beitrag zum Umweltschutz an Beispielen erklaren

b) fiir den Aushildungsbetrieb geltende Regelungen des Umwelt-
schutzes anwenden

¢) Maglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltschonenden Ener-
gie- und Materialverwendung nutzen

d) Abfélle vermeiden; Stoffe und Materialien einer umweltschonen-
den Entsorgung zufiihren

5. Durchfiihren von qualitatssichernden MaBnahmen

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt | Nummer 5)
LF 1-3, \

56
Zeitrichtwert: 4 Wochen vor Teil 1 GAP (a—d), —'

a) Einsatzfahigkeit von Priifmitteln feststellen, Prifverfahren und
Priifmittel anwenden, Ergebnisse auswerten und dokumentieren

b) Priifprotokolle und betriebliche Priifvorschriften anwenden

¢) Normen und Systeme des Qualitdtsmanagements unterscheiden

B mogliche Umweltbelastungen feststellen und verhindern

B Prozessriickfiihrung sortenreiner Kunststoffabfalle (Randabschnit-
te, Anfahrprodukte)

B fachgerechte Entsorgung von Kunststoffabféllen

| fachgerechte Entsorgung von Kiihl- und Schmierstoffen

B Lagermdglichkeiten fiir Schmierstoffe und Kithmittel kennen
B Lagerplatze fiir nicht recycelbare Produktionsabfalle nutzen
| Stoffe fiir RecyclingmaBnahmen kennzeichnen

B Mdglichkeiten der sparsamen Energienutzung (Beleuchtung)
B \Warme-Energiegewinnung aus thermisch verwertbaren Abfallen
B Umdrehungsfrequenzregelungen an E-Motoren einsetzen

B sparsamer Umgang mit Verbrauchsmaterialien
B Prozessoptimierungen
B Ausbeuteerhohungen durch Zufuhr von Recyclingmaterialien

LF 7, FT 14,
HZ/CM 14, FV 9, 13,
BT 13, MK 12, 13, KF 13 I
6 Wochen nach Teil 1 GAP (e=h)
| Priifprotokolle anlegen
M Priifverfahren nach Norm anwenden
B Priifmittel auf Freigabe Gberpriifen

B Priifvorschriften (z. B. Priifplane und -protokolle, Messprotokolle)
gemal Arbeitsauftrag und Qualitatsvorgaben (z. B. Kunden-
anforderungen, DIN-Vorschriften, QS-Normen) anwenden

B Priifraume auf Eignung kontrollieren (z. B. Temperaturen, Luft-
feuchtigkeit, Reinheit)

| Priifkorper vorbereiten und nach Vorschrift anwenden

B Unternehmensgrundsatze und QM-Grundsatze beachten

M Normen zum Qualitdtsmanagement anwenden

B QM-Handbuch beachten

B zustandige Ansprechpartner innerhalb der Abteilung/Firma kennen



Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

1

Qualitatssicherung im Produktionsprozess sowie in vor- und
nachgeschalteten Bereichen beachten

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

Priifverfahren und Priifmittel auswahlen, Priifverfahren und Priif-
mittel anwenden, Ergebnisse bewerten und dokumentieren

zur kontinuierlichen Verbesserung und Optimierung der Qualitét
beitragen

statistische Verfahren zur Qualitatssicherung anwenden

6. Betriebliche und technische Kommunikation, Datenschutz
(§ 4 Absatz 2 Abschnitt | Nummer 6)

Zeitrichtwert: 10 Wochen vor Teil 1 GAP (a—g)

a)

Informationsquellen auswahlen, Informationen, auch aus eng-
lischsprachigen technischen Unterlagen, beschaffen

Zeichnungsnormung anwenden

technische Teil-, Gruppen- und Zusammenbauzeichnungen lesen
sowie Skizzen anfertigen

MaB-, Form- und Lagetoleranzen sowie Oberflachenzeichen zu-
ordnen und beachten

Erlduterungen und Hinweise

2

B Qualitatsanweisungen und -freigaben beachten
B Zusammenarbeit mit Materialpriifung und Rohstoffeingangs-
kontrolle

B Qualitatsregelkarten und andere Prozesskontrollsysteme anwen-
den

B Qualitatsméngel dokumentieren und nach statistischen Methoden
(z.B. Mittelwertbildung, Fehlerhaufigkeit) auswerten

m Priifverfahren nach DIN

| Priifanweisungen beachten

| Priifkdrper nach Norm herstellen
B Priifgeréte einsetzen

W Priifergebnisse protokollieren

| betriebliches Vorschlagswesen und KVP nutzen
B Ergebnisse der statistischen Auswertungen nutzen
M Parameter der Produktionsanlagen optimieren

B Priifung der technischen Dokumente (z. B. Zeichnungen, Stiick-
listen, Materiallisten)

B Probenahme z. B. regelmaBig oder in Form von Stichproben-
kontrolle durchfiihren

B Qualitatsregelkarte fihren

B Standardabweichungen berechnen

B Haufigkeitsverteilungen erstellen

LF 7, HZ 9, k

4 \Wochen nach Teil 1 GAP (h—j) FT9,14,HZICM 9 |

B Betriebsanweisungen lesen

B |nformationen aus dem Internet beschaffen und auswerten
B technische Zeichnungen lesen

| Stoffdatenbanken nutzen, z. B. Campus

B 3-Tafel-Ansichten

| Schnittdarstellungen, Linienstarken

B MaBstabe, BemaBung

B SchweiBsymbole

B Explosionszeichnungen lesen
B Werkzeug- und Maschinenzeichnungen lesen
m fertigungsgerechte Skizzen und Zeichnungen erstellen

mit Tabellenbuch arbeiten
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Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

1

e) Stlcklisten auswerten und erstellen

f)  technische Unterlagen auswerten und anwenden

g) Daten und Dokumente sichern und archivieren, Regelungen des
Datenschutzes anwenden

h) Informationen, auch aus englischsprachigen technischen Unterla-
gen, bewerten

i)  Gesprache mit Kunden, Vorgesetzten und im Team situations-
gerecht und zielorientiert fiithren, kulturelle Identitaten und
Besonderheiten beriicksichtigen

j)  Sachverhalte darstellen, Protokolle anfertigen, englische Fach-
begriffe in der Kommunikation anwenden

Erlduterungen und Hinweise

2

B Materialbedarf nach Stiicklisten erkennen
B Bauteile in technischer Zeichnung nach Stiickliste kennzeichnen
| Stiicklisten normgerecht in Zeichnungen eintragen

Unterlagen auswerten, z.B.
B Betriebsanweisungen

B Wartungsanweisungen
B Tabellenbuch

B Maschinendaten

B betriebsspezifische Regelungen kennen und anwenden

B QM-Handbuch

M Betriebsdaten (Zeichnungen, Maschinen- und Messprotokolle,
Dokumente, Programme) speichern

m Zeichnungsénderungen anhand von Anderungsdatum und Ver-
sionsnummer erkennen

B Sicherheitsdatenblatter, Maschinenbetriebsanleitungen

| Stoff- und Materialdatenblatter sowie Priifanweisungen prozess-
bezogen auswahlen und anwenden

B englische Fachbegriffe kennen, um englischsprachige Sicherheits-
datenblatter, Stoff- und Materialdatenblatter anzuwenden

B Zielvorgaben und Zeitrahmen bei Besprechungen einhalten
B Prasentationstechniken (Powerpoint, Flipchart) anwenden

B Berichte erstellen (miindlich und schriftlich)

B Besprechungen protokollieren

B Arbeitsauftrage aus Besprechungen festhalten (Zustandigkeit, zeit-
liche Vorgaben)

7. Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse

(§ 4 Absatz 2 Abschnitt | Nummer 7)

LF2,3 k

Zeitrichtwert: 6 Wochen vor Teil 1 GAP (a—f) _'

a) Art und Umfang von Auftragen klaren, Besonderheiten und Ter-
mine mit vor- und nachgelagerten Bereichen absprechen

b) Auftragsabwicklungen unter Beriicksichtigung sicherheitstechni-
scher, betriebswirtschaftlicher und 6kologischer Gesichtspunkte
planen; Planungsunterlagen erstellen

LF 7, FT 14,
HZ/CM 14, FV 13,
BT 13, MK 13, KF 13

4 Wochen nach Teil 1 GAP (g—i)

B Arbeitsauftrage entgegennehmen, Riickfragen zu Besonderheiten
stellen, Maschinenbelegungszeit und Auftragsdurchfiihrung mit
Schichtleitern absprechen

W Personalbedarf abklaren

B Zeitplan und Personalplan erstellen

B Ablaufplane erstellen

B Arbeitssicherheitsvorschriften und Unfallverhiitungsvorschriften
bei Durchfiihrungsplanung beriicksichtigen

B Umweltvorschriften und Recycling in Auftragsplanung integrieren
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Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

1

Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen, auswerten
und nutzen; Auftragsabwicklung dokumentieren

Arbeitsplatz unter Beriicksichtigung betrieblicher Vorgaben ein-
richten

Abweichungen vom Soll-Arbeitsergebnis beurteilen, Informa-
tionen fiir den Arbeitsablauf nutzen

Arbeitsablaufe unter Berticksichtigung funktionaler, fertigungs-
technischer, wirtschaftlicher und personeller Gesichtspunkte
planen und durchfiihren; Arbeitsergebnisse dokumentieren

Auftragsabwicklungen unter Beriicksichtigung sicherheitstechni-
scher, betriebswirtschaftlicher und 6kologischer Gesichtspunkte
festlegen sowie mit vor- und nachgelagerten Bereichen abstim-
men

Teilauftrage veranlassen, Ergebnisse priifen

Arbeitsschritte unter Beriicksichtigung funktionaler und ferti-
gungstechnischer Gesichtspunkte festlegen

Erlduterungen und Hinweise

2

| Sicherheits- und Stoffdaten ermitteln

B Bedienungsanweisungen beachten

B Tabellenbiicher fiir Verarbeitungsparameter nutzen (Arbeitstempe-
raturen, Betriebsdriicke)

B Materialverbrauch und Produktionszeiten dokumentieren

B Maschinen- und Werkzeugeinsatz planen und vorbereiten

B Nutzung von Vor- und Nachfolgeeinrichtungen planen und vorbe-
reiten

B Arbeitsraum und Arbeitswege unter sicherheitstechnischen Aspek-
ten vorbereiten (Fluchtwege frei, Loscheinrichtungen vorhanden,
personliche Schutzausriistung bekannt und vorhanden)

B Produktionszahlen festhalten und mit Sollwerten vergleichen

B Abweichungen notieren und begriinden

B Storungen im Ablauf auswerten und Ergebnisse zur Optimierung
der Abldufe ausniitzen

B Methoden des Zeitmanagements anwenden

B Auftragsannahme

B Auftragspriifung anhand von Stoffdaten oder technischer Zeich-
nung

B Arbeits- und Personalbedarf feststellen

m auftragsbezogene Materialbedarfsplanung erstellen

m Auftragsdurchfiihrung dokumentieren

B Materialbedarf mit Einkauf und Logistik abstimmen

B Arbeits- und Personalbedarf mit Schichtfiihrer/Maschinenfiihrer
abstimmen, Halbzeug- und Produktlagerung vorbereiten

| SicherheitsmaBnahmen tiberpriifen und Maschinen und Anlagen
freigeben

B Materialverluste vermeiden (z. B. Vorproduktaufbereitung und
Rickfiihrung von Materialabschnitten in den Produktionsprozess)

m Teilauftrage vergeben, z. B. Materialbereitstellung Werkzeugein-
bau, Materialabtransport

B Materialeinlagerung

B Durchfiihrung der Teilauftrage vor und wahrend der Auftrags-
durchfiihrung iiberpriifen

B Maschinen- und Werkzeugeinsatz festlegen

B Materialzufuhr sicherstellen

m Nachfolgeeinrichtungen vorbereiten



Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

2.5 Handlungsorientierte Aushildungsaufgaben

2.5.1 Berufliche Handlungskompetenz

Der sich vollziehende Wandel in der Technik und der
Arbeitsorganisation sowie im Handel und der Dienstleis-
tung bleibt nicht ohne Auswirkungen auf die Qualifika-
tionsanforderungen an die Mitarbeiter und Mitarbeiterin-
nen und damit auch auf die Ausbildung des Nachwuch-
ses. Uber die berufliche Fachkompetenz hinaus sollen
Fédhigkeiten trainiert werden, die die wesentliche Grund-
lage spéterer beruflicher Handlungsfihigkeit bilden.

Berufliche Handlungsfahigkeit als Ziel soll Auszubilden-
de zum selbststdndigen Planen, Durchfiihren und Kont-
rollieren qualifizierter beruflicher Tatigkeiten befahigen.
Um dieses Ziel zu erreichen, werden in der Ausbildung
fachliche und fachiibergreifende Qualifikationen (Fer-
tigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten) vermittelt und in
diesem Rahmen Kompetenzen gefordert, die in konkrete
Handlungen umgesetzt werden sollen.

Der Deutsche Qualifikationsrahmen (DQR)? unterscheidet
zwei Kompetenzkategorien: ,Fachkompetenz®, unterteilt
in ,Wissen“ und ,Fertigkeiten®, sowie ,Personale Kom-
petenz®, unterteilt in ,Sozialkompetenz und Selbststin-
digkeit® (,Vier-Sdulen-Struktur®). Methodenkompetenz
wird als Querschnittskompetenz verstanden und findet
deshalb in der DQR-Matrix nicht eigens Erwahnung.

Fachkompetenz Personale Kompetenz
Sozial- Selbst-
Wissen Fertigkeiten o
kompetenz standigkeit
Tiefe und instrumentale  Team-/Fiih- Eigenstan-
Breite und systemi-  rungsfahigkeit, digkeit/Ver-
sche Fertigkei- Mitgestaltung  antwortung,
ten, Beurtei- und Kommuni- Reflexivitat
lungsfahigkeit ~ kation und Lernkom-
petenz

Definitionen der verwendeten Schliisselbegriffe
Tiefe von Wissen bezeichnet den Grad der Durch-
dringung eines Bereichs des allgemeinen, beruflichen
oder wissenschaftlichen Wissens.

2 Quelle: Deutscher Qualifikationsrahmen fiir lebenslanges Lernen
(DQR). Umfangreiche Informationen zum DQR erhalten Sie unter

www.deutscherqualifikationsrahmen.de

Breite bezieht sich auf die Anzahl von Bereichen des
allgemeinen, beruflichen oder wissenschaftlichen
Wissens, die mit einer Qualifikation verbunden sind.
Instrumentale Fertigkeiten sind Fertigkeiten der
Anwendung, sei es von Ideen, Theorien, Methoden
oder Hilfsmitteln, Technologien und Geréaten.
Systemische Fertigkeiten sind auf die Generierung
von Neuem gerichtet. Sie setzen instrumentale Fer-
tigkeiten voraus und erfordern die Einschidtzung von
und den addquaten Umgang mit komplexen Zusam-
menhéngen.

Beurteilungsfihigkeit ist die Fihigkeit, Lern- oder
Arbeitsprozesse und ihre Ergebnisse mit relevanten
Mafstiben zu vergleichen und auf dieser Grundlage
zu bewerten.

Teamfédhigkeit ist die Féahigkeit, innerhalb einer
Gruppe zur Erreichung von Zielen zu kooperieren.
Fithrungsfihigkeit bezeichnet die Fidhigkeit, in einer
Gruppe oder einer Organisation auf zielfiihrende und
konstruktive Weise steuernd und richtungsweisend
auf das Verhalten anderer Menschen einzuwirken.
Die Fédhigkeit zur Mitgestaltung ermoglicht es, sich
konstruktiv in die Weiterentwicklung der Umfeldbe-
dingungen in einem Lern- oder Arbeitsbereich ein-
zubringen.

Kommunikation bezeichnet den verstindigungs-
orientierten Austausch von Informationen zwischen
Personen, in Gruppen und Organisationen.
Eigenstindigkeit bezeichnet die Féhigkeit und das
Bestreben, in unterschiedlichen Situationen ange-
messene Entscheidungen zu treffen und ohne fremde
Hilfe zu handeln.

Verantwortung bezeichnet die Fahigkeit und Bereit-
schaft, selbstgesteuert zur Gestaltung von Prozessen,
unter Einbeziehung der méglichen Folgen, beizutra-
gen.

Reflexivitit beinhaltet die Fahigkeit, mit Verdnde-
rungen umzugehen, aus Erfahrungen zu lernen und
kritisch zu denken und zu handeln.

Lernkompetenz ist die Fahigkeit, sich ein realis-
tisches Bild vom Stand der eigenen Kompetenzent-
wicklung zu machen und diese durch angemessene
Schritte weiter voranzutreiben.

Handlungsorientierte Aushildungsaufgaben geben die
Méglichkeit, entsprechende Kompetenzen gezielt zu for-
dern.
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Auszubildende sollen in der betrieblichen, ergdnzt durch
die iiberbetriebliche und schulische Ausbildung, schritt-
weise an eine moglichst selbststindige, handlungsorien-
tierte und eigenverantwortliche Arbeitsweise herange-
fiihrt werden.

Beginnend mit einfachen Arbeitsauftrigen, eingebettet
in betriebliche Abldufe, kénnen Auszubildende mehr
und mehr in die Lage versetzt werden, in abgeschlos-
senen und vernetzten berufstypischen Situationen eine
aktive Rolle zu tibernehmen.

Folgende Fahigkeiten miissen in diesem Zusammenhang
vor einem fachlich fundierten Hintergrund gefordert und
entwickelt werden:
das Erfassen der Arbeitssituation,
das Erkennen und die Abgrenzung eines Problems,
das Setzen von Arbeitszielen,
das Erarbeiten und Abwigen von Moglichkeiten zur
Problembewailtigung,
die Entscheidung zu einer eigenverantwortlichen
Vorgehensweise,
das Abstimmen und das Kooperieren mit anderen
Beteiligten,
das Planen von zielgerichteten Maf3nahmen,
die aktive Ubernahme der Ausfithrung und ihre be-
gleitende Kontrolle,
das Dokumentieren des Arbeitsprozesses,
das kritische Hinterfragen der Arbeitsweisen und der
Arbeitsergebnisse.

Die Vermittlung der aufgefiihrten Anforderungen ist in
erster Linie im betrieblichen Alltag vorzunehmen, kann
aber dariiber hinaus durch betriebliche sowie iiberbe-
triebliche handlungsorientierte Ausbildungsaufgaben
gefordert werden. Im Rahmen der Lernortkooperation
ist es sinnvoll, eine Verbindung mit den Lernsituationen,
die im Rahmen des Berufsschulunterrichts umgesetzt
werden, vorzunehmen (s. a. Kap. 3).

Neben der Schulung einer selbststindigen, eigenverant-
wortlichen und handlungsorientierten Arbeitsweise der
Auszubildenden dient dies auch der Sicherung der Aus-
bildungsqualitt.
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2.5.2 Aushildungsaufgaben - Beispiele
2.5.2.1 Beispiel fiir eine Ausbildungsaufgabe: Fachrichtung ,,Formteile”

Ziel der Checkliste:
Heranfiihren der Auszubilden an die verantwortliche Mitarbeit in der Produktion nach Teil 1 GAP

Um ab dem 2. Ausbildungsjahr mit der produktionsnahen Ausbildung unter Gewéhrleistung von Sicherheitsanforde-
rungen beginnen zu kénnen, lernen die Auszubildenden die verschiedenen Abteilungen im 1. Jahr durch ,Mitlaufen®
kennen. Fiir den Einsatz in der Produktion erhélt jeder/jede Auszubildende einen Paten (Unterweiser) zugewiesen zur
Heranfiihrung an die Wahrnehmung eigener Aufgaben in der Produktion. Der Entwicklungsstand des Auszubildenden
(Kenntnisse und Fertigkeiten) wird in einem Turnus von drei bis vier Monaten mithilfe der Checkliste iiberpriift und
dokumentiert. Auf diese Weise — und durch wochentliche Riickkopplung zwischen Unterweiser und Ausbildungsver-
antwortlichem — erhalten Auszubildende und Unterweiser ein regelméfiges Feedback zum Verlauf der Ausbildung.

Checkliste: SpritzgieBwerkzeug einbauen, Anlage einfahren und Regelkreise optimieren

Name des Auszubildenden: X = Entsprechendes ankreuzen
Arbeits- UL :\e':\;(:: TS
. Durchzufiihrende Arbeit derung erung rung nicht
schritt " teilweise "
erfiillt " erfiillt
erfiillt
1 Fertigungsauftrag im Schichtfiihrerbiiro abholen, auf Vollsténdigkeit priifen, benétigte Unter-

lagen zusammenstellen: Maschinendaten, Dokumentationsunterlagen, Priifunterlagen etc.
Info an Maschinenbediener iiber anstehende Arbeiten
SpritzgieBmaschine stoppen, Spritzaggregat zuriick- und Schnecke in vordere Stellung bringen

Heizung und Kiihlwasser abschalten, Formtemperierung entleeren

2
3
4
5 Maschine und Umfeld freirdumen (Arbeitssicherheit/Stolpergefahr)
6 Versorgungsleitungen abklemmen

7 Kranbahn und Fahrzeug zum Transport bereitstellen

8 neues SpritzgieBwerkzeug an Maschine bereitstellen

9 Auswerfer entkuppeln

10 Maschine/Werkzeug schlieBen

1" Anschlagmittel am Werkzeug anbringen (ganz eindrehen — Sicherheit), s. Bild 2, S. 96
12 Traglast der Kranbahn und Anschlagmittel beachten/priifen

13 Anschlagmittel am Werkzeug einhangen (Ketten etwas auf Zug bringen) und bewegliche Seite
des Werkzeuges l6sen, anschlieBend Maschine langsam 6ffnen

14 Diisenseite (feststehende Seite) l6sen, Werkzeug aus Maschine heben (Sicherheit: darauf
achten, dass sich kein Mitarbeiter im Bereich des gehobenen Werkzeuges aufhélt) und auf
Transportpalette abstellen

15 Aufspannplatten reinigen, Maschine auf Artikel vom Vorgangerauftrag priifen, ggf. reinigen
16 Priifen der Passgenauigkeit des Zentrierringes am neuen Werkzeug (Durchmesser)
17 neues Werkzeug an Anschlagmittel einhdngen und in Maschine heben

18 Werkzeug in der Maschine mit Wasserwaage lotgerecht ausrichten und feststehende Seite an
Aufspannplatte befestigen, s. Bild 3, S. 96
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Arbeits-
schritt

19
20
21
22
23

24

25
26
27
28
29
30
31

32

33

34

35
36

37
38
39
40
41

griin

Name des Auszubildenden:

Durchzufiihrende Arbeit

Maschine langsam schlieBen (Sicherheit: evtl. Kollisionsgefahr mit Anbauteilen)
bewegliche Seite an Aufspannplatte befestigen

Auswerfer ankuppeln

Werkzeug-Einbauhghe in der Maschinensteuerung einstellen (Nullpunkt justieren)

Maschine langsam 6ffnen und durch Sichtkontrolle priifen, ob feststehende und bewegliche
Seiten fluchtend aufgespannt sind (Fiihrungselemente diirfen sich beim Ausfahren nicht nach
oben/unten bewegen)

Versorgungsleitungen (Kiihlwasser, Hydraulik, Pneumatik und evtl. HeiBkanalregler) nach Vor-
gabe anschlieBen

Peripheriegeréte an Maschine einstellen und auf Sauberkeit priifen

artikel- und werkzeugbezogene Daten in Maschine einlesen, Maschine anheizen
Gerate zur Materialversorgung reinigen, neues Material einfiillen
Spritzaggregat mit Reinigungsmaterial sauber fahren

Probelauf, Programmablauf des Werkzeuges/der Maschine priifen

passende Maschinendiise einbauen

nach Fertigungsauftrag passende Verpackungsmaterialien an Maschine bereitstellen (Karton,
Beutel etc.)

Maschine im Halbautomatikbetrieb anfahren nach jeweils einem Zyklus stoppen und Funktion
priifen

Maschine in Vollautomatikbetrieb starten, neue Farbe einfiillen (nach Fertigungsauftrag vor-
gegebene Dosierung beachten)

Nachdruck und Nachdruckzeit gegenpriifen, Fiillstadium und Umschaltpunkt priifen, Versiege-
lungspunkt durch Wiegen der Artikel ermitteln

Farbsattigung durch Gegenpriifen mit Farbmuster kontrollieren

Sicht- und Funktionspriifung der Artikel; wenn o.k., Priifschiisse an QS zwecks Produktions-
freigabe

Maschine reinigen, Anfahrware und nicht bendtigte Teile wegraumen
Dokumentation erstellen (Fertigungspapiere, Begleitkarten etc.)
Toleranzvorgaben/Uberwachung und Prozesskontrolle an der Maschine einstellen
Info an Werker: Start der Produktion an der Maschine

alte Fertigungsunterlagen des Vorgangerauftrages im Schichtfiihrerbiiro archivieren

wenn alle Anforderungen erfiillt sind: Ubernahme von eigenstandigen Aufgaben in der Pro-
duktion; vertiefende AusbildungsmaBnahmen: Programmierung von Maschinenablaufen,
Werkzeugabmusterung

- bei Nichterfiillen der Aufgaben: Trainingsrhythmus verkiirzen

gelb

bei teilweiser Erfiillung der Aufgaben: entsprechende Punkte vertiefen

X = Entsprechendes ankreuzen

Anfor-
derung
erfiillt

Anfor-
derung
teilweise
erfiillt
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2.5.2.2 Beispiel fiir eine Ausbildungsaufgabe:
Fachrichtung ,Faserverbundtechnologie”

Flipchart RS (Rear Spar)
Zeitpunkt: 2. Ausbildungsjahr

Ziel der Projektaufgabe: Die Auszubildenden sollen in
einer Gruppenarbeit selbststindig mehrere Flipchart-Ein-
zelteile im Prepregverfahren laminieren. Dazu gehéren
die Arbeitsplanung, Arbeitsvorbereitung, Durchfiihrung
(Eintrennen, Zuschneiden, Laminieren, Vakuumaufbau
mit Dichtigkeitstest, Aushirten, Entformen, Qualitéts-
kontrolle und Dokumentation). Wichtig ist, dass jeder
Auszubildende der Gruppe jede Fertigkeit eigenstidndig

durchfiihrt.
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2.5.2.3 Beispiele fiir eine Ausbildungsaufgabe: Fachrichtung , Bauteile”
A. Herstellung eines Briefhalters

,Fertigen Sie einen Briefhalter aus PMMA entsprechend der Zeichnung an. Die beiden seitlichen Schenkel kénnen in
der Form selbst gestaltet werden. Bitte beachten Sie eine eventuelle spdtere Weiterbearbeitung!*

Einsatz: 1. bis 18. Ausbildungsmonat

Ziel: Anwenden von Umformverfahren fiir thermoplastische Kunststoffe (Abschn. A, Nr. 2 ARP)

\4
A

80
\\
=

. 50 o o 120 -
1 |U-Profil PMMA | 1 [Tfl. 5x130x220
Die farbigen Strich-Zweipunktlinien Pos.
sind Vorschlage fur die Gestaltung Stiick Benennung Normblatt Werkstoff Nr. Halbzeuge
Datum Name
Alle Kanten poliert Maﬁjtab Bearb,
Gepr.
Allgemein  |Benennung: Ze’"\fh“
r.
Toleranzen H
S0 3765 Briefhalter

Informationen

Informationen zu den auszufiihrenden Tétigkeiten finden Sie
in Normen, Richtlinien und Fachbiichern
im Tabellenbuch
in Betriebsanweisungen
durch Einweisungen und Hilfestellung des Ausbilders
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zu A. Informationen zum Umformen von Kunststoffen — Zustandsbereiche von Kunststoffen

Amorphe Thermopaste

Die amorphen Thermoplaste haben einen festen, thermoelastischen und thermoplastischen Zustandsbereich. Ab
einer bestimmten Temperatur beginnt die Zersetzung des Werkstoffes. Die Raumtemperatur liegt im festen Bereich.

Zustandsbereiche der amorphen Thermoplaste

Zustandsform fest

molekulare Struktur ineinander verschlungene

Makromolekiile

zwischenmolekulare
Bindungskrafte sind groB3

Verarbeitung und
Bearbeitung

spanendes und spanloses
Trennen

|6sbares und unl6sbares
(Kleben) Figen

Oberflachenveredlung

Kurzzeichen

thermoelastisch

Makromolekiile gegen-
einander verschiebbar

zwischenmolekulare
Bindungskrafte herab-
gesetzt

Umformen: Druck-, Zug-
und Zugdruckumformen

thermoplastisch Zersetzung

molekularer Abbau des
amorphen Thermoplasten

Makromolekiile ineinan-
der verschiebbar

zwischenmolekulare
Bindungskréfte weit-
gehend aufgehoben

Urformen: SpritzgieBen,
Extrudieren, Pressen,
Schaumen, Kalandrieren,
Rotationsformen usw.

unlosbares Fiigen
(SchweiBen)

Die Kunststoffe werden nach ihrem chemischen Namen benannt, und hierzu gibt es genormte Abkiirzungen. Dazu
kommt noch eine Vielzahl von Handelsnamen, unter denen viele Kunststoffe besser bekannt sind.

Bezeichnung der Kunststoffe
Chemischer Name

Polyamid

Polycarbonat

Polyethylen

Polyethylen, hohe Dichte
Polyethylen, niedrige Dichte
Polyethylen, mittlere Dichte
Phenol-Formaldehyd
Polymetylmethacrylat
Polypropylen

Polystyrol

Polystyrol, expandierbar
Polytetrafluorethylen
Polyvinylchlorid

Polyvinylchlorid, chloriert
Polyvinylchlorid, hochschlagzah
Polyvinylchlorid, weichmacherhaltig
Polyvinylchlorid, weichmacherfrei

Kurzzeichen
PA

PC

PE
PE-HD
PE-LD
PE-MD
PF
PMMA
PP

PS
PS-E
PTFE
PVC
PVC-C
PVC-HI
PVC-P
PVC-U
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Kunststoffbearbeitung

Unter Bearbeitung von Kunststoffen versteht man z. B.
das Bearbeiten von Halbzeugen zu Bauteilen oder die
Nacharbeit von Formteilen.

Spanen von Kunststoffen
Die Formgebung durch spanende Bearbeitung finden
wir bei der Herstellung von Einzelteilen, kleinen Serien,
Teilen mit komplizierter Form, Kunststoffteilen, die mit
anderen Verfahren nicht oder nur schwierig zu ferti-
gen sind, sowie in der handwerklichen Bearbeitung von
Kunststoffen. Die sehr unterschiedlichen Eigenschaften
der Kunststoffe und mdgliche Anteile an Fiill- und Ver-
starkungsstoffen beeinflussen die Spanbarkeit. Nachteile
beim Spanen sind z. B.:

schlechte Warmeleitfahigkeit

geringe Temperaturbestindigkeit

groffe Warmedehnung

Kerbempfindlichkeit

Allgemeine Spanungsbedingungen
Auftretende Temperaturen sind moglichst gering zu hal-
ten. Ausbriiche und Riefen sind zu vermeiden. Dies ist zu
erreichen durch
hohe Schnittgeschwindigkeit mit abgestimmtem Vor-
schub
kleinen Spanquerschnitt
guten Spanfluss (scharfe Werkzeugschneiden mit
richtiger Schneidengeometrie)
Kiihlen wiahrend der Spanarbeit (Trocken- und Nass-
kiihlung je nach Werkstoff)

Zur spanenden Bearbeitung von Kunststoffen kénnen
Werkzeuge und Werkzeugmaschinen der Holz- und Me-
tallbearbeitung verwendet werden, wobei die Werkzeuge
zum Teil durch Anderung der Schneidengeometrie dem
jeweiligen Kunststoff angepasst werden miissen.

Sagen

Zum Sdgen von Hand eignen sich bei thermoplastischen
Kunststoffen feinzahnige Handsédgen. Bei duroplastischen
Kunststoffen verwendet man Sdgen, deren Sageblatter
mit Diamanten oder Hartmetall bestiickt sind. Beim ma-
schinellen Sdgen eignen sich fiir thermoplastische Kunst-
stoffe geschriankte oder mit Hartmetall bestiickte Sage-
blatter. Fiir duroplastische Kunststoffe werden iiberwie-
gend mit Diamanten bestiickte Sdgeblétter verwendet.

Feilen

Zum Bearbeiten von Kunststoffen eignen sich handels-
tibliche Feilen aus der Metallbearbeitung, wobei Feilen
der Hiebart 1 vorzuziehen sind, da sich feinere Hiebar-
ten leicht mit Spdnen zusetzen. Raspeln aus der Holzbe-
arbeitung sind ebenfalls fiir die Bearbeitung von ther-
moplastischen Kunststoffen geeignet, wobei die etwas
feinere Kabinettraspel besser geeignet ist.

Feilen

Kabinettraspeln

Polieren

Alle Kunststoffe lassen sich polieren. Nach entsprechen-
der Vorarbeit durch Schleifen wird die Oberfliche durch
Lappenscheiben und spezielle Polierzuséitze zu dem so-
genannten Oberflichenglanz bearbeitet.

Polierscheibe mit Polierzusatz

Poliermaschine mit Lappenscheibe

Spanloses Umformen von thermoplastischen
Kunststoffen

Das Umformen von thermoplastischen Kunststoffen er-
folgt im thermoelastischen Bereich. Hierzu muss der
thermoplastische Kunststoff in den jeweiligen thermo-
elastischen Bereich erwdrmt werden. Die Erwdrmung
erfolgt je nach Umformverfahren im Wéirmeschrank,
mittels Fohn, Strahler, Gebldse, Heizschienen oder an-
derer geeigneter Warmedquellen.
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Die Formgebung erfolgt durch verschiedene Methoden
freies Formen von Hand
Formbiegen mit Positiv- und Negativwerkzeug
Wickeln um einen Kern mit einem Tuch
Biegen von Tafeln (Abkanten)
Prégen mit Stempel
Tiefziehen mit Stempel
Streckziehen mit Druckluft und Negativwerkzeug
Streckziehen mit Vakuum und Negativwerkzeug
Steckformen mit Druckluft ohne Werkzeug (Freiblasen)

Warmluftfohn

Einige Verfahren sind miteinander kombinierbar. Nach
der Formgebung miissen die thermoplastischen Kunst-
stoffe in Zwangslage abkiihlen. Nach dem Abkiihlen kén-
nen die geformten Teile, wenn es erforderlich ist, noch
spanend bearbeitet werden. Warmgeformte Teile formen
sich bei einer erneuten Erwidrmung in den thermoelasti-
schen Bereich in ihre urspriingliche Form zuriick.

Warmformparameter fiir Kunststoffe

Kurzzeichen Warmformtemperatur in °C

PE-HD 125-130
PMMA 160-180

PP 150-170
PVC-HI 110-140
PVC-U 110-140 Warmeschrank

ET FT yA)
fest thermoelastisch thermoplastisch

T t

o ,I: ET = Einfriertemperatur-

= % bereich

§ g FT = FlieBtemperatur-

= & bereich

= & ZT = Zersetzungs-
temperaturbereich

Temperatur ——»

Zustandsdiagramm amorpher Thermoplaste
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Biegeradius

Kunststoffe sollten nicht scharfkantig abgebogen werden,
sonst besteht die Gefahr, dass sie einreif3en und brechen.
Es muss beim Biegen ein Biegeradius vorhanden sein. Die
GroBe des Mindest-Biegeradius ist die Materialstarke mit
zwei multipliziert. Innen wird das Material gestaucht und
aullen wird es gedehnt. Hier verdndern sich Linge und
Form. Etwa in der Mitte bleibt trotz Formédnderung die tat-
sdchliche Liange erhalten. Die sogenannte neutrale Faser
ist deshalb fiir eine Berechnung der gesteckten Linge
eines Bauteils von Bedeutung. Da sich das Material nicht
nur im Biegeumfangsbereich verdndert, sondern auch im
geraden Bereich, wird hier zur Berechnung der Anwirm-
zone der Biegeumfang mit dem Faktor 1,3 multipliziert.

gestreckte Faser

]

neutrale Faser

gestauchte Faser

Sachfragen

Fachliche Fragen zur Herstellung:

1. In welchem Zustandsbereich erfolgt die Formgebung
des Briefhalters?

2. In welchem Temperaturbereich erfolgt die Formge-
bung des Briefhalters?

3. Benennen und beschreiben Sie die verschiedenen
Zonen, die bei einer Biegung entstehen.

4. Welche Zone ist fiir die Berechnung der gestreckten
Lénge von Bedeutung?

5. Wie verhilt sich ein fertiggestellter Briefhalter, wenn
er wieder auf Umformtemperatur erwiarmt wird?

6. Wie kann bei einem warmgeformten Winkel, bei dem
die erforderlichen 90° nicht eingehalten wurden, kor-
rigiert werden? Beschreiben Sie die Moglichkeiten.

Lésungen:

1. Die Formgebung erfolgt im thermoelastischen Zu-
standsbereich.

2. Die Formgebung erfolgt bei einer Temperatur von
160°C bis 180°C.

3. Name der .
Beschreibung
Zone
Gestauchte In der gestauchten Zone wird das Material zu-

Zone (Faser) sammengedriickt. Es verandert hierbei seine

Form und Lange.

Neutrale Zone In der neutralen Zone verandert das Mate-

(Faser) rial nur seine Form. Diese Zone ist fiir eine
Berechnung der gestreckten Lange von Be-
deutung.

Gestreckte In der gestreckten Zone wird das Material

Zone (Faser) gedehnt. Es verandert hierbei seine Form und

Lange.

4. Fiir die Berechnung der gestreckten Linge ist die
neutrale Zone von Bedeutung.

5. Ein fertiggestellter Briefhalter wird bei einer Wie-
dererwdrmung in den thermoelastischen Zustands-
bereich seine urspriingliche Form (Form vor dem
Warmformen) annehmen.

6. Nach dem Abkiihlen einer Warmformung, kann der
Winkel noch korrigiert werden. Hierzu muss die
Anwirmzone erneut in den thermoelastischen Zu-
standsbereich erwdrmt werden. Das Material nimmt
hierbei, ohne dass eine Kraft aufgewendet wird, seine
urspriingliche Form an. Wenn sich das Material im
thermoelastischen Zustandsbereich befindet, kann es
erneut in den richtigen Winkel geformt werden. Das
Material ist bis zur Abkiihlung zu fixieren.
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Berechnungen zu A.
Berechnung der gestreckten Lange an einem U-Profil

Beispiel:

Herstellung eines Briefhalters

Aufgabenstellung

Fertigen Sie einen Briefhalter aus PMMA entsprechend der Zeichnung an. Die beiden seitlichen
Schenkel kénnen in der Form selbst gestaltet werden. Bitte beachten Sie eventuelle spatere
Bearbeitungen!

Y
o
A

80
S

N
]
S

Y

A

1 | U-Profil PMMA | 1 [Tfl. 5x130x220
Die farbigen Strich-Zweipunktlinien Pos.
sind Vorschlage fiir die Gestaltung Stiick Benennung Normblatt Werkstoff Nr. Halbzeuge
Datum Name
Alle Kanten poliert Mﬂfitab Py
Gepr.
Aligemein Benennung: ze::m
o Briefhalter
Informationen T I v
Informationen zu den auszufiihrenden Tatigkeiten finden Sie: !
. . . - | I )|
¢ In Normen, Richtlinien und Fachbtichern |« i N
e Im Tabellenbuch =i | El-
¢ In Betriebsanweisungen g 3 i o £
. . . . 7 of T
¢ Durch Einweisungen und Hilfestellung des Ausbilders i
|
v
o] \_ | =
y N X 7Ty
‘ T
R B-2xR-2xs o |R}ls
< Breite >

R = Radius
s = Materialstirke

B-2xR-2xs=Breite — 2 x Radius — 2 x Materialstarke
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] | ..(Gestreckte Lange) = |, +1,+1,+1, + 1 (Lange, + Lange, + Lange, + Lange, + Lange,)
B ! /' l = L—R-s (Hohe links — Radius — Materialstarke)
|
! l = 110 mm-6 mm-6mm
!
! 3 ) = 98mm
|
i .
. L = BU (Biegeumfang)
A
Q—\" )
: / BU _ dmxmx o [mittlerer Durchmesser x 7 x Winkel
< o > 360° 360°
dm = N
2xR+2x§(2xInnererRadius+2x w)
dm =
2Xx6mm+2 X 6%
dm = 12mm+6 mm
dm = 18mm
| _ 18mmxmx90°
2 - 360°
Z = 14,137 mm
2 = 14,1 mm
: = L-2xR-2xs (Breite — 2 x Radius — 2 x Materialstarke)
. = 70mm-2x6mm-2x6mm
. = 46mm
Ra
4

= L—R-s (Hohe rechts — Radius — Materialstarke)
= 110 mm -6 mm -6 mm

D = AuBendurchmesser
dm = Mittlerer Durchmesser
d = Innendurchmesser = 98 mm

= 98 mm + 14,1 mm + 46 mm + 14,1 mm + 98 mm
= 270,2 mm

R; = Innenradius

|
|
|
|
|
<> | = |,
|
|
|
|
|

R, = AuBenradius

Zusétzliche Erklarungen sind blau in der Berechnung eingefiigt!

Berechnungen zur Herstellung:

1. Berechnen Sie die gestreckte Lange des Briefhalters in mm.

2. Berechnen Sie den Biegeumfang einer Biegung des Briefhalters in mm.
3. Berechnen Sie die Linge einer Anwarmzone des Briefhalters in mm.
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Losung:
1. Berechnung der gesteckten Lange 2. Berechnung des Biegeumfangs
loes = L+L+L+1+] BU _ dmxmxa
360°
I, = L-R-5s
_ S
I, = 80mm-—10 mm—5mm dm = 2xR+2x3
I = 65mm dm = 2x10mm+2x 20"
L - BU dm = 20mm +5mm
dm = 25mm
BU _dmxmxo .
T 360° BU _ 25mmxmx90
360°
S
dm = 2xR+2x3 BU = 19,634 mm
BU = 19,6 mm
dm = 2x10mm+2x 5%
dm = 20mm +5mm 3. Berechnung der Anwarmzone
S 2 AZ = BUX13
| _ 25mmxmx90° dm X 76 X o
2 = T oa0qe BU = ——
360 360°
L = lefes o dm = 2xR+2x§
I, = 19,6 mm .
dm = 2x10mm+2x 200
1, = L-2xR-2xs 2
d = 20 5
I, = 50mm-2x10mm-2x5mm m mim > mm
dm = 25mm
I, = 20 mm
| _ 25mmxmx90°
L= LT T e
I = L-R-5
BU = 19,634 mm
Iy = 80mm-10 mm-5mm BU — 19.6mm
l = 65mm AZ = 196mmx13
| = 65mm + 19,6 mm + 20 mm + 19,6 mm + 65 mm AZ = 25,48 mm

| = 189,2 mm AZ = 25,5mm
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Zeichnungen

Zeichnerische Aufgaben zur Herstellung:

1. Fertigen Sie eine Skizze/Zeichnung des Briefhalters
im Mafstab 1:1 vor der Warmformung. Stellen Sie
die von Thnen gewéhlten Formen der beiden seitli-
chen Schenkel mit Bemafung dar.

2. Tragen Sie in die angefertigte Skizze/Zeichnung die
Positionen der Anwarmzonen ein.

3. Ermitteln Sie die zuldssigen Grenzabmale, das Min-
dest-, das Hochstmaf3 und die Toleranz fiir die in der
Zeichnung angegeben Nennmafe. Tragen Sie die An-
gaben in eine Tabelle ein.

Losung Herstellung eines Briefhalters
| |
I ]
Gestreckte Lange
Hohe links - Radius - Materialstérke BU B-2xR-2xs BU Hohe rechts - Radius - Materialstérke
L
| |
| |
| |
| |
| |
| |
] |
BU = Biegeumfang B =Breite R=Radius s =Materialstirke
B-2xR~-2Xxs=Breite - 2 x Radius — 2 x Materialstarke
Gestreckte Lange
Hohe links - Radius - Materialstark BU B-2xR-2x: BU Hohe rechts - Radius - Materialstarke

I

[

i

i

[

[

AZ |
|

BU = Biegeumfang  AZ = Anwérmzone B = Breite R = Radius s = Materialstarke

B-2xR-2xs=Breite - 2 x Radius - 2 x Materialstarke

3.Zulédssige Abweichungen

NennmaB  Grenz- Mindest-  Hochst-  Toleranz
abmaB maf maf
120 +0,8 119,2 120,8 1.6
80 +0,8 79,2 80,8 1,6
50 +0,8 49,2 50,8 1.6
R10 +2 10 12 2
Durchfiihrung

Fertigen Sie den Briefhalter mit denen von Thnen selbst
gestalteten seitlichen Schenkeln. Die vorgegebenen Maf3e
in der Zeichnung sind einzuhalten. Eine spanende Form-
gebung sollte vor den Warmformungen abgeschlossen
sein. Die Schnittkanten sind vor den Warmformungen zu
polieren. Beachten Sie bei der Gestaltung der Schenkel,
dass diese auch bearbeitet werden konnen, inshesonde-
re die Polierung der Schnittkanten.

Kontrolle
Kontrollieren Sie Ihren Briefhalter durch Sicht- und
MapBkontrolle.

Sichtkontrolle:

Ausfiihrung der ersten Warmformung
Ausfithrung der zweiten Warmformung
Winkligkeit der ersten Warmformung
Winkligkeit der zweiten Warmformung
Ausfiihrung der Bearbeitung der Schnittkanten
Ausfiihrung der Polierung

Parallelitdt der seitlichen Schenkel
Lehrenhaltigkeit der Radien

X NSD AW

MaBkontrolle:

1. Uberpriifen Sie das Maf 80 (rechter seitlicher Schen-
kel)

Uberpriifen Sie das MaB 50 (bei MaBangabe)
Uberpriifen Sie das MaB 50 (gegeniiber MaBangabe)
Uberpriifen Sie das MaB 120 (mittig)

Uberpriifen Sie das MaB 80 (linker seitlicher Schen-
kel)

(2 BTN GUR W)
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B. Herstellung eines Etikettenhalters aus verschiedenen  Herstellen der Grundplatte Pos. 1

Kunststoffen Auflenmasse und Winkel z. B. durch Feilen bearbei-
ten, alle Kanten entgraten,
Ziel: Durch diese Aufgabe soll das Herstellen und Montie- Bohrungen anreiflen, kornen und bohren (Kernloch-
ren von Einzelteilen zu einer Baugruppe geiibt werden. bohrung fiir M 5, Bohrung D 5,5),
Kernlochbohrungen mit Profilsenker senken, Boh-
Zeitpunkt: 1.-18. Monat rungen entgraten,
Gewinde M 5 schneiden.
Arbeitsplan
Herstellen des Rahmens Pos. 2
Rohmaterial fiir Grundplatte, Rahmen und Deckplatte AuBenmasse und Winkel z. B. durch Feilen bearbeiten,
sdgen (Bearbeitungszugabe und Werkstoffe beachten) Bohrungen anreiflen, kornen und bohren (anrei3en
wie Grundplatte),
Innenkontur z. B. durch Sdgen und Feilen herstellen,
alle Kanten und alle Bohrungen entgraten (Profilsen-
ker),
Rahmen kann auch aus drei einzelnen Leisten beste-
hen, die mit der Grundplatte verklebt werden.
180 A SCHNITT A-A o =
815 ‘ ? | f SCHNITT A-A
‘ I 2 %o
0 — £
! ! g 0 o
) o o :
A 50 275
*~ 2 °

97,5
90,0

WENN NICHT ANDERS DEFINIERT. | GBERFLACHENGUTE [FnTcRATEN
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER UND SCHARFE
Algemeintoleran:

. " | Efikettenhalter

NAME SONATUR DATUM| BENENNUNG:

Rahmen / Pos 2

ZEICHNUNG N CHT SKAUEREN | ANDERUNG A

WENRN NIGHT ANDERS DEFINERT. | OSERFAGHENGUTE
MILLMETER

nave SGNATUR DATUM|

SEIECHNET

GEEIGHNET

GEPRUFT
GENEHMGT

PRODUKTION

QUAITAT WERKSIOFF. ST aa QUAUTAT WERKSTONT: ZECHNUNGSNR, A4
PVC - Pve -




42,5
350 —
250

350
425
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Herstellen der Deckplatte Pos. 3

AufBlenmasse und Winkel z. B. durch Feilen bearbei-
ten,

Bohrungen anreiffen, kérnen und bohren (anreilen
wie Grundplatte),

Profilsenkungen nach Norm fiir Schrauben M 5 (Pos.
4 und 5) einbringen,

Fase 1,0 x 45 Grad nach Zeichnung anreif3en und fei-
len,

Griffmulde 25,0 anreilen (Zirkel, Anschlagwinkel),
bohren D 25.0, sdgen und feilen,

alle Kanten entgraten.

195,0

. 250 SCHNITT A-A
1,0 X45°
umlaufend
|
! M5 /7991
©

97,5
90,0

WENN NIGHT ANDERS DEFINERT
BEMASSUNGEN SIND IN MILLMETER
Agemeintoleranz:

hacn 50 2765m ferigen

[oserriAcrenGUTE ENTGRATEN . _
N setaRre TFICHNUNG NIGHT SKALIEREN ANDERUNG A

KaNT=N
BRECHEN Frojok:

NAME

SGNATLR DATUM|

Etikettenhalter

GEEIGHNET

GEPRUFT

GENEHMGT

Deckplatte / Pos 3

PRODUKTION

QUALTAT

WERKSIOFF. ZECHNUNGSNR.

}i

Montage

Grundplatte, Rahmen und Deckplatte nach Zeich-
nung mit Schrauben Pos. 5 verschrauben,
montierter Etikettenhalter kann mit Schrauben Pos. 4
z.B. an einem Regal oder einer Maschine befestigt
werden,

Messprotokoll fiir alle MaBle anfertigen (Freimalf-
toleranzen beachten),

bei allen Arbeiten auf Sicherheit achten (Unterwei-
sung),

genormte Angaben aus dem Tabellenbuch entneh-
men.

Positionsnummer Menge Benennung Material
1 1 Grundplatte PVC
2 1 Rahmen PVC
3 1 Deckplatte PC
4 2 DIN 7991 - M5 x 20
5 3 DIN 7991 - M5 x 10
PR e TECHNUNG NCHT SEAUEREN el
" |7 EHtikettenhalter
Zusammenbau
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C. Herstellung einer Gewinde- und Senkungsplatte
aus verschiedenen Kunststoffen und Metall

Arbeitsplan

Rohmaterial sdgen (Bearbeitungszugabe beachten),
AuBBenmasse und Winkel z.B. durch Feilen herstel-
len,

Fasen 2,0 x 45 Grad anreifen und feilen,

Bohrungen anreifien, kdrnen und bei Bedarf vorboh-

ren, SCHNITT A-A
M5 /7991 M6 /912 M6/7991\ M5/912

Gttt

85,0

Bohrungen nach Zeichnung in der richtigen Grof3e
fertigstellen (bei Gewinden Grofe der Kernlochboh-
rung aus Tabellenbuch entnehmen),

Bohrungen fiir Gewinde beidseitig mit Profilsenker

(Kegel) senken,
vorgesehene Bohrungen nach Zeichnung gewinden, s
Senkungen nach Zeichnung herstellen (Profilsen- 1:: 5/':'—3 émm @ an:‘
kung, Planeinsenkung fiir die verschiedenen Schrau- . by \“_J/ - k\lfi LA .
ben nach Norm, siehe Tabellenbuch), o vl A A Al
Werkstiick an den vorgesehenen Flachen schlichten, ' ﬁ’: @ S
Bohrungen und Gewinde kennzeichnen: bei Kunst- ;;: Mo 12_cw
stoff mit wasserfesten Filzstift oder Klebeetiketten, <
bei Stahl durch Stempeln, geschlintet § & 8§z g9 %
Messprotokoll fiir alle Maf3e anfertigen (Freimal3tole- 5 Bz ] %
ranzen beachten), " || b
Arbeitsergebnis beurteilen, 20 ﬂ?;’ndJl R e Rl et
bei allen Arbeiten auf Sicherheit achten! (Unterwei- SCHNITT B-8
genormte Angaben aus dem Tabellenbuch entneh- Ww -
men (hier soll der Umgang mit dem Tabellenbuch s ‘ Efé;ueswinde und Senkungsplatte
geiibt werden). oo

Sewcr: TS Temvont

Um ein Gefiihl fiir die Bearbeitung der unterschiedlichen
Werkstoffe zu vermitteln, kann das Werkstiick z.B. aus
PC, PVC und Stahl hergestellt werden; wenn nétig, kon-
nen die einzelnen Schritte noch feiner gegliedert werden.



Handlungsorientierte Aushildungsaufgaben

D. Herstellung einer Kérnerplatte aus Metall und
Kunststoff

Arbeitsplan

Rohmaterial sdgen (Bearbeitungszugabe beachten),
AuBenmasse und Winkel z.B. durch Feilen herstel-
len,

Fasen 1,0 x 45 Grad nach Zeichnung anreilen und
feilen,

fehlende Masse errechnen,

alle Kornerreihen, Abstinde und Durchmesser nach
Zeichnung anreif3en,

Kornerpunkte an den Schnittpunkten setzen, mit D
0,3 beginnen (zum Ansetzen des Korners kann eine
Lupe verwendet werden),

Kornerpunkte D 0,3 mit Lupe beurteilen,

bei Abweichungen vom Zentrum: Kérnerpunkt kor-
rigieren.

Die Ubung soll zum genauen Arbeiten anleiten. Die Her-
stellung aus Metall und Kunststoff soll z.B. die unter-
schiedliche Harte der Werkstoffe vermitteln. Bei allen
Arbeiten auf Sicherheit achten (Unterweisung)!

Zeichnung — untere Ansicht:
Je zwei Reihen D 0,3, D 0,6 und D 1,0 kdrnen (bei allen
Kornerdurchmessern mit D 0,3 vorkérnen).

Zeichnung - obere Ansicht:

Kornerpunkte an Schnittpunkten der Durchmesser, Rei-
hen usw. nach Zeichnung setzen, abschlieBend alle Kor-
nungen mit Lupe berprifen.
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Schulische Umsetzung der Aushildung

Die Inhalte des begleitenden Berufsschulunterrichts
werden im Rahmenlehrplan der Kultusministerkonfe-
renz (KMK) festgelegt. Er wurde in dem von der KMK
eingesetzten Rahmenlehrplanausschuss unter Federfiih-
rung von Bayern erarbeitet. Mitglieder im Rahmenlehr-
planausschuss waren Lehrer/-innen aus verschiedenen
Bundesldndern.

Die Erarbeitung des Rahmenlehrplans erfolgte in zeit-
licher und personeller Verzahnung mit der Erarbeitung
des Ausbildungsrahmenplans, um eine gute Abstim-
mung zu erreichen, die in der sog. Entsprechungsliste
dokumentiert wird (s. a. - CD-ROM ...).

cD



Lernfeldkonzept

3.1 Lernfeldkonzept

Der Rahmenlehrplan fiir den berufsbezogenen Unter-
richt ist in Lernfelder gegliedert. Lernfelder sind thema-
tische Einheiten, die durch Ziele und Inhalte beschrieben
werden. Sie orientieren sich an konkreten beruflichen
Tétigkeiten in der Aushildung.

,Gegeniliber dem traditionellen fdacherorientierten Un-
terricht stellt das Lernfeldkonzept die Umkehrung einer
Perspektive dar: Ausgangspunkt des lernfeldbezogenen
Unterrichts ist nicht mehr die fachwissenschaftliche
Theorie, zu deren Verstdndnis bei der Vermittlung mog-
lichst viele praktische Beispiele herangezogen wurden.
Vielmehr wird von beruflichen Problemstellungen aus-
gegangen, die aus dem beruflichen Handlungsfeld ent-
wickelt und didaktisch aufbereitet werden. Das fiir die
berufliche Handlungsfahigkeit erforderliche Wissen wird
auf dieser Grundlage generiert. ...

... Die Mehrdimensionalitit, die Handlungen kennzeich-
net (z. B. 6konomische, rechtliche, mathematische, kom-
munikative, soziale Aspekte [... sowie technologische,
mathematische, rechtliche, dkologische Aspekte, Anm.
der Red.]), erfordert eine breitere Betrachtungsweise als
die Perspektive einer einzelnen Fachdisziplin. Deshalb
sind fachwissenschaftliche Systematiken in eine iiber-
greifende Handlungssystematik integriert. Die zu vermit-
telnden Fachbeziige, die fiir die Bewéltigung beruflicher
Téatigkeiten erforderlich sind, ergeben sich aus den An-
forderungen der Aufgabenstellungen. Unmittelbarer Pra-
xisbezug des erworbenen Wissens wird dadurch deutlich
und das Wissen in den neuen Kontext eingebunden. ...

... Die einzelnen Lernfelder sind durch die Handlungs-
kompetenz mit inhaltlichen Konkretisierungen und die
Zeitrichtwerte beschrieben. Sie sind aus Handlungsfel-
dern des jeweiligen Berufes entwickelt und orientieren
sich an berufsbezogenen Aufgabenstellungen innerhalb
zusammengehoriger Arbeits- und Geschéftsprozesse.®
(Handreichung der KMK fiir die Erarbeitung von Rah-
menlehrpldnen, Berlin 2011).

Lernfelder

Lernfelder werden aufgeteilt in Lernsituationen, die
kleinsten Lerneinheiten, die von den Lehrerteams festge-
legt werden. Der Begriff Lernsituation muss abgegrenzt
werden von dem des Lernarrangements. Dieser neue

Begriff hat sich bereits in unterschiedlichen Zusammen-
héngen etabliert, ist allerdings nicht eindeutig definiert.
Es bezeichnet unterschiedliche pddagogische Sachver-
halte, wird aber auch verschiedentlich mit ,Lernsitua-
tion“ gleichgesetzt. Im Folgenden wird der Begriff Lern-
situation verwendet.

Lernfelder zielen darauf ab,

den ganzheitlichen und handlungsorientierten Unter-
richt und entsprechende Priifungsformen zu fordern,
die Fachkompetenz, Humankompetenz, Sozialkom-
petenz, Methodenkompetenz, kommunikative Kom-
petenz und Lernkompetenz zu verbessern und

die Flexibilitdt im Hinblick auf die Sicherung der
fachlichen Aktualitdt zu steigern.

Vorgehensweise bei der Umsetzung der Lernfelder
Die Umsetzung der Lernfelder in Lernsituationen ist ein
notwendiger Prozess, der als wesentliches Ziel die For-
derung der Handlungskompetenz der Schiiler hat.

1. Schritt

Das Lernfeld wird in {iberschaubare Lernsituationen,
entsprechend den betrieblichen Handlungen, unterteilt.
Dadurch stehen kleine, iiberschaubare aufeinander auf-
bauende Lernsituationen zur Verfiigung, die ein Lernfeld
erschlieBen.

2. Schritt

Mit einer Zuordnungsliste werden die Lernsituationen
auf ihre Eignung in Bezug auf die Ziele und Inhalte der
Berufstheorie und Berufspraxis des Lernfeldes iiber-
priift. Eventuell kann diese Liste durch weiter gehende
Inhalte ergdnzt werden. (Sie dient auch als Basis zur Un-
terrichtsplanung und Leistungsfeststellung). Die Uber-
priifung muss ergeben, dass alle Ziel- und Inhaltsvorga-
ben abgedeckt sind, ansonsten miissen weitere/andere
Lernsituationen gesucht werden, die diese Bedingungen
erfiillen konnen. Lernsituationen werden (entsprechend
den Gegebenheiten an der Schule) ausgewéhlt und eine
Grobplanung mit Zeiteinteilung vorgenommen.

3. Schritt

Zu den Lernsituationen wird ein realer Unterrichtsver-
lauf niedergelegt, der die konzeptionellen Teile der Unter-
richtsplanung und Durchfithrung deutlich macht (Verlaufs-
planung). Dabei sind folgende Punkte zu beriicksichtigen:



Die Auswahl der Unterrichtsmethode und Unter-
richtsform (Sozialform) und die Bereitstellung von
Unterrichtsmitteln und -medien sollten eine mog-
lichst schiilerorientierte Erarbeitung von Inhalten in
Teams ermoglichen. Lehrerorientierte Unterrichts-
formen sind gezielt einzusetzen, z. B. bei der Erstver-
mittlung von Grundlagenwissen oder von Inhalten,
die fiir eine Gruppenarbeit weniger geeignet sind.
Die zur Abbildung einer betrieblichen Handlung not-
wendigen Ausrilistungen/Werkstatteinrichtungen und
Werkstattinformationssysteme (Ersatzteilprogramm,
Fehlersuchpldane, Reparaturleitfaden, Diagnoseleit-
faden usw.), die eine schiilerorientierte Erarbeitung
ermoglichen, miissen bereitgestellt und aufbereitet
werden.

Der Abgleich und die Parallelitdt von Berufstheorie
und Berufspraxis der Berufsschule, als eine bedeu-
tende Voraussetzung zur Erfassung einer betrieb-
lichen Handlung, ist zu gewéhrleisten.

Die Integration/Ubertragung von ficheriibergrei-
fenden Unterrichtssequenzen/Zielen/Inhalten in die

Schulische Umsetzung der Ausbildung

allgemeinbildenden Facher Wirtschaftskompetenz,
Gemeinschaftskunde, Deutsch, evtl. Religion ist an-
zustreben.

Die Kompetenzvermittlung muss den Unterrichtsab-
schnitten zugewiesen werden.

Die Notenfindung im Bereich der Fach- und Projekt-
kompetenz (mit Eigen-, Fremd- und Lehrerbeurtei-
lung) ist rechtzeitig zu planen.

4. Schritt

Die notwendigen organisatorischen Voraussetzungen
(Stundenplanmodelle/Lehrereinsatz/Raumnutzung/Lehr-
mittel usw.) miissen zusammen mit der Schulleitung ge-
schaffen werden (evtl. als 2. Schritt einfiigen). Ein Stoff-
verteilungsplan (Jahresplan) wird erstellt.

5. Schritt

Konkrete Unterrichtsvorbereitung: Softwaretools und
Programmsysteme werden vorbereitet, Arbeits- und Auf-
gabenblitter, Zeichnungen, Informationsméglichkeiten,
Computerlabore werden bereitgestellt.

In der Ausbildungsordnung Im Vom Lehrerteam
festgelegt Rahmenlehrplan aus dem Lernfeld
festgelegt abgeleitet

4 4

4

berufliche Tatigkeit 1
\ ‘ Lernsituation
Lernfeld
- Lernsituation
berufliche Tatigkeit 2
- Lernsituation
Lernfeld
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berufliche Tatigkeit 4



Der Rahmenlehrplan Teil 1 bis IV

3.2 Der Rahmenlehrplan Teil I-1V?

Teil I: Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fiir den berufshezogenen Unter-
richt der Berufsschule ist durch die Stindige Konferenz
der Kultusminister der Linder beschlossen worden. Der
Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Ausbildungs-
ordnung des Bundes (erlassen vom Bundesministerium
fiir Wirtschaft und Technologie oder dem sonst zustdndi-
gen Fachministerium im Einvernehmen mit dem Bundes-
ministerium fiir Bildung und Forschung) abgestimmt. Der
Rahmenlehrplan baut grundsétzlich auf dem Hauptschul-
abschluss auf und beschreibt Mindestanforderungen.

Auf der Grundlage der Ausbildungsordnung und des
Rahmenlehrplans, die Ziele und Inhalte der Berufsaus-
bildung regeln, werden die Abschlussqualifikation in
einem anerkannten Ausbhildungsberuf sowie — in Verbin-
dung mit Unterricht in weiteren Féchern — der Abschluss
der Berufsschule vermittelt. Damit werden wesentliche
Voraussetzungen fiir eine qualifizierte Beschéiftigung
sowie fiir den Eintritt in schulische und berufliche Fort-
und Weiterbildungsgénge geschaffen.

Der Rahmenlehrplan enthélt keine methodischen Festle-
gungen fiir den Unterricht. Bei der Unterrichtsgestaltung
sollen jedoch Unterrichtsmethoden, mit denen Hand-
lungskompetenz unmittelbar geférdert wird, besonders
berticksichtigt werden. Selbststindiges und verantwor-
tungsbewusstes Denken und Handeln als tibergreifendes
Ziel der Ausbildung muss Teil des didaktisch-methodi-
schen Gesamtkonzepts sein.

Die Lander ibernehmen den Rahmenlehrplan unmittel-
bar oder setzen ihn in eigene Lehrpline um. Im zwei-
ten Fall achten sie darauf, dass das im Rahmenlehrplan
erzielte Ergebnis der fachlichen und zeitlichen Abstim-
mung mit der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten
bleibt.

3 Zitiert aus: Rahmenlehrplan Verfahrensmechaniker/-in fur Kunst-
stoff- und Kautschuktechnik. Beschluss KMK vom 22.03.2012
(BAnz. Amtlicher Teil Nummer B1 vom 01.08.2012), http://www.
kmk.org/fileadmin/pdf/Bildung/BeruflicheBildung/rip/Verfahrens-
mechanikerKuK12-03-22-E.pdf

Teil II: Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erfiillen
in der dualen Berufsausbildung einen gemeinsamen Bil-
dungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstdndiger Lernort.
Sie arbeitet als gleichberechtigter Partner mit den ande-
ren an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen. Sie
hat die Aufgabe, den Schiilern und Schiilerinnen beruf-
liche und allgemeine Lerninhalte unter besonderer Be-
riicksichtigung der Anforderungen der Berufsausbildung
zu vermitteln.

Die Berufsschule hat eine berufliche Grund- und Fach-
bildung zum Ziel und erweitert die vorher erworbene
allgemeine Bildung. Damit will sie zur Erfiillung der Auf-
gaben im Beruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt
und Gesellschaft in sozialer und 6kologischer Verant-
wortung befdhigen. Sie richtet sich dabei nach den fiir
die Berufsschule geltenden Regelungen der Schulgesetze
der Lander. Inshesondere der berufshezogene Unterricht
orientiert sich auerdem an den fiir jeden staatlich aner-
kannten Ausbildungsberuf bundeseinheitlich erlassenen
Ordnungsmitteln:

Rahmenlehrplan der Stindigen Konferenz der Kul-

tusminister der Lander

Verordnung tiber die Berufsausbildung (Ausbildungs-

ordnung) des Bundes fiir die betriebliche Ausbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung iiber die Berufs-
schule (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom
15.03.1991) hat die Berufsschule zum Ziel,
eine Berufsfahigkeit zu vermitteln, die Fachkompe-
tenz mit allgemeinen Féhigkeiten humaner und so-
zialer Art verbindet;
berufliche Flexibilitdit und Mobilitdt zur Bewiltigung
der sich wandelnden Anforderungen in Arbeitswelt
und Gesellschaft auch im Hinblick auf das Zusam-
menwachsen Europas zu entwickeln;
die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Weiterbil-
dung zu wecken;
die Fahigkeit und Bereitschaft zu fordern, bei der
individuellen Lebensgestaltung und im offentlichen
Leben verantwortungsbewusst zu handeln.
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Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule
den Unterricht an einer fiir ihre Aufgabe spezifischen
Pédagogik ausrichten, die Handlungsorientierung be-
tont;
unter Beriicksichtigung notwendiger beruflicher
Spezialisierung berufs- und berufsfeldiibergreifende
Qualifikationen vermitteln;
ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot ge-
wiahrleisten, um unterschiedlichen Fihigkeiten und
Begabungen sowie den jeweiligen Erfordernissen der
Arbeitswelt und Gesellschaft gerecht zu werden;
Einblicke in unterschiedliche Formen von Beschéf-
tigung einschlieBlich unternehmerischer Selbststén-
digkeit vermitteln, um eine selbstverantwortliche Be-
rufs- und Lebensplanung zu unterstiitzen;
im Rahmen ihrer Méglichkeiten Behinderte und Be-
nachteiligte umfassend stiitzen und fordern;
auf die mit Berufsausiibung und privater Lebensfiih-
rung verbundenen Umweltbedrohungen und Unfall-
gefahren hinweisen und Moglichkeiten zu ihrer Ver-
meidung bzw. Verminderung aufzeigen.

Die Berufsschule soll dariiber hinaus im allgemeinen
Unterricht und soweit es im Rahmen des berufsbezoge-
nen Unterrichts moglich ist, auf Kernprobleme unserer
Zeit eingehen, zum Beispiel
Arbeit und Arbeitslosigkeit,
friedliches Zusammenleben von Menschen, Volkern
und Kulturen in einer Welt unter Wahrung kultureller
Identitét,
Erhaltung der natiirlichen Lebensgrundlage sowie
Gewdhrleistung der Menschenrechte.

Die aufgefiihrten Ziele sind auf die Entwicklung von
Handlungskompetenz gerichtet. Diese wird hier ver-
standen als die Bereitschaft und Befdhigung des Einzel-
nen, sich in beruflichen, gesellschaftlichen und privaten
Situationen sachgerecht durchdacht sowie individuell
und sozial verantwortlich zu verhalten. Handlungskom-
petenz entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkom-
petenz, Humankompetenz und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befi-
higung, auf der Grundlage fachlichen Wissens und Kon-
nens Aufgaben und Probleme zielorientiert, sachgerecht,
methodengeleitet und selbststdndig zu l6sen und das Er-
gebnis zu beurteilen.

Humankompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Be-
fahigung, als individuelle Personlichkeit die Entwick-
lungschancen, Anforderungen und Einschrdnkungen
in Familie, Beruf und offentlichem Leben zu kldren, zu
durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu
entfalten sowie Lebenspldne zu fassen und fortzuentwi-
ckeln. Sie umfasst Eigenschaften wie Selbststandigkeit,
Kritikfdhigkeit, Selbstvertrauen, Zuverldssigkeit, Verant-
wortungs- und Pflichtbewusstsein. Zu ihr gehoéren ins-
besondere auch die Entwicklung durchdachter Wertvor-
stellungen und die selbstbestimmte Bindung an Werte.

Sozialkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Be-
fahigung, soziale Beziehungen zu leben und zu gestal-
ten, Zuwendungen und Spannungen zu erfassen und zu
verstehen sowie sich mit anderen rational und verant-
wortungsbewusst auseinanderzusetzen und zu verstan-
digen. Hierzu gehort insbesondere auch die Entwicklung
sozialer Verantwortung und Solidaritét.

Bestandteil sowohl von Fachkompetenz als auch von
Humankompetenz als auch von Sozialkompetenz sind
Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und
Lernkompetenz.

Methodenkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und
Befahigung zu zielgerichtetem, planméfigem Vorgehen
bei der Bearbeitung von Aufgaben und Problemen (zum
Beispiel bei der Planung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz meint die Bereitschaft und
Befdhigung, kommunikative Situationen zu verstehen
und zu gestalten. Hierzu gehort es, eigene Absichten
und Bediirfnisse sowie die der Partner wahrzunehmen,
zu verstehen und darzustellen.

Lernkompetenz ist die Bereitschaft und Befihigung,
Informationen iiber Sachverhalte und Zusammenhéange
selbststindig und gemeinsam mit anderen zu verste-
hen, auszuwerten und in gedankliche Strukturen einzu-
ordnen. Zur Lernkompetenz gehort inshesondere auch
die Fahigkeit und Bereitschaft, im Beruf und iiber den
Berufsbereich hinaus Lerntechniken und Lernstrategi-
en zu entwickeln und diese fiir lebenslanges Lernen zu
nutzen.
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Teil 11l: Didaktische Grundsatze

Die Zielsetzung der Berufsausbildung erfordert es,
den Unterricht an einer auf die Aufgaben der Berufs-
schule zugeschnittenen Pddagogik auszurichten, die
Handlungsorientierung betont und junge Menschen zu
selbststindigem Planen, Durchfithren und Beurteilen
von Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer Berufstitigkeit
befihigt.

Lernen in der Berufsschule vollzieht sich grundséatzlich
in Beziehung auf konkretes, berufliches Handeln sowie
in vielfialtigen gedanklichen Operationen, auch gedank-
lichem Nachvollziehen von Handlungen anderer. Dieses
Lernen ist vor allem an die Reflexion der Vollziige des
Handelns (des Handlungsplans, des Ablaufs, der Ergeb-
nisse) gebunden. Mit dieser gedanklichen Durchdrin-
gung beruflicher Arbeit werden die Voraussetzungen
fiir das Lernen in und aus der Arbeit geschaffen. Dies
bedeutet fiir den Rahmenlehrplan, dass das Ziel und die
Auswahl der Inhalte berufsbezogen erfolgen.

Auf der Grundlage lerntheoretischer und didaktischer
Erkenntnisse werden in einem pragmatischen Ansatz fiir
die Gestaltung handlungsorientierten Unterrichts folgen-
de Orientierungspunkte genannt:
Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fiir
die Berufsausiibung bedeutsam sind (Lernen fiir
Handeln).
Den Ausgangspunkt des Lernens bilden Handlungen,
moglichst selbst ausgefiihrt oder aber gedanklich
nachvollzogen (Lernen durch Handeln).
Handlungen miissen von den Lernenden moglichst
selbststandig geplant, durchgefiihrt, tiberpriift, ge-
gebenenfalls korrigiert und schlieBlich bewertet wer-
den.
Handlungen sollten ein ganzheitliches Erfassen der
beruflichen Wirklichkeit fordern, zum Beispiel tech-
nische, sicherheitstechnische, 6konomische, recht-
liche, 6kologische, soziale Aspekte einbeziehen.
Handlungen miissen in die Erfahrungen der Lernen-
den integriert und in Bezug auf ihre gesellschaft-
lichen Auswirkungen reflektiert werden.
Handlungen sollen auch soziale Prozesse, zum Bei-
spiel der Interessenerkldrung oder der Konfliktbhe-
wiltigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der
Berufs- und Lebensplanung einbeziehen.

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisches
Konzept, das fach- und handlungssystematische Struk-
turen miteinander verschrankt.

Das Unterrichtsangebot der Berufsschule richtet sich
an Jugendliche und Erwachsene, die sich nach Vorbil-
dung, kulturellem Hintergrund und Erfahrungen aus den
Ausbildungsbetrieben unterscheiden. Die Berufsschule
kann ihren Bildungsauftrag nur erfiillen, wenn sie diese
Unterschiede beachtet und Schiiler und Schiilerinnen -
auch benachteiligte oder besonders begabte — ihren indi-
viduellen Moglichkeiten entsprechend fordert.

Teil IV: Berufshezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbil-
dung zum Verfahrensmechaniker/zur Verfahrensmecha-
nikerin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik ist mit der
Verordnung {iber die Berufsausbildung zum Verfahrens-
mechaniker/zur Verfahrensmechanikerin fiir Kunststoff-
und Kautschuktechnik vom 21. Mai 2012 (BGBI. Teil I
S. 1168) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan fiir den Ausbildungsberuf Verfah-
rensmechaniker/Verfahrensmechanikerin fiir Kunst-
stoff- und Kautschuktechnik (Beschluss der Kultusmi-
nisterkonferenz vom 08.03.2006) wird durch den vorlie-
genden Rahmenlehrplan aufgehoben.

Fiir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde
wesentlicher Lehrstoff der Berufsschule wird auf der
Grundlage der ,Elemente fiir den Unterricht der Berufs-
schule im Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerb-
lich-technischer Ausbildungsberufe® (Beschluss der Kul-
tusministerkonferenz vom 07.05.2008) vermittelt.

Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen fiir
Kunststoff- und Kautschuktechnik stellen Kunststoff- und
Kautschukprodukte oder Kunststoff- und Kautschuk-
erzeugnisse her. Sie planen Produktionsabldufe, riisten
und bedienen die Produktionsmaschinen und -anlagen.
Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen fiir
Kunststoff- und Kautschuktechnik tiberwachen und opti-
mieren den Produktionsprozess. Dariiber hinaus sind sie
mit der Eingangskontrolle, der Aufbereitung sowie der
Priifung der Werkstoffe und der Produkteigenschaften ver-
traut.



Schulische Umsetzung der Ausbildung

Der Rahmenlehrplan geht in Anlehnung an das beschrie-
bene Berufsprofil von folgenden Kompetenzen aus:

Die Schiilerinnen und Schiiler
beherrschen die berufsspezifischen Fertigungstech-
niken sowie die Verfahren der Kunststoff- und Kaut-
schukbe- und -verarbeitung,
setzen die im Beruf verwendeten Werk-, Hilfs- und
Zusatzstoffe, insbesondere die Kunststoffe und Kaut-
schuke sowie Werkzeuge, Maschinen, Formen und
Peripheriegerite ein,
planen und begleiten den Produktionsprozess und
beriicksichtigen fachspezifische Kenntnisse der Fer-
tigung und fiihren qualitdtssichernde MafBnahmen
durch,
wenden Automatisierungstechniken an,
beachten berufseinschldgige Sicherheits- und Um-
weltschutzvorschriften,
verkniipfen bei ihren beruflichen Handlungen allge-
meinbildende, sprachliche, betriebswirtschaftliche,
technische, mathematische und zeichnerische Sach-
verhalte, dazu analysieren sie ihre Vorgehensweise,
bewerten und prasentieren diese,
berticksichtigen Methoden des Projekt- und Qualitéts-
managements.

Die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes
sowie sicherheitstechnische, dkonomische und 6kologi-
sche Aspekte sind in den Lernfeldern integrativ zu ver-
mitteln.

Die fremdsprachlichen Ziele und Inhalte sind mit 40 Stun-
den in die Lernfelder zu integrieren.

Die Beschulung im 3. Ausbildungsjahr sollte nach Fach-
richtungen differenziert erfolgen. Falls die Anzahl von
Schiilerinnen und Schiilern zur Bildung von Fachklassen
nicht ausreicht, ist eine gemeinsame Beschulung in den
Lernfeldern des 3. Lehrjahres entsprechend den unten-
stehenden Tabellen méglich (s. Kap. 3.3.2).

Die beiden Fachrichtungen Halbzeuge sowie Compound-
und Masterbatchherstellung werden grundsétzlich ge-
meinsam beschult. Um den spezifischen Belangen und
Priifungsanforderungen beider Fachrichtungen gerecht
zu werden, wird das Lernfeld HZ 13A ,Halbzeuge durch
Schdumen herstellen® bei den Schiilerinnen und Schii-

lern der Fachrichtung Compound- und Masterbatchher-
stellung durch das Lernfeld CM 13B ,Compounds und
Masterbatches herstellen, priifen und modifizieren® er-
setzt.

Bei den anderen Fachrichtungen ist eine gemeinsame
Beschulung in allen gleichnamigen Lernfeldern méglich.
Im Falle einer gemeinsamen Beschulung ist darauf zu
achten, dass Lernfelder mit den vergleichbaren Lern-
feldbezeichnungen und vergleichbaren Zielen sich in den
Inhalten unterscheiden. Hieraus kann sich ein erhohter
Stundenansatz fiir das jeweilige Lernfeld ergeben.

Durch einen gemeinsamen differenzierten Unterricht
kann sowohl den inhaltlichen Unterschieden der einzel-
nen Lernfelder als auch der fachlich unterschiedlichen
Ausbildungssituation in den einzelnen Betrieben Rech-
nung getragen werden. Hieraus ergibt sich bei einer ge-
meinsamen Beschulung mehrerer Fachrichtungen eine
sequenzielle Differenzierung.

Die Lernfelder 1 bis 6 entsprechen den jeweiligen Aus-
bildungsberufsbildpositionen der ersten 18 Monate des
Ausbildungsrahmenplanes fiir die betriebliche Ausbil-
dung und sind somit Grundlage des Teils 1 der Abschluss-
priifung.

Der vollstindige Rahmenlehrplan findet sich auch auf
der = CD-ROM.

cb



Lernfelder

3.3 Lernfelder fiir den Verfahrensmechaniker/die Verfahrens-
mechanikerin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik

3.3.1 Ubersicht mit zeitlichen Richtwerten

Zeitrichtwerte

Lernfelder in Unterrichtsstunden
Lfd. Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
1 Werkstoffe nach anwendungsbezogenen Kriterien auswahlen 80
2 Bauelemente aus berufsbezogenen Werkstoffen herstellen 80
3 Einfache Baugruppen herstellen 80
4 Anlagenbezogene Steuerungstechniken anwenden 80
5 Fertigungsvoraussetzungen fiir die Polymerverarbeitung schaffen 80
6 Werkzeuge, Maschinen und Zusatzgerate instand halten 60
7 Eigenschaften von polymeren Werkstoffen priifen und analysieren 80
8 Steuerungstechnische Systeme fiir die Be- und Verarbeitung von Polymeren anwenden 60
und priifen
Fachrichtung Formteile
FT 9 Formteile durch SpritzgieBen herstellen 80
FT 10 Formteile durch Pressen herstellen 40
FT 11 Formteile durch Blasformen herstellen 40
FT 12 Formteile durch Schaumen herstellen 40
FT 13 Formteile durch Thermoformen herstellen 40
FT 14 Produkt- und Prozessqualitat tiberwachen und optimieren 40
Summe: insgesamt 880 Stunden 320 280 280
Fachrichtungen HalbzeugelCompound- wnd Masterbatctherstelung
HZ/CM 9  Halbzeuge durch Extrudieren herstellen 80
HZ/CM 10  Halbzeuge durch Kalandrieren herstellen 40
HZ/CM 11  Halbzeuge durch Beschichten herstellen 40
HZ/CM 12 Compounds und Masterbatches herstellen 40
HZ/CM 13A  Halbzeuge durch Schaumen herstellen 40
HZ/CM 13B  Compounds und Masterbatches herstellen, priifen und modifizieren 40

HZ/CM 14  Produkt- und Prozessqualitat liberwachen und optimieren



Schulische Umsetzung der Aushildung

Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

MK 9
MK 10
MK 11
MK 12

MK 13

Halbzeuge fiir Mehrschichtkautschukteile herstellen
Mehrschichtkautschukteile durch Pressen herstellen
Mehrschichtkautschukteile durch ausgewahlte Verfahren herstellen
Mehrschichtkautschukteile priifen und recyceln

Produkt- und Prozessqualitét tiberwachen und optimieren

Summe: insgesamt 880 Stunden 320

Fachrichtung Bauteile

BT 9

BT 10

BT 11

BT 12

BT 13

Fertigungsvoraussetzungen fiir Bauteile schaffen

Bauteile durch Bearbeiten von Halbzeugen herstellen
Produkte durch Fiigen herstellen

Bauteile durch Laminieren herstellen

Produkt- und Prozessqualitat tiberwachen und optimieren

Summe: insgesamt 880 Stunden 320

280

280

80
40
80
40
40
280

40
80
40
80
40
280

FV9

FV 10

FV 11

FV 12

FV 13

Faserverbundwerkstoffe priifen und recyceln

Bauteile durch Bearbeiten von Faserverbundwerkstoffen herstellen
Produkte durch Fiigen herstellen

Bauteile durch Laminieren herstellen

Produkt- und Prozessqualitat liberwachen und optimieren

40
80
40
80

KF 9

KF 10

KF 11

KF 12

KF 13

Fertigungsvoraussetzungen fiir Kunststofffenster schaffen
Bauteile durch Bearbeiten von Halbzeugen herstellen
Produkte durch Fiigen herstellen

Bauelemente montieren, demontieren und instand setzen

Produkt- und Prozessqualitat liberwachen und optimieren

40
80
80
40
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3.3.2 Moglichkeiten der fachrichtungsiibergreifenden Beschulung im 3. Ausbildungsjahr*
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Schulische Umsetzung der Ausbildung

3.3.3 Fachrichtungsiibergreifende Lernfelder fiir das erste und zweite Ausbildungsjahr

nach dem Rahmenlehrplan

Lernfeld 1: Werkstoffe nach anwendungshezogenen Kriterien auswéhlen

1. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen nach anwendungsbezogenen
Kriterien Werkstoffe sowie Zusatz- und Hilfsstoffe aus.

Unter Berlicksichtigung der spezifischen Anwendungen beschreiben
sie die geforderten Eigenschaften und dokumentieren sie.

Zur Auswahl der Werkstoffe beschaffen sie sich Informationen und
strukturieren diese.

Inhalte

Atommodell, Molekilstruktur, Bindungsarten, Haupt- und
Nebenvalenzkrafte

Physikalische, chemische, mechanische, technologische Eigen-
schaften

Metallische Werkstoffe

Thermoplaste, Duroplaste, Elastomere

Polymerisation, Polykondensation, Polyaddition

Die Schillerinnen und Schiiler entscheiden sich fiir den zu verwen-
denden Werkstoff und fiihren Berechnungen durch. Ausgewahlte
Werkstoffe werden hinsichtlich der festgelegten Eigenschaften un-
tersucht und die Ergebnisse protokolliert. Die Schiilerinnen und Schi-
ler besprechen ihre Arbeitsergebnisse.

Additive

SI-Einheiten

Dichte, Warmedehnung
Zustandsdiagramme
Werkstoffnormung
Kunststofferkennung
Technische Unterlagen



Lernfelder

Lernfeld 2: Bauelemente aus berufshezogenen Werkstoffen herstellen

1. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen einfache Bauelemente aus be-
rufsbezogenen Werkstoffen.

Fir die Fertigung der Bauelemente planen und dokumentieren sie
die Arbeitsschritte der anzuwendenden Technologien mit den erfor-
derlichen Werkzeugen, Werkstoffen, Halbzeugen und Hilfsmitteln.
Dazu lesen sie technische Zeichnungen, erstellen und andern ein-
fache Teilzeichnungen.

Sie ermitteln technische Daten und fiihren die Berechnungen durch.
Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen Priifmittel aus und erstellen
Priifplane.

Inhalte

Prozentberechnungen, Dreisatz

Winkel an der Werkzeugschneide, Winkelberechnung
Schnittgeschwindigkeit

Bohren, Sagen, Feilen

Biegen, Streckenteilungen, gestreckte Lange

Sie erproben ausgewahlte Arbeitsschritte sowie alternative Moglich-
keiten und bewerten die Ergebnisse. Sie fertigen die Bauelemente,
bewerten die Qualitdt anhand der angefertigten Priifplane und hal-
ten diese in Priifprotokollen fest.

Sie untersuchen die Einfliisse des Fertigungsprozesses auf die Pro-
duktqualitat, auch unter wirtschaftlichen und technologischen As-
pekten. Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentie-
ren ihre Arbeitsergebnisse.

Messschieber, Lehre, Messfehler

Zeichnungsnormen, Darstellungsarten, fertigungsbezogene
BemaBung, MaBtoleranzen

Prasentationstechniken
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Lernfeld 3: Einfache Baugruppen herstellen
1. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel

Die Schillerinnen und Schiiler fertigen aus Bauelementen einfache
Baugruppen.

Fir die herzustellende Baugruppe planen und dokumentieren sie
die Arbeitsschritte unter Beriicksichtigung der erforderlichen Werk-
zeuge, Werkstoffe, Halbzeuge und Hilfsmittel. Dabei unterscheiden
sie Fligeverfahren nach ihren Wirkprinzipien und ordnen diese an-
wendungsbezogen zu.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die technischen Daten
und fiihren Berechnungen durch. Sie beschreiben die sachgerechte

Inhalte

Gewindedarstellung

Schnittdarstellungen

Toleranzen, Passungen
Oberflachenangaben

Kleben, SchweiBen, Schraubverbindungen

Montage von Baugruppen, verwenden dabei Stticklisten, Zeichnungen
sowie Arbeitsplane. Sie bestimmen produktbezogen Werkzeuge,
Normteile und Vorrichtungen, fiihren einfache Montagearbeiten
im Team durch und verwenden dazu Montageanleitungen und
Montageplane.

Die Schillerinnen und Schiiler bestimmen die Priifkriterien fiir Funk-
tionspriifungen, erstellen Priifplane und Priifprotokolle, dokumen-
tieren und présentieren diese. Sie bewerten die Priifergebnisse und
optimieren die Montageablaufe.

SchweiBsymbole

Schnappverbindungen, Klemmverbindungen
Reibungsarten und -berechnungen
Gruppen- und Gesamtzeichnungen
Arbeitsorganisation

Lernfeld 4: Anlagenbezogene Steuerungstechniken anwenden

1. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel

Die Schilerinnen und Schiiler wenden grundlegende Steuerungs-
techniken zur Bedienung von Anlagen an.

Sie nutzen dazu einsatzbezogene Energietrager und Energieformen.
Die Schiilerinnen und Schiiler messen und berechnen physikalische
GroBen der Energietrager unter Beriicksichtigung der Sicherheitsvor-

Inhalte

Messen, Steuern, Regeln

Steuerstrecke, Regelkreis

Funktionspriifung

Hilfs- und Betriebsmittel, Wasser, Ole, Gase

Entsorgung, Richtlinien

Pneumatikgrundschaltungen

EVA-Prinzip, Bauglieder, Steuerungs-, Leistungsteil, Ventilarten

schriften fiir die Betriebsmittel. Sie beziehen einfache Schaltplane
und Funktionspléne der Elektro- und Steuerungstechnik ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen ihre Arbeitsergebnisse vor und
bewerten sie.

Druckberechnungen

Durchflussmenge

GroBen im elektrischen Stromkreis, Ohmsches Gesetz, Reihen-
und Parallelschaltung

Elektrische Leistung

Gefahren des elektrischen Stroms, elektrische Sicherheit
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Lernfeld 5: Fertigungsvoraussetzungen fiir die Polymerverarbeitung schaffen

2. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler schaffen die Fertigungsvorausset-
zungen fir die Polymerverarbeitung.

Sie unterscheiden den Aufbau und die Funktionsweise von Maschi-
nen und Geraten der wesentlichen Verarbeitungs- und Bearbeitungs-
verfahren polymerer Werkstoffe.

Sie planen die Aufbereitung von Formmassen und Halbzeugen fiir
die Verfahrensdurchfithrung und fiihren Berechnungen durch. Die
Schiilerinnen und Schiiler wahlen Formmassen und Halbzeuge ver-
fahrensgerecht aus. Vor der Inbetriebnahme iberpriifen sie Maschi-

Inhalte

Uberblick der Fertigungsverfahren
Eingangskontrolle

Mischerarten, Mischen und Berechnungen
Hilfs- und Zusatzstoffe

Zerkleinern

Granulieren

nen, Gerate und Anlagen auf ihre Funktionstiichtigkeit und fiihren
die Aufbereitung der Formmassen und der Halbzeuge durch. Die
Schiilerinnen und Schiiler interpretieren unter qualitativen Vorgaben
das Arbeitsergebnis.

Sie stellen ihre Ergebnisse unter Verwendung von geeigneten Pra-
sentationsmedien dar. Fiir ihre Arbeit nutzen die Schiilerinnen und
Schiiler verschiedene Informationsmedien und erweitern ihre Kom-
munikationskompetenz mittels geeigneter Methoden.

Vorplastifizieren

Trocknungsverfahren und Berechnungen
Forderung und Lagerung der Formmassen
Schutz- und Sicherheitseinrichtungen
Verfahrensspezifisches Recycling

Lernfeld 6: Werkzeuge, Maschinen und Zusatzgerate instand halten

2. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 60 Stunden
Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler halten Werkzeuge, Maschinen und Zu-
satzgerate instand.

Fir die Instandhaltung fiihren sie eine Systemanalyse von Werk-
zeugen, Maschinen und Zusatzgeraten durch, untersuchen deren
Teilfunktionen und bestimmen die technischen Wirkprinzipien be-
sonders unter den Gesichtspunkten Sicherheit, Verfiigbarkeit und
Wirtschaftlichkeit.

Sie flihren Wartungsarbeiten durch, bestimmen Werkzeuge und
Hilfsstoffe und dokumentieren die Durchfiihrung der Wartungsar-
beiten. Hierfir lesen sie Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen,
Anordnungs- und Wartungspléne sowie Stiicklisten.

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen einfache Zeichnungen sowie
Plane und bemaBen diese. Sie nutzen technische Informationsquellen,

Inhalte

Instandhaltungssystematik
Montagepldne
Schnittdarstellung
Antriebseinheit
Arbeitseinheit

auch in englischer Sprache. Sie erkennen und beurteilen Schaden.
Diese dokumentieren sie in geeigneter Form. Hierzu diskutieren und
entwickeln sie auch im Team mdgliche Losungsansatze und Vorge-
hensweisen und leiten daraus Problemlésungsstrategien ab.

Die Schiilerinnen und Schiiler demontieren fachgerecht das tech-
nische System und beseitigen die Schaden durch Austausch oder
Nacharbeit. Hierzu bestimmen sie entsprechende Fertigungsverfah-
ren, Prifmittel, Hilfsmittel und Hilfsstoffe, montieren das technische
System und priifen die Gesamtfunktion. Sie beachten die einschla-
gigen Normen.

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberpriifen die erarbeiteten Problem-
|6sungsstrategien, reflektieren diese kritisch und leiten daraus die
eigene zukiinftige Vorgehensweise ab.

Lager, Fiihrungen

Kraft- und Bewegungsiibersetzung
Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad
Drehmomente
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Lernfeld 7: Eigenschaften von polymeren Werkstoffen priifen und analysieren

2. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler priifen die Eigenschaften der polymeren
Werkstoffe und analysieren diese.

Ausgehend von einem gegebenen Kunststofferzeugnis leiten sie die
anwendungshezogenen Eigenschaften ab und entwickeln hieraus die
festzulegenden Qualitatsmerkmale des Produkts.

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen unterschiedliche Priifverfahren
aus und fiihren Berechnungen durch. Sie planen die Uberpriifung der
Qualitdtsmerkmale und erstellen einen Priifplan. Sie reflektieren und
bewerten die Arbeitsergebnisse auch im Team.

Inhalte

Harte

Schlagzahigkeit
Viskositat, Schmelzindex
Feuchtigkeit

Rohdichte, Schiittdichte

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen die festgelegten Eigenschaften
der Kunststoffe nach dem Priifplan, erstellen Priifprotokolle und be-
urteilen die Ergebnisse. Fiir ihre Arbeit nutzen die Schiilerinnen und
Schiiler verschiedene Informationsmedien und Kommunikationstech-
niken.

Sie filhren eine kritische Reflexion ihrer Arbeitsweise durch, um eine
Weiterentwicklung ihrer Handlungsféhigkeit zu erreichen.

KorngroBenverteilung, Rieselfahigkeit
Formbestandigkeit in der Warme
Zug-, Druck-, Scherfestigkeit
Erstarren, Vulkanisation, Vernetzung

Lernfeld 8: Steuerungstechnische Systeme fiir die Be- und Verarbeitung von Polymeren

anwenden und priifen
2. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler nutzen steuerungstechnische Systeme

fiir die Polymerbe- und -verarbeitung nach Auftrag und priifen diese
auf ihre Funktionsfahigkeit.

Sie analysieren die Problemstellung, entwickeln systematisch Lo-
sungen, fiihren entsprechende Berechnungen von physikalischen
GroBen in der Steuerungstechnik durch und erstellen Planungsunter-
lagen. Auf dieser Grundlage erarbeiten sie Schaltplane. Sie diskutie-
ren und bewerten alternative Losungsmaoglichkeiten.

Inhalte

Verkniipfungs- und Ablaufsteuerung
Logikplan

Ablaufplan nach Norm
Pneumatische, elektrische Signalart

Die Schiilerinnen und Schiiler realisieren den Schaltungsaufbau und
nehmen das steuerungstechnische System in Betrieb. Im Team ent-
wickeln sie Strategien zur Fehlersuche, wenden diese an und opti-
mieren die Losung.

Sie erstellen technische Dokumentationen und prasentieren ihre Er-
gebnisse unter Verwendung von geeigneten Prdsentationsmedien.
Fir ihre Arbeit benutzen die Schiilerinnen und Schiiler verschiedene
Informationsmedien.

Pneumatische Leistungsteile

Hydraulische Systeme, Druckiibersetzer, hydraulische Presse,
Volumenstrom

Schalt- und Stromlaufplan
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3.3.4 Fachrichtungsbezogene Lernfelder fiir das dritte Aushildungsjahr

3.3.4.1 Fachrichtung Formteile

Lernfeld FT 9: Formteile durch SpritzgieBen herstellen

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen Formteile durch SpritzgieBen.

Sie bestimmen ein SpritzgieBverfahren fiir die herzustellenden Form-
teile, fiihren eine Systemanalyse des Prozesses und der Maschine
durch, planen und dokumentieren die entsprechenden Arbeits-
schritte unter Beriicksichtigung des Werkzeugs, der Maschine, der
Werkstoffe und der Peripherien.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die technischen Daten und
fiihren Berechnungen durch. Hierzu nutzen sie unterschiedliche In-
formationsmedien, auch in englischer Sprache. Sie analysieren den
Aufbau und die Funktion des SpritzgieBwerkzeugs, lesen Teil-, Grup-
pen- und Gesamtzeichnungen, Stlicklisten sowie Anordnungsplane
und werten diese aus.

Inhalte

SchlieBsystem, hydraulisch, elektrisch, mechanisch
Spritzeinheit, Drei-Zonen-Schnecke, Riickstromsperre, offene
Diise, Verschlussdiise

Zusatzgerate, Temperiersysteme

Werkzeug, Aufbau, Angusssystem, Entformung
Automatisierungssystem, Handhabungsgerate
Verfahrensablauf

Verfahrensspezifische technische Eigenschaften der Polymere
Umschaltkriterien, Weg, Zeit, Werkzeuginnendruck, Hydraulikdruck
Einstellparameter, Driicke, Temperaturen, Geschwindigkeiten,
Zeiten

Sie kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen deren
Funktion sicher. Die Schiilerinnen und Schiiler bauen das Werkzeug
in die SpritzgieBmaschine ein, schlieBen die Peripheriegeréte an und
sichern den Materialfluss. Sie stellen die ermittelten Maschinenpara-
meter ein und fahren die Anlage an. Wahrend der Produktion opti-
mieren die Schiilerinnen und Schiiler den Prozess, auch unter wirt-
schaftlichen Gesichtspunkten, und beachten dabei die Einfliisse der
Maschinenparameter auf die Qualitatsmerkmale der Formteile. Sie
dokumentieren den Produktionsprozess sowie die Priifergebnisse.

Die Schillerinnen und Schiiler Uberpriifen im Team den Handlungs-
ablauf, reflektieren diesen kritisch und leiten daraus zukiinftige Vor-
gehensweisen ab.

Zuhaltekraft, Volumenstrom, Dosierung, Schwindung
Fillstudie, Siegelpunkt

Kautschukverarbeitung

SpritzgieBfehler

Sonderverfahren

Nachbehandlung

Tempern, Konditionieren

Datenblatter

Rezepturen, Mischungsberechnungen, Berechnungen zum
Trocknen, Warmemenge



Schulische Umsetzung der Ausbildung

Lernfeld FT 10: Formteile durch Pressen herstellen

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Formteile durch Pressen her.

Zur Auswahl des Pressverfahrens analysieren sie die Auftragsunter-
lagen und informieren sich iiber das Anforderungsprofil des Artikels.
Sie nutzen unterschiedliche Informationsmedien, auch in englischer
Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen ein Pressverfahren aus. Um
den Prozess und die Maschine charakterisieren zu kdnnen, fiihren
sie eine Systemanalyse und entsprechende Berechnungen durch. Mit
geeigneten Untersuchungsmethoden bestimmen sie die verarbei-
tungsrelevanten Eigenschaften des Materials.

Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln die Verarbeitungsparameter
fiir das Pressverfahren und erstellen einen Arbeitsplan. Sie setzen
sich mit dem Aufbau und der Funktionsweise des Presswerkzeugs
auseinander, dazu lesen sie Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen,
Stiicklisten sowie Anordnungsplane und werten diese aus.

Inhalte

Pressverfahren, Formpressen, Spritzpressen, Schichtpressen
Presszyklus

Verfahrensspezifische technische Eigenschaften der Polymere
Pressmassenaufbereitung, Tablettierung, Hochfrequenz-
vorwarmung

Vulkanisation

Bauformen, Kniehebelpresse, hydraulische Presse

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren das Riisten der Maschine durch,
kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen deren Funk-
tion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb und beurteilen die
Qualitat des gefertigten Produkts. Dazu werden Priifverfahren und
Priifmittel ausgewahlt, Priifplane und Priifvorschriften angewendet
und die Ergebnisse dokumentiert.

Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, wah-
rend der Fertigung die Maschineneinstelldaten und beachten dabei
die Einfliisse der Verarbeitungsparameter auf die Qualitatsmerkmale
der Pressteile.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren Fachgesprache. Dabei reflektie-
ren und bewerten sie die gesamte Auftragsabwicklung.

Presswerkzeuge, Uberlaufwerkzeuge, Fiillraumwerkzeuge,
Transferpresswerkzeug

Langen- und Volumenausdehnung, Schwindung
Pressfehler

Nachbehandlungsverfahren, Entgraten
Maschineneinstellkarte

Datenblatter
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Lernfeld FT 11: Formteile durch Blasformen herstellen

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler stellen durch Blasformen Formteile
her.

Sie planen und koordinieren auf Grundlage des Fertigungsauftrags
den Produktionsprozess unter Berlicksichtigung der qualitativen
Vorgaben. Sie beachten sowohl den Materialfluss als auch den
Transport und die Lagerung des Formteils unter dkonomischen und
sicherheitstechnischen Aspekten.

Die Schiilerinnen und Schiiler nehmen den Einbau des Blaswerk-
zeugs mithilfe von Hebewerkzeugen vor und stellen die ermittel-

Inhalte

Extrusionsblasformen

Spritzblasformen

Verfahrensspezifische technische Eigenschaften der Polymere
Schlauchwerkzeug, Pinolenkopfwerkzeug, Dornhalterwerkzeug,
Speicherkopfwerkzeug

Wanddickenregulierung

ten Verarbeitungsparameter ein. Dazu benutzen sie unterschied-
liche Informationsquellen auch in englischer Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler produzieren die Formteile und priifen
die qualitativen Merkmale des fertigen Formteils. Sie regeln und
optimieren den Fertigungsprozess durch Verandern von Parame-
tern.

Sie dokumentieren die Fertigungsdaten, erstellen Priifprotokolle
und prasentieren ihre Ergebnisse.

Spreizvorrichtung

Blaswerkzeug

Blasdorn, Hohlnadel
Butzenabtrennung

Sonderverfahren

Produktkontrolle, Dichtheitspriifung
Wiederverwertung



Schulische Umsetzung der Ausbildung

Lernfeld FT 12: Formteile durch Schaumen herstellen

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen Formteile aus geschaumten
Kunststoffen.

Sie informieren sich anhand der auftragshezogenen Unterlagen tiber
die festgelegten Qualitatsmerkmale des Formteils. Sie unterschei-
den die geschdumten Kunststoffe nach Art ihres Schaumprozesses
und ihrer Eigenschaften. Ausgehend davon planen die Schiilerinnen
und Schiiler den erforderlichen Material- und Maschineneinsatz und
fuhren die Berechnungen durch. Sie entscheiden nach dem herzu-
stellenden Formteil und des zu schaumenden Kunststoffs tber die
einzusetzende Maschine und das Werkzeug. Sie dokumentieren die-
ses in geeigneter Form.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die verarbeitungsrele-
vanten Daten, bereiten die Anlage vor und stellen die ermittelten

Inhalte

Schaumbare Kunststoffe, blahfahige Einzelteile, fliissige Aus-
gangskomponenten, Thermoplastschmelzen

Zellstruktur, offenzellig, geschlossenzellig, gemischtzellig
Hart-/Weichschaum, Integralschaum

Verfahrensspezifische technische Eigenschaften der Polymere
Raumgewicht

Treibmittel, chemisch, physikalisch

Bechertest

Parameter ein. Sie fahren die Anlage an und schaumen iiber. Zur Si-
cherstellung der geforderten Qualitatsmerkmale priifen sie wahrend
des Anfahrvorgangs und der Fertigung das entstandene Formteil, um
gegebenenfalls KorrekturmaBnahmen durchzufiihren. Hierfiir wer-
den Priifverfahren und Priifmittel ausgewahlt, Priifplane und Priif-
vorschriften angewendet und die Ergebnisse dokumentiert.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren und bewerten die gesamte
Auftragsabwicklung auch im Team. Sie informieren das nachfol-
gende Produktionsteam (iber den Fertigungsprozess, weisen es ein
und ibergeben eine Dokumentation mit den erforderlichen tech-
nischen Unterlagen.

Formfiillstudie

Hochdruckverfahren, Niederdruckverfahren
Styroporverfahren

Hinterschaumen

Einlegeteile

Einstellbericht

Datenblatter

Nachfolgeeinrichtungen, Entgraten
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Lernfeld FT 13: Formteile durch Thermoformen herstellen

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Formteile durch Thermoformen
her.

Zur Auswahl des Verfahrens analysieren sie die Auftragsunterlagen
und informieren sich Gber das Anforderungsprofil des Artikels. Sie
nutzen unterschiedliche Informationsmedien, auch in englischer
Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen ein Verfahren aus. Um den Pro-
zess und die Maschine charakterisieren zu kénnen, fiihren sie eine
Systemanalyse und entsprechende Berechnungen durch. Mit geeig-
neten Untersuchungsmethoden bestimmen sie die verarbeitungsre-
levanten Eigenschaften des Materials.

Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln die Verarbeitungsparameter
fur das Thermoformen und erstellen einen Arbeitsplan. Sie setzen
sich mit dem Aufbau und der Funktionsweise des Thermoformwerk-

Inhalte

Thermoformverfahren, Streckziehen, Vakuumformen
Thermoformzyklus

Verfahrensspezifische technische Eigenschaften der Polymere
Materialaufbereitung, Vorwarmung

Bauformen

Thermoformfehler

zeugs auseinander, dazu lesen sie Teil-, Gruppen- und Gesamtzeich-
nungen, Stlicklisten sowie Anordnungsplane und werten diese aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren das Riisten der Maschine durch,
kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen deren Funk-
tion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb und beurteilen die
Qualitat des gefertigten Produkts. Dazu werden Priifverfahren und
Priifmittel ausgewahlt, Priifplane und Priifvorschriften angewendet
und die Ergebnisse dokumentiert.

Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, wah-
rend der Fertigung die Maschineneinstelldaten und beachten dabei
die Einfliisse der Verarbeitungsparameter auf die Qualitatsmerkmale
der Formteile.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren Fachgesprache. Hierbei reflek-
tieren und bewerten sie die gesamte Auftragsabwicklung.

Mechanische und pneumatische Verfahren
Sonderverfahren, Skin- und Blisterverfahren
Langen- und Volumenausdehnung, Schwindung
Nachbehandlungsverfahren
Maschineneinstellkarte

Datenblatter

Warmemenge



Schulische Umsetzung der Ausbildung

Lernfeld FT 14: Produkt- und Prozessqualitat iilberwachen und optimieren

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler iiberwachen und optimieren die Pro-
dukt- und Prozessqualitat.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitatsmanagements. Hier-
zu informieren sie sich iiber Methoden, Techniken und Philosophien
zur Sicherung der Qualitat. Mit diesem Hintergrundwissen ordnen
die Schiilerinnen und Schiiler die Qualitatspolitik des Unternehmens
ein. Fir auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qua-
litatsmerkmale und entwickeln daraus Priifplane.

Inhalte

Qualitatsnormen

Qualitatsplanung, messhare und qualitative Merkmale, Fehler-
arten, Zehnerregel

Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungs-Diagramm
Qualitatsprifung, Qualitatsaudit, Priifmittelliberwachung
Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozesshedingten
EinflussgroBen zur Fehlervermeidung auseinander und dokumentie-
ren diese.

Sie liberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenn-
groBen fiir die Produktmerkmale auf, dokumentieren und interpretie-
ren diese. Sie priifen die Produktqualitat und leiten systematisch aus
den Qualitatsdaten mdgliche VerbesserungsmaBnahmen im entspre-
chenden Einsatzgebiet ab und prasentieren diese in geeigneter Form.

PriifmaB

Statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenféhig-
keit

Personaleinsatz

Materialfluss
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3.3.4.2 Fachrichtungen Halbzeuge & Compound- und Masterbatchherstellung

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler extrudieren Halbzeuge aus Kunststoff
und Kautschuk.

Sie bestimmen ein Extrusionsverfahren fiir die herzustellenden Halb-
zeuge, fiihren eine Systemanalyse des Prozesses und der Maschine
durch, planen und dokumentieren die entsprechenden Arbeits-
schritte unter Beriicksichtigung des Werkzeugs, der Maschine, der
Werkstoffe und der Nachfolgeeinrichtungen.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die technischen Daten und
fiihren Berechnungen durch. Hierzu nutzen sie unterschiedliche In-
formationsmedien, auch in englischer Sprache. Sie analysieren den
Aufbau und die Funktion des Formgebungswerkzeugs, lesen Teil-,
Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Stiicklisten sowie Anordnungs-
plane und werten diese aus.

Inhalte

B Extruderbauarten, Einschneckenextruder, Doppelschneckenex-
truder

B Schneckenbauarten, Scherteile, Mischteile

System Schnecke — Zylinder

m Extrusionsverfahren, Profil-, Fachfolien-, Schlauchfolien-,
Plattenextrusion

B Kautschukverarbeitung

m Diisen, Kalibrierung

Die Schiilerinnen und Schiiler bauen das Formgebungswerkzeug
in die Extrusionslinie ein, schlieBen die Nachfolgeeinrichtungen an
und sichern den Materialfluss. Sie stellen die ermittelten Maschinen-
parameter ein und fahren die Anlage an. Dabei priifen sie das Halb-
zeug und flhren je nach Ergebnis KorrekturmaBnahmen durch, bis
das Halbzeug die geforderten Qualitatsmerkmale aufweist. Wahrend
der Produktion optimieren die Schiilerinnen und Schiiler den Prozess,
auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, und beachten dabei
die Einflisse der Maschinenparameter auf die Qualitatsmerkmale
des Halbzeugs. Sie dokumentieren den Produktionsprozess sowie
die Priifergebnisse.

Die Schillerinnen und Schiiler Uberpriifen im Team den Handlungs-
ablauf, reflektieren diesen kritisch und leiten daraus zukiinftige Vor-
gehensweisen ab.

PriifmaB, Kontur- und Dickenpriifung
Nachfolgeeinrichtungen, Temperierung, Abzug, Trennung
Ummantelung, Coextrusion

Massedurchsatz, flachenbezogen, langenbezogen
Driicke, Geschwindigkeiten

Extrusionsfehler

Warmemenge

Verfahrenstechnische Berechnungen




Schulische Umsetzung der Aushildung

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler kalandrieren Halbzeuge aus Kunststoff
und Kautschuk.

Sie analysieren dazu die Auftragsunterlagen und informieren sich
tiber die Qualitatsmerkmale des Halbzeugs.

Die Schiilerinnen und Schiiler legen den Kalander und die Nachfol-
geeinrichtungen fiir das herzustellende Halbzeug fest. Sie fiihren
eine Systemanalyse der Kalanderanlage und entsprechende Berech-
nungen durch. Sie bestimmen die verarbeitungsrelevanten Eigen-
schaften des Materials und ermitteln die Parameter fiir das Verfah-
ren. Sie nutzen hierfiir unterschiedliche Informationsmedien.

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen einen Arbeitsplan. Sie riisten
Kalanderanlage, stellen die Parameter ein, kontrollieren die Sicher-

Inhalte

m Kalanderbauformen

Antrieb, Temperierung
Stromungsverhéltnisse im Walzenspalt
Walzendurchbiegung

Lagerkrafte, Flachenpressung

heitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher. Wahrend des
Anfahrens beurteilen sie die Qualitat des Halbzeugs und fiihren Kor-
rekturmaBnahmen durch.

Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, wah-
rend der Produktion die Parameter und beachten dabei deren Ein-
flisse auf die Qualitatsmerkmale; dazu wenden die Schiilerinnen
und Schiiler Priifverfahren an. Sie dokumentieren den Produktions-
prozess sowie die Priifergebnisse.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren und bewerten die gesamte
Auftragsabwicklung auch im Team und reagieren sachbezogen auf
Kritik an ihrer Arbeit.

m Massedurchsatz

B Geschwindigkeiten

® Hochtemperatur-, Niedertemperaturverfahren
= Schneiden, Pragen, Recken, Wickler
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Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler beschichten Halbzeuge aus Kunststoff
und Kautschuk.

Sie bestimmen ein Beschichtungsverfahren fiir die herzustellenden
Halbzeuge, filhren eine Systemanalyse des Prozesses und der Ma-
schine durch, planen und dokumentieren die entsprechenden Ar-
beitsschritte. Sie ermitteln die Verarbeitungsparameter mithilfe
unterschiedlicher Informationsmedien, planen den Material- und
Maschineneinsatz und fiihren Berechnungen durch.

Inhalte

B Beschichtungsmassen, Organosole, Plastisole
Tragerstoffe, Textil, Papier, Kunststoff

Gewebe, Gewirke, Vliese
Vorbehandlungsverfahren, Imprégnieren, Sengen
Streichen, GieBen, Tauchen, Walzenauftrag

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen den Materialfluss sicher, riisten
die Beschichtungsanlage sowie die Nachfolgeeinrichtungen. Sie stel-
len die ermittelten Parameter ein und fahren die Anlage an. Zur Si-
cherstellung der geforderten Qualitatsmerkmale priifen sie wahrend
des Anfahrvorgangs und der Produktion das entstandene Halbzeug,
um gegebenenfalls KorrekturmaBnahmen durchzufiihren; dazu wen-
den sie Prifverfahren an, dokumentieren und prasentieren die Er-
gebnisse auch im Team.

B Extrusionsbeschichtung, Kalanderbeschichtung, indirektes
Beschichten

m Gelieren

B Kiihlung

 Warenspeicher

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Compounds und Masterbatches
her.

Sie analysieren dazu die Auftragsunterlagen und informieren sich
liber die Qualitatsmerkmale der Compounds und Masterbatches.

Die Schiilerinnen und Schiiler legen den Mischer und die Nachfolge-
einrichtungen fiir die herzustellenden Compounds und Masterbat-
ches fest. Sie fiihren eine Systemanalyse der Fertigungsanlage und
entsprechende Berechnungen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die verarbeitungsrele-
vanten Eigenschaften des Materials. Die Schiilerinnen und Schiiler

Inhalte

m Mischtechniken, dis- und kontinuierliche Mischverfahren
® Mischungsberechnungen

M Masseanteile

B Rezepturen

erstellen einen Arbeitsplan. Sie riisten die Compound- und Master-
batchanlage, kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen
die Parameter ein. Sie dokumentieren den Produktionsprozess.

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen Priifverfahren und Priifmittel
aus, wenden Priifplane und Priifvorschriften an und halten die Er-
gebnisse schriftlich fest.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren und bewerten die gesamte
Auftragsabwicklung.

W Viskositat, Schmelzindex,

B Rieselfahigkeit, KorngroBenverteilung
B Farbpriifung

B Dosiersysteme




Schulische Umsetzung der Ausbildung

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen Halbzeuge durch Schaumen.

Sie informieren sich anhand der auftragsbezogenen Unterlagen Gber
die festgelegten Qualitatsmerkmale des Halbzeugs. Sie unterschei-
den die geschdumten Kunststoffe nach Art ihres Schaumprozesses
und ihrer Eigenschaften. Ausgehend davon planen die Schiilerinnen
und Schiiler den erforderlichen Material- und Maschineneinsatz und
fihren die Berechnungen durch. Sie entscheiden nach dem herzu-
stellenden Halbzeug und dem zu schdumenden Kunststoff Giber die
einzusetzende Maschine und das Werkzeug sowie die Nachfolgeein-
richtungen. Sie dokumentieren dieses in geeigneter Form.

Die Schillerinnen und Schiiler bestimmen die verarbeitungsrele-
vanten Daten, bereiten die Anlage vor und stellen die ermittelten

Inhalte

m Schaumbare Kunststoffe, blahfahige Einzelteile, fliissige Aus-
gangskomponenten, Thermoplastschmelzen

Zellstruktur, offenzellig, geschlossenzellig, gemischtzellig
Hart-/Weichschaum, Integralschaum

Treibmittel, chemisch, physikalisch Bechertest
Blockschdumanlage

Parameter ein. Sie fahren die Anlage an und schaumen iiber. Zur Si-
cherstellung der geforderten Qualitatsmerkmale priifen sie wahrend
des Anfahrvorgangs und der Fertigung das entstandene Halbzeug,
um gegebenenfalls KorrekturmaBnahmen durchzufiihren. Hierfiir
werden Priifverfahren und Priifmittel ausgewahlt, Priifpléne und
Priifvorschriften angewendet und die Ergebnisse dokumentiert.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren und bewerten die gesamte
Auftragsabwicklung auch im Team. Sie informieren das nachfol-
gende Produktionsteam (iber den Fertigungsprozess, weisen es ein
und Ubergeben eine Dokumentation mit den erforderlichen tech-
nischen Unterlagen.

B Hochdruckverfahren, Niederdruckverfahren
= Styroporverfahren

W Einstellbericht

m Datenblatter

B Trennverfahren



Lernfelder

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Compounds und Masterbatches
her, priifen und modifizieren diese.

Sie analysieren dazu die Auftragsunterlagen und informieren sich
tiber die Qualitatsmerkmale der Compounds und Masterbatches. Die
Schiilerinnen und Schiiler legen den Mischer und die Nachfolgeein-
richtungen fiir die herzustellenden Compounds und Masterbatches
fest. Sie fiihren eine Systemanalyse der Fertigungsanlage und ent-
sprechende Berechnungen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die verarbeitungsrelevanten
Eigenschaften des Materials, wahlen geeignete Priifverfahren aus
und ermitteln die Parameter fiir das Verfahren. Sie nutzen hierfiir un-
terschiedliche Informationsmedien, auch in englischer Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen einen Arbeitsplan. Sie riisten
die Compound- und Masterbatchanlage, kontrollieren die Sicherheits-

Inhalte

Mischtechniken, dis- und kontinuierliche Mischverfahren
Mischungsberechnungen

Masseanteile

Rezepturen

[
[
[
W Viskositat, Schmelzindex,

einrichtungen und stellen die Parameter ein. Sie optimieren, auch
unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, wahrend der Produktion die
Parameter, beachten dabei deren Einfliisse auf die Qualitatsmerk-
male. Sie ziehen bei Abweichungen Schlussfolgerungen bzgl. der
material- und verfahrenstechnischen Ursachen, ermitteln Auswir-
kungen auf die anwendungstechnischen Eigenschaften und fiihren
geeignete KorrekturmaBnahmen durch. Sie dokumentieren den Pro-
duktionsprozess.

Die Schilerinnen und Schiiler wahlen Priifverfahren und Priifmit-
tel aus, wenden Priifplane und Priifvorschriften an und halten die
Ergebnisse schriftlich fest. Aus diesen entwickeln sie modifizierte
Formmassen. Sie reflektieren und bewerten die gesamte Auftrags-
abwicklung.

m Rieselfahigkeit, KorngroBenverteilung

W Elektrische und elektrostatische, thermische Eigenschaften
B Farbpriifung/Nuancenpriifung

m Dosiersysteme




Schulische Umsetzung der Aushildung

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler iiberwachen und optimieren die Pro-
dukt- und Prozessqualitat.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitatsmanagements. Hier-
zu informieren sie sich iiber Methoden, Techniken und Philosophien
zur Sicherung der Qualitat. Mit diesem Hintergrundwissen ordnen
die Schiilerinnen und Schiiler die Qualitatspolitik des Unternehmens
ein. Fir auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qua-
litatsmerkmale und entwickeln daraus Priifplane.

Inhalte

B Qualitatsnormen

B Qualitatsplanung, messhare und qualitative Merkmale, Fehler-
arten, Zehnerregel

B Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungs-Diagramm

B Qualitatsprifung, Qualitatsaudit, Priifmittelliberwachung

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozesshedingten
EinflussgroBen zur Fehlervermeidung auseinander und dokumentie-
ren diese.

Sie liberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenn-
groBen fiir die Produktmerkmale auf, dokumentieren und interpre-
tieren diese. Sie priifen die Produktqualitat und leiten systematisch
aus den Qualitatsdaten mégliche VerbesserungsmaBnahmen im ent-
sprechenden Einsatzgebiet ab und prasentieren dieses in geeigneter
Form.

B Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung
 PriifmaB

B Statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenféhigkeit
B Personaleinsatz

H Materialfluss
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3.3.4.3 Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

Lernfeld MK 9: Halbzeuge fiir Mehrschichtkautschukteile herstellen

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Halbzeuge fiir die Weiterverar-
beitung zu Mehrschichtkautschukteilen her. Zur Verfahrensauswahl
analysieren sie die Auftragsunterlagen in Bezug auf das Anforde-
rungsprofil des Halbzeugs. Sie nutzen unterschiedliche Informations-
medien, auch in englischer Sprache.

Sie bestimmen ein Verarbeitungsverfahren und legen die Maschine,
das Werkzeug und die Nachfolgeeinrichtungen fest. Um den Prozess
und die Maschine charakterisieren zu kénnen, fiihren sie eine Sys-
temanalyse und entsprechende Berechnungen durch. Sie bestimmen
die verarbeitungsrelevanten Eigenschaften des Materials und ermit-
teln die Parameter fiir das Verfahren.

Inhalte

Innenmischer

Mastikation

Walzwerk, Walzenspalt, Temperierung, Antrieb, Stockblender
Spezialextruder, Pelletizer, Roller-Head-Anlage
Batch-off-Anlage

Kaltfitterextruder, Warmfiitterextruder, Stiftextruder

System Schnecke — Zylinder

Breitschlitzdiise

Extrusionsverfahren, Profil, Laufstreifen

Extrusionsfehler

Sie erstellen einen Arbeitsplan. Sie rlisten die Maschine, kontrollie-
ren die Sicherheitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher.
Sie nehmen die Maschine in Betrieb und beurteilen die Qualitat des
Halbzeugs. Dazu werden Priifverfahren und Priifmittel ausgewahlt,
Priifplane und Priifvorschriften angewendet und die Ergebnisse
dokumentiert. Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichts-
punkten, wéhrend der Verarbeitung die Parameter und beachten da-
bei deren Einfliisse auf die Qualitatsmerkmale.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren und bewerten die gesamte
Auftragsabwicklung auch im Team und reagieren sachbezogen auf
Kritik an ihrer Arbeit.

L-Kalander, F-Kalander, Z-Kalander
Verfahrensablauf

Kaschieren, Friktionieren

Belegen von Cord, Stahlcord

Antrieb, Temperierung
Stromungsverhaltnisse im Walzenspalt
Walzendurchbiegung

Lagerkréfte, Flachenpressung
Geschwindigkeiten, Massedurchsatz




Schulische Umsetzung der Ausbildung

Lernfeld MK 10: Mehrschichtkautschukteile durch Pressen herstellen

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Formteile durch Pressen her. Zur
Auswahl des Pressverfahrens analysieren sie die Auftragsunterlagen
und informieren sich iiber das Anforderungsprofil des Artikels. Sie nut-
zen unterschiedliche Informationsmedien, auch in englischer Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen ein Pressverfahren aus. Sie fiih-
ren eine Systemanalyse und entsprechende Berechnungen durch. Mit
geeigneten Untersuchungsmethoden bestimmen sie die verarbeitungs-
relevanten Eigenschaften des Materials. Sie ermitteln die Verarbei-
tungsparameter fiir das Pressverfahren und erstellen einen Arbeitsplan.
Sie setzen sich mit dem Aufbau und der Funktionsweise des Presswerk-
zeugs auseinander, dazu lesen sie Teil-, Gruppen- und Gesamtzeich-
nungen, Stiicklisten sowie Anordnungsplane und werten diese aus.

Inhalte

Pressmassenaufbereitung, Fell

Bauformen, Kniehebelpresse, hydraulische Presse
Presswerkzeuge

Pressverfahren, Kompressionsverfahren, Transfer-Moulding-
Verfahren

Presszyklus, Pressfehler

Vulkanisation, Reifenpresse

Langen- und Volumenausdehnung, Schwindung

Die Schilerinnen und Schiler fiihren das Riisten der Maschine
durch, kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen deren
Funktion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb und beurteilen
die Qualitat des gefertigten Produkts. Dazu werden Priifverfahren
und Priifmittel ausgewahlt, Priifplane und Priifvorschriften ange-
wendet und die Ergebnisse dokumentiert. Sie optimieren, auch
unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, wéhrend der Fertigung die
Maschineneinstelldaten und beachten dabei die Einfliisse der Ver-
arbeitungsparameter auf die Qualitatsmerkmale der Pressteile. Die
Schiilerinnen und Schiiler fiihren Fachgesprache. Hierbei reflektieren
und bewerten sie die gesamte Auftragsabwicklung.

Nachbehandlungsverfahren
Maschineneinstellkarte
Datenblatter

Warmemenge
Mischungsberechnungen
Masseanteile

Rezepturen
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Lernfeld MK 11: Mehrschichtkautschukteile durch ausgewahlte Verfahren herstellen

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Mehrschichtkautschukartikel
durch ausgewahlte Verfahren her.

Sie analysieren die auftragsbezogenen Unterlagen und informieren
sich Uber das Anforderungsprofil des Artikels.

Die Schillerinnen und Schiiler legen fiir die Fertigungsaufgabe das
Verfahren und die Verarbeitungsmaschine fest. Sie wahlen das Werk-
zeug, die Hilfsstoffe und die Nachfolgeeinrichtungen aus. Bei ihrer
Auswahl beachten sie die Sicherstellung des Materialflusses. Sie er-

Inhalte

Verfahrenszyklus

Injection-Moulding-Verfahren, Schneckenkolben-SpritzgieBen
Systemanalyse, Spritzeinheit, SchlieBeinheit
Schneckenplastifizierung

Werkzeuge, Aufbau, Zuhaltekraft

Druckverfahren, Hochdruck, Tiefdruck

mitteln die Verarbeitungsparameter fir die gewahlte Fertigungsanla-
ge. Dazu nutzen sie unterschiedliche Informationsmedien.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Anlage vor, stellen die
ermittelten Parameter ein und fahren sie an. Sie fiihren einen Soll-
Ist-Vergleich nach Priifplan durch. Bei Abweichungen identifizieren
sie die Ursachen und optimieren die Verarbeitungsparameter. Sie be-
achten bei der Priifung geltende Vorschriften und vervollstandigen
Protokolle. Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasen-
tieren ihre Arbeitsergebnisse.

Losungsverarbeitung, Streichmaschine, Tauchen
Impragnieren

Konfektionieren

Kesselvulkanisation, kontinuierliche Vulkanisation
Nacharbeit, Schneiden

Lernfeld MK 12: Mehrschichtkautschukteilen priifen und recyceln

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel
Die Schilerinnen und Schiiler priifen Mehrschichtkautschukteile so-
wie deren Ausgangsprodukte.

Sie wahlen unter verschiedenen Priifverfahren aus, wenden diese an
und beurteilen die Priifergebnisse nach Vorgaben des Priifplans.

Ausgehend von einem produzierten Mehrschichtkautschukteil infor-
mieren sich die Schiilerinnen und Schiler tiber die Recyclingverfah-
ren.

Inhalte

Zug-, Druckversuch

Dynamische Priifung, Dauerschwingversuch
Zeitstandverhalten

WeiterreiBfestigkeit

Harte-, VerschleiBprifung

Sie filhren die zu recycelnden Stoffe dem jeweils méglichen Verfah-
ren zu.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren ihre Arbeitsweise.

Vulkanisationspriifung
Priifung des Kalteverhaltens
Quellungspriifung
Brennverhalten



Schulische Umsetzung der Ausbildung

Lernfeld MK 13: Produkt- und Prozessqualitat iiberwachen und optimieren

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler iiberwachen und optimieren die Pro-
dukt- und Prozessqualitat.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitatsmanagements. Hier-
zu informieren sie sich iiber Methoden, Techniken und Philosophien
zur Sicherung der Qualitat. Mit diesem Hintergrundwissen ordnen
die Schiilerinnen und Schiiler die Qualitatspolitik des Unternehmens
ein. Fir auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qua-
litatsmerkmale und entwickeln daraus Priifplane.

Inhalte

Qualitatsnormen

Qualitatsplanung, messhare und qualitative Merkmale, Fehler-
arten, Zehnerregel

Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungs-Diagramm
Qualitatsprifung, Qualitatsaudit, Priifmitteliiberwachung
Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozesshedingten
EinflussgroBen zur Fehlervermeidung auseinander und dokumentie-
ren diese.

Sie liberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenn-
groBen fiir die Produktmerkmale auf, dokumentieren und interpre-
tieren diese. Sie priifen die Produktqualitat und leiten systematisch
aus den Qualitatsdaten mégliche VerbesserungsmaBnahmen im ent-
sprechenden Einsatzgebiet ab und prasentieren dieses in geeigneter
Form.

PriifmaB

Statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenféhig-
keit

Personaleinsatz

Materialfluss
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3.3.4.4 Fachrichtung Bauteile

Lernfeld BT 9: Fertigungsvoraussetzungen fiir Bauteile schaffen

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler schaffen die Fertigungsvorausset-
zungen zur Herstellung von Bauteilen.

Gemal dem Auftrag und den geforderten Merkmalen planen sie den
Einsatz von Betriebsmitteln und die Bereitstellung der bendtigten
Materialien und Informationen.

Auf dieser Grundlage entscheiden sie sich fir adaquate Vorberei-
tungsmaBnahmen, berechnen die Daten und fiihren die MaBnah-
men aus. Sie beschaffen oder erstellen technische Unterlagen und

Inhalte

Schablonenerstellung
Abwicklungen
Isometrische Darstellung
Durchdringungen

Ubertragen die Bauteilgeometrie auf die zu bearbeitenden Halb-
zeuge.

Die Schiilerinnen und Schiiler kontrollieren und dokumentieren das
Ergebnis der auftragsbezogenen VorbereitungsmaBnahmen, um bei
Abweichungen von den geforderten Merkmalen Korrekturen durch-
zufiihren.

Die Schillerinnen und Schiiler prasentieren ihre Arbeitsergebnisse
und beurteilen den Handlungsprozess auch im Team.

Schnittdarstellung
Oberflachenangaben

Material-, Schnittverlustberechnung
Formvorbereitung

Lernfeld BT 10: Bauteile durch Bearbeiten von Halbzeugen herstellen

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Bauteile aus Halbzeugen her.

Auf der Grundlage der Produkt- oder Fertigungszeichnung planen
sie auftragshezogen die Herstellung von Bauteilen. Zum Bearbeiten
der Halbzeuge bestimmen die Schiilerinnen und Schiiler das Bear-
beitungs- und Nachbehandlungsverfahren, nutzen hierbei Informa-
tionsmedien, um Fertigungsschritte und Fertigungsparameter zu
ermitteln. Sie legen Maschinen, Werkzeuge, Gerate und Hilfsmittel
fest.

Inhalte

Bohrertypen

Kunststofffeilen

Bohren, Frasen, Drehen, Schleifen

Scheren, Wasserstrahlschneiden, Laserschneiden
Einlegeteile, Anbauteile

Tempern, Entgraten, Versiegeln
Gestaltungsrichtlinien, Kerbwirkung

Sie bearbeiten die Halbzeuge gemaB der Fertigungsplanung und
liberwachen den Fertigungsprozess. Wahrend der Bearbeitung kon-
trollieren und bewerten die Schiilerinnen und Schiiler das Bauteil
und fiihren gegebenenfalls Korrekturen durch.

Sie dokumentieren die Fertigungs- und Priifdaten in Protokollen und
bereiten die bearbeiteten Bauteile und Baugruppen fiir die weitere
Bearbeitung oder Verarbeitung vor.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten den Produktionsprozess,
auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, arbeiten Verbesse-
rungsvorschlage aus und prasentieren diese.

Warmformen, Profilbiegen

Warmedehnung

Auskleideverfahren, Verblenden, Bekleben
Oberflachenvorbehandlungen, Homogenisieren
Auskleidungswerkstoffe

Verstérkungsstoffe, Glas-, Kohlefaser



Schulische Umsetzung der Ausbildung

Lernfeld BT 11: Produkte durch Fiigen herstellen
3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Produkte aus Bauteilen und
Baugruppen durch Fiigen her.

Sie lesen Gesamtzeichnungen von herzustellenden Baugruppen,
erstellen Teilzeichnungen von Bauteilen und planen das anzuwen-
dende Fligeverfahren und den Einsatz von Zusatz- und Hilfsstoffen.

Die Schiilerinnen und Schiller bereiten Bauteile, Baugruppen und Zu-
satzstoffe auf das Fligeverfahren vor, fiihren Berechnungen durch,
ermitteln Prozessparameter und stellen Maschinenwerte ein. Hierzu
nutzen sie unterschiedliche Informationsmedien, auch in englischer
Sprache.

Inhalte

Rohrleitungssysteme, Rohrleitungszeichnungen
Rohrverbindungen

Befestigungselemente

SchweiBen, WarmgasschweiBen, Heizelementschweillen
Nahtaufbau, Nahtvorbereitung

Sie verbinden die Bauteile und Baugruppen entsprechend dem Ar-
beitsauftrag und fiihren Nachbehandlungen durch. Hierbei priifen
die Schilerinnen und Schiiler die Qualitat der Produkte und erstellen
Priifprotokolle. Auf dieser Grundlage vergleichen und bewerten sie
die Ergebnisse hinsichtlich der gestellten Anforderungen. Sie doku-
mentieren mogliche Korrekturvorschlage.

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberpriifen die erarbeiteten Korrek-
turvorschlage, reflektieren diese kritisch auch im Team und leiten
daraus die eigene zukiinftige Vorgehensweise ab. Sie beachten den
bauteil- und werkstoffgerechten Transport und die Lagerung der Pro-
dukte sowie die einschlagigen Normen.

SchweiBparameter

SchweiBsymbole

Kleben, Abbindemechanismen, Klebtechniken
Beanspruchungsarten, Schalung
Warmemenge
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Lernfeld BT 12: Bauteile durch Laminieren herstellen

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Bauteile durch Laminieren her.

Zur Ermittlung der Bauteilanforderungen analysieren sie auftrags-
bezogene Unterlagen. Sie bestimmen entsprechend den Anforde-
rungen Laminierverfahren, Werkzeuge, Gerate und Hilfsmittel, dazu
nutzen sie technische Informationsquellen.

Die Schiilerinnen und Schiler legen die Fertigungsschritte und Ferti-
gungsparameter in einem Arbeitsplan fest und présentieren diesen.
Sie diskutieren und bewerten alternative Lésungsmoglichkeiten,
auch unter wirtschaftlichen Aspekten.

Inhalte

Prepregsysteme, Autoklaven
Faserarten, Gewebearten, Matrix
Harzansatz, Harzsysteme
Mischungsberechnungen
Masseanteile

Rezepturen

Thixotropiemittel, Verdiinnungsmittel
Formwerkzeuge, Trennmittel
Verstarkungsstoffe, Glas-, Kohlefaser

Die Schiilerinnen und Schiiler beachten die Einfliisse der Fertigungs-
parameter auf die MaBhaltigkeit und die Oberflachengiite des Bau-
teils. Sie bereiten die Werk- und Hilfsstoffe sowie die Werkzeuge fiir
den Fertigungsablauf vor und fertigen die Bauteile durch Laminieren
unter Beachtung der Verlegepléne.

Sie bestimmen Prifverfahren und Priifmittel, wenden diese an und
reflektieren ihre Arbeitsergebnisse kritisch.

Handlaminieren, Faserharzspritzen
Druckverfahren, Harzinjektion
Pressverfahren

Wickeln

Schleudern

Ziehverfahren

Flachengewicht

Verarbeitungsfehler, Faltung, Lufteinschluss
Nachbearbeitung

Lernfeld BT 13: Produkt- und Prozessqualitit iiberwachen und optimieren

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler iberwachen und optimieren die Pro-
dukt- und Prozessqualitét.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitatsmanagements. Hier-
zu informieren sie sich iiber Methoden, Techniken und Philosophien
zur Sicherung der Qualitat. Mit diesem Hintergrundwissen ordnen
die Schiilerinnen und Schiiler die Qualitdtspolitik des Unternehmens
ein. Fir auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qua-
litatsmerkmale und entwickeln daraus Priifplane.

Inhalte

Qualitatsnormen

Qualitatsplanung, messhare und qualitative Merkmale, Fehler-
arten, Zehnerregel

Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungs-Diagramm
Qualitatsprifung, Qualitatsaudit, Priifmittelliberwachung
Qualitétsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozessbhedingten
EinflussgroBen zur Fehlervermeidung auseinander und dokumentie-
ren diese.

Sie Uberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenn-
groBen fiir die Produktmerkmale auf, dokumentieren und interpretie-
ren diese. Sie priifen die Produktqualitat und leiten systematisch aus
den Qualitatsdaten mogliche VerbesserungsmaBnahmen im entspre-
chenden Einsatzgebiet ab und prasentieren dieses in geeigneter Form.

Priifmal3

Statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahig-
keit

Personaleinsatz

Materialfluss



Schulische Umsetzung der Ausbildung

3.3.4.5 Fachrichtung Faserverbundtechnologie

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler priifen Bauteile und Baugruppen aus
Faserverbundwerkstoffen.

Ausgehend von einem produzierten Faserverbundbauteil informie-
ren sich die Schiilerinnen und Schiller tiber die produkt- und werk-
stoffspezifischen Priif- und Recyclingverfahren.

Sie wahlen unter verschiedenen Priifverfahren aus, wenden diese an
und beurteilen die Priifergebnisse nach Vorgaben des Priifplans.

Inhalte

B Mechanische und chemische Priifverfahren

B Zug-, Druck-, Biege- und Scherversuche, Schélpriifung, Durch-
lichtpriifung

m Schliffbildanalyse

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Bauteile aus Faserverbund-
werkstoffen her.

Auf der Grundlage der Produkt- oder Fertigungszeichnung planen sie
auftragsbezogen die Herstellung von Bauteilen. Zum Bearbeiten der
Halbzeuge bestimmen sie das Bearbeitungsverfahren, nutzen hierbei
Informationsmedien, um Fertigungsschritte und Fertigungsparame-
ter zu ermitteln. Sie legen Maschinen, Werkzeuge, Gerate und Hilfs-
mittel fest.

Die Schiilerinnen und Schiiler bearbeiten die Halbzeuge gemaB der
Fertigungsplanung und iiberwachen den Fertigungsprozess. Wah-

Inhalte

Bohrertypen

Kunststofffeilen

Frésen, Drehen, Schleifen

Scheren, Wasserstrahlschneiden, Laserschneiden
Einlegeteile, Anbauteile

Nachbehandlungsverfahren, Tempern, Entgraten, Versiegeln

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die zu recycelnden Faserver-
bundwerkstoffe dem jeweils moglichen fachspezifischen Verfahren
zu.

Sie fiihren eine kritische Reflexion ihrer Arbeitsweise durch, um eine
Weiterentwicklung ihrer Handlungsfahigkeit zu erreichen.

m Waben- und Kernfiillmassepriifung

B Priifung Matrix

B Rontgen-, Klopf-, Thermografie-, Ultraschall-, Sichtpriifung
H Pyrolyse

rend der Bearbeitung kontrollieren und bewerten sie das Bauteil und
fiihren gegebenenfalls Korrekturen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren die Fertigungs- und
Priifdaten in Protokollen und bereiten die bearbeiteten Bauteile und
Baugruppen fiir die weitere Be- oder Verarbeitung vor.

Sie bewerten den Produktionsprozess, auch unter wirtschaftlichen
Gesichtspunkten, erarbeiten Verbesserungsvorschlage auch im Team
und prasentieren diese.

B Gestaltungsrichtlinien, Kerbwirkung

®m Abwicklungen

B Oberflachenvorbehandlungen, Homogenisieren
m Auskleidungswerkstoffe

m Verstarkungsstoffe, Glas-, Kohle-, Aramidfaser
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Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Produkte aus Bauteilen und
Baugruppen durch Fiigen her.

Sie lesen Gesamtzeichnungen von herzustellenden Baugruppen,
erstellen Teilzeichnungen von Bauteilen und planen das anzuwen-
dende Fiigeverfahren und den Einsatz von Zusatz- und Hilfsstoffen.
Sie bereiten Bauteile, Baugruppen und Zusatzstoffe auf das Fligever-
fahren vor, fithren Berechnungen durch, ermitteln Prozessparameter
und stellen Maschinenwerte ein. Hierzu nutzen sie unterschiedliche
Informationsmedien, auch in englischer Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler verbinden die Bauteile und Baugruppen
entsprechend dem Arbeitsauftrag und fiihren Nachbehandlungen

Inhalte

M Mechanische Fiigeverfahren
m Befestigungselemente
m Werkstoffkombinationen

durch. Dabei priifen sie die Qualitat der Produkte und erstellen Priif-
protokolle. Auf dieser Grundlage vergleichen und bewerten sie die
Ergebnisse hinsichtlich der gestellten Anforderungen. Sie dokumen-
tieren mogliche Korrekturvorschlage.

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberpriifen die erarbeiteten Korrek-
turvorschlage, reflektieren diese kritisch auch im Team und leiten
daraus die eigene zukiinftige Vorgehensweise ab. Sie beachten den
bauteil- und werkstoffgerechten Transport und die Lagerung der Pro-
dukte sowie die einschlagigen Normen.

® Kleben, Abbindemechanismen, Klebtechniken
® Beanspruchungsarten, Schalung




Schulische Umsetzung der Ausbildung

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Bauteile durch Laminieren her.  Die Schiilerinnen und Schiiler beachten die Einfliisse der Fertigungs-
parameter auf die MaBhaltigkeit und die Oberflachengiite des Bau-
teils. Sie bereiten die Werk- und Hilfsstoffe sowie die Werkzeuge fiir
den Fertigungsablauf vor und fertigen die Bauteile durch Laminieren
unter Beachtung der Legepléne.

Zur Ermittlung der Bauteilanforderungen analysieren sie auftragsbe-
zogene Unterlagen. Sie bestimmen entsprechend den Anforderun-
gen Laminierverfahren, Werkzeuge, Gerate und Hilfsmittel, dazu nut-
zen sie technische Informationsquellen auch in englischer Sprache.

Sie bestimmen Prifverfahren und Priifmittel, wenden diese an und

Die Schiilerinnen und Schiiler legen die Fertigungsschritte und Ferti-
reflektieren ihre Arbeitsergebnisse kritisch.

gungsparameter in einem Arbeitsplan fest und prasentieren diesen.
Sie diskutieren und bewerten alternative Losungsmdglichkeiten,
auch unter wirtschaftlichen Aspekten.

Inhalte

m Verbundwerkstoffe, Sandwichkonstruktion m Wickelverfahren, Rotationsverfahren

B Prepregsysteme, Autoklaven m Ziehverfahren

B Faserarten, Gewebearten, Matrix B Flachengewicht

B Harzansatz, Harzsysteme m Verarbeitungsfehler, Faltung, Lufteinschluss
m Thixotropiemittel, Verdiinnungsmittel B Nachbearbeitung

B Formwerkzeuge, Trennmittel B Mischungsberechnungen

B Handlaminieren, Faserharzspritzen B Masseanteile

m Preformherstellung, Tapelegetechnik B Rezepturen

® Druckverfahren, Harzinjektion B Zuschnittplan, Oberflachenangaben

m Pressverfahren B Wérmemenge, Langen- und Volumenausdehnung, Schwindung



Lernfelder

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler iiberwachen und optimieren die Pro-
dukt- und Prozessqualitat.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitatsmanagements. Hier-
zu informieren sie sich iiber Methoden, Techniken und Philosophien
zur Sicherung der Qualitat. Mit diesem Hintergrundwissen ordnen
die Schiilerinnen und Schiiler die Qualitatspolitik des Unternehmens
ein. Fir auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qua-
litatsmerkmale und entwickeln daraus Priifplane.

Inhalte

B Qualitatsnormen

B Qualitatsplanung, messhare und qualitative Merkmale, Fehler-
arten, Zehnerregel

Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungs-Diagramm
Qualitatspriifung, Qualitatsaudit, Priifmitteliiberwachung
Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozessbedingten
EinflussgroBen zur Fehlervermeidung auseinander und dokumentie-
ren diese.

Sie liberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenn-
groBen fir die Produktmerkmale auf, dokumentieren und interpre-
tieren diese. Sie priifen die Produktqualitat und leiten systematisch
aus den Qualitatsdaten mégliche VerbesserungsmaBnahmen im ent-
sprechenden Einsatzgebiet ab und prasentieren dieses in geeigneter
Form.

B PriifmaB

W Statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahig-
keit

B Personaleinsatz

B Materialfluss




Schulische Umsetzung der Aushildung

3.3.4.6 Fachrichtung Kunststofffenster

Ziel

Die Schilerinnen und Schiiler schaffen die Fertigungsvorausset-
zungen zur Herstellung von Kunststofferzeugnissen.

GemaB dem Kundenauftrag und den geforderten Merkmalen planen
sie den zeitlichen Einsatz von Betriebsmitteln und die Bereitstellung
der benétigten Materialien. Auf dieser Grundlage entscheiden sie
sich fiir adaquate VorbereitungsmaBnahmen, berechnen die Daten
und fiihren die MaBnahmen aus.

Inhalte

MaBaufnahmen auf der Baustelle

MabBe, Fenster, Tiren, Glas

Bezeichnungen an Fenstern, Tiiren

Fensterarten, Dreh-, Kipp-, Schwing-, Hebefliigelfenster
Tlrarten

Profilkataloge

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Bauteile aus Kunststoff durch
Bearbeiten von Halbzeugen her.

Auf der Grundlage der Produkt- oder Fertigungszeichnung planen sie
auftragsbezogen die Herstellung von Bauteilen. Zum Bearbeiten der
Halbzeuge bestimmen sie das Bearbeitungsverfahren, nutzen hierbei
Informationsmedien, um Fertigungsschritte und Fertigungsparame-
ter zu ermitteln. Sie legen Maschinen, Werkzeuge, Gerate und Hilfs-
mittel fest.

Die Schiilerinnen und Schiiler bearbeiten die Halbzeuge gemaB der
Fertigungsplanung und (iberwachen den Fertigungsprozess. Wah-

Inhalte

I Sagen, Frasen, Drehen, Bohren, Scheren
" Warmformen, Profilbiegen

= Warmedehnung

0 Profiltypen, Kammersysteme

Die Schiilerinnen und Schiiler kontrollieren und dokumentieren das
Ergebnis der auftragsbezogenen VorbereitungsmaBnahmen, um bei
Abweichungen von den geforderten Merkmalen Korrekturen durch-
zufiihren.

Die Schiilerinnen und Schiiler prasentieren ihre Arbeitsergebnisse
und beurteilen den Handlungsprozess auch im Team.

Glasarten

Beschlage
Dammstoffe
Einbruchsicherung
Anwenderprogramme

rend der Bearbeitung kontrollieren und bewerten sie das Bauteil und
fiihren gegebenenfalls Korrekturen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren die Fertigungs- und
Priifdaten in Protokollen und bereiten die bearbeiteten Bauteile und
gefertigten Baugruppen fiir die weitere Bearbeitung oder Verarbei-
tung vor.

Sie bewerten den Produktionsprozess, auch unter wirtschaftlichen
Gesichtspunkten, arbeiten Verbesserungsvorschlage auch im Team
aus und prasentieren diese.

= Oberflachenveredelung
= Verstarkungsprofile
= Automatisierungssysteme



Lernfelder

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Produkte aus Bauteilen und
Baugruppen durch Fiigen her.

Sie lesen Gesamtzeichnungen von herzustellenden Baugruppen,
erstellen Teilzeichnungen von Bauteilen und planen das anzuwen-
dende Fiigeverfahren und den Einsatz von Zusatz- und Hilfsstoffen.
Sie bereiten Bauteile, Baugruppen und Zusatzstoffe auf das Fligever-
fahren vor, fithren Berechnungen durch, ermitteln Prozessparameter
und stellen Maschinenwerte ein. Hierzu nutzen sie unterschiedliche
Informationsmedien, auch in englischer Sprache.

Sie verbinden die Bauteile und Baugruppen entsprechend dem
Arbeitsauftrag und fiihren Nachbehandlungen durch. Die Schiile-

Inhalte

SchweiBen, HeizelementschweiBen
Nahtaufbau, Nahtvorbereitung
SchweiBparameter

SchweiBsymbole

Kleben, Abbindemechanismen, Klebtechniken
Beanspruchungsarten, Eckfestigkeit
Beschlagsarten, Fenster, Tliren

rinnen und Schiiler priifen in regelmaBigen Abstanden die Qualitat
der Produkte und erstellen Priifprotokolle. Auf dieser Grundlage ver-
gleichen und bewerten sie die Ergebnisse hinsichtlich der gestellten
Anforderungen. Sie dokumentieren mégliche Korrekturvorschlage.

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberpriifen die erarbeiteten Korrek-
turvorschlage, reflektieren diese kritisch auch im Team und leiten
daraus die eigene zukiinftige Vorgehensweise ab. Sie beachten den
bauteil- und werkstoffgerechten Transport und die Lagerung der Pro-
dukte sowie die einschlagigen Normen.

Verglasung, Verklotzung
Dichtungsprofile, Dichtstoffe
Fugendurchlassigkeit
Warme- und Schalldammung
Schlagregendichtigkeit
Windbeanspruchung
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Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler montieren und demontieren Kunst-
stofffenster, Fenstertiiren und Haustiiren in Bauwerke und setzen
diese instand.

Sie planen gemaB dem Kundenauftrag die Montage beziehungswei-
se die Demontage; dazu analysieren sie die Einbauzeichnung unter
Beachtung der bestehenden Landesbauordnung, Bestimmungen und
Normen. Hieraus leiten sie die Vorgehensweise zur Montage bezie-
hungsweise Demontage ab, erstellen einen Arbeitsablaufplan und
beschaffen die festgelegten Arbeits- und Hilfsmittel.

Beim Einbau und Ausbau setzen die Schiilerinnen und Schiiler den
Arbeitsablaufplan um. Nach dem Einbau priifen sie die Qualitat

Inhalte
Befestigungselemente
Dichtstoffe

Dammstoffe

Einbauarten, Anschlagarten

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler iiberwachen und optimieren die Pro-
dukt- und Prozessqualitat.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitatsmanagements. Hier-
zu informieren sie sich iiber Methoden, Techniken und Philosophien
zur Sicherung der Qualitat. Mit diesem Hintergrundwissen ordnen
die Schiilerinnen und Schiiler die Qualitatspolitik des Unternehmens
ein. Fir auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qua-
litatsmerkmale und entwickeln daraus Priifplane.

Inhalte

0 Qualitatsnormen

0 Qualitatsplanung, messhare und qualitative Merkmale, Fehler-
arten, Zehnerregel

0 Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungs-Diagramm

" Qualitatsprifung, Qualitatsaudit, Priifmittelliberwachung

 Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

und Funktionsfahigkeit, auch unter Beachtung der Vorgaben des
Kundenauftrages. Sie interpretieren und dokumentieren die ermit-
telten Priifergebnisse und fiihren eine kundenorientierte Ubergabe
des Bauelements durch. Demontierte Bauelemente entsorgen sie
fachgerecht.

Die Schiilerinnen und Schiiler Gberpriifen dariiber hinaus Kunststoff-
fenster, -tiiren und -fassadenelemente sowie Rollladen in Bauwerken
und bewerten deren Zustand. Sie fiihren die in ihrem Verantwor-
tungsbereich liegenden InstandhaltungsmaBnahmen durch.

= Liftung

0 Anschlusselemente
I Montagezeichnungen
" RAL

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozesshedingten
EinflussgroBen zur Fehlervermeidung auseinander und dokumentie-
ren diese.

Sie Uiberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenn-
groBen fiir die Produktmerkmale auf, dokumentieren und interpretie-
ren diese. Sie priifen die Produktqualitat und leiten systematisch aus
den Qualitdtsdaten mogliche VerbesserungsmaBnahmen im entspre-
chenden Einsatzgebiet ab und prasentieren dieses in geeigneter Form.

= PriifmaB

I Statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahig-
keit

0 Personaleinsatz

0 Materialfluss
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3.4 Umsetzung des Rahmenlehrplans®

3.4.1 Didaktische Jahresplanung

Die didaktische Jahresplanung erfiillt fiir Lehrkrifte im
Bildungsgang, Bildungsgangleitungen, Schulleitung, Ler-
nende, duale Partner und Eltern unterschiedliche Funk-
tionen. Sie dient unter anderem als Planungswerkzeug
fiir den Unterricht, als Informationsgegenstand fiir alle
am Bildungsprozess Beteiligten und als Evaluations-
instrument zur Qualitdtsentwicklung lernfeldorientierter
Schulcurricula in der dualen Ausbildung.

Die didaktische Jahresplanung sichert verldsslich die
Kompetenzentwicklung der Lernenden durch ein abge-
stimmtes, zielgerichtetes und dynamisches Vorgehen im
gesamten Bildungsgang- bzw. Klassenteam der Lehr-
krifte.

Die Umsetzung des Lernfeldkonzepts ist jeder Berufs-
schule iiberlassen, eine allgemeingiiltige Anleitung hier-
fiir gibt es nicht. Umfangreiche Handreichungen zu einer
entsprechenden didaktischen Jahresplanung haben bis-
her nur die Bundesldnder Bayern und Nordrhein-West-
falen entwickelt. Es gibt zwar beispielhafte Jahrespldane
oder Plane fiir einzelne Berufsgruppen, am ausfiihrlichs-
ten sind jedoch die beiden genannten Anleitungen, aus
denen im Folgenden zitiert wird.

3.4.2 Bildungsgangarbeit

Die Lehrerteams kooperieren in folgenden schulinternen
curricularen Arbeitsschritten zur planvollen Umsetzung
handlungsorientierten Unterrichts in Lernsituationen:

Generierung
Lehrpldne und Ausbildungsordnungen auswerten
Beruflich, gesellschaftlich oder privat relevante
Handlungssituationen identifizieren

5 Zitiert aus den didaktischen Jahresplanen Bayern (BAY) (http://
www.isb.bayern.de/schulartspezifisches/materialien/d/didakti-
sche-jahresplanung/) und Nordrhein-Westfalen (NRW) (http://
www.berufsbildung.schulministerium.nrw.de/cms/bildungs-
ganguebergreifende-themen/didaktische-jahresplanung/)

Ausgestaltung

Qualitdtsmerkmale beriicksichtigen
Lern- und Arbeitstechniken planen
Elemente selbstgesteuerten Lernens auswédhlen
Individuelle Férderung planen und verkniipfen

Konkretisierung der Kompetenzen
Kompetenzentwicklung aufbauend planen
Lernsituationen vernetzen
Reihenfolge der Lernsituationen planen

Konkretisierung der Inhalte
Notwendige Kenntnisse und Fertigkeiten und Kom-
petenzen analysieren
Regionale betriebliche Besonderheiten berticksichti-
gen
Lernvoraussetzungen diagnostizieren

Dokumentation
Schulbezogene Standards anwenden
Zur professionellen Nutzung im Lehrerteam aktuali-
sieren

Organisatorischer Rahmen
Verlissliche Bildungsgangteams bilden
Teamzeit ermoglichen
Rédume und Medien bereitstellen

Evaluation
Mindestanforderungen nutzen
Uberpriifbare Ziele vereinbaren und kontrollieren

Lernortkooperation
Betriebsbesuche verstetigen
Ausbilderarbeitskreise durchfiihren
Exemplarische Lernsituationen festlegen
Lernprozesse in Betrieb und Schule verkniipfen
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3.4.3 Lernsituationen im handlungs-
orientierten Unterricht

,Lernsituationen sind didaktisch aufbereitete themati-
sche Einheiten, die sich zur Umsetzung von Lernfeldern
und Féachern aus beruflich, gesellschaftlich oder privat
bedeutsamen Problemstellungen erschliefen. Diese sind
Ausgangspunkt, aber ebenso Zielperspektive eines hand-
lungsorientierten Unterrichts zur Entwicklung einer um-
fassenden Handlungskompetenz.

Vor diesem Hintergrund bereiten Lernsituationen Ziele
und Inhalte aus den Lernfeldern und Fachern fiir den
Unterricht didaktisch und methodisch auf und konkre-
tisieren diese. Lernsituationen sind als komplexe Lehr-
Lern-Arrangements zu verstehen. Sie schlie3en Erarbei-
tungs-, Anwendungs-, Ubungs- und Vertiefungsphasen
sowie Erfolgskontrollen ein“ (NRW) (s. a. Kap. 3.1).

Die Lernsituationen
beziehen sich anhand eines realititsnahen Szenarios
als Ausgang fiir Lernaufgaben auf beruflich, gesell-
schaftlich oder privat bedeutsame Problemstellungen,

Kompetenzbereiche nach KMK

Fachkompetenz

Bereitschaft und Befahigung, auf der Grundlage fachlichen Wissens
und Kénnens Aufgaben und Probleme zu l6sen und Ergebnisse zu
beurteilen

Humankompetzenz

Bereitschaft und Befahigung, als individuelle Personlichkeit die Ent-
wicklungschancen, Anforderungen und Einschréankungen in Familie,
Beruf und offentlichem Leben zu klaren, zu durchdenken und zu
beurteilen

Sozialkompetenz

Bereitschaft und Befahigung, soziale Beziehungen zu leben und zu
gestalten

ermoglichen individuelle Kompetenzentwicklungen
im Rahmen vollstindiger Handlungen,

haben konkrete Handlungsprodukte oder Lernergeb-
nisse,

schlieBen Anwendungs- und Ubungsphasen ein,
ermoglichen Erfolgskontrollen,

fordern selbstgesteuertes Lernen,

erlauben metakognitive Prozesse durch Reflexion von
Planung und Handlung,

sind Schnittstellen zur curricularen Verkniipfung mit
den berufsiibergreifenden Fachern (NRW).

3.4.4 Ableitung und Dokumentation

von Lernsituationen
In der nachfolgenden Tabelle werden Hinweise zur Pla-
nung von Lern- und Arbeitstechniken gegeben. Die Auf-

listung ist durch die didaktische Jahresplanung zu er-
gidnzen und zu konkretisieren.

Aktivitaten im Unterricht
(Lern- und Arbeitstechniken)

Selbststandig planen, durchfiihren und bewerten (z. B. Planspiele,
Schiilerunternehmen)

Komplexe Aufgabenstellungen gliedern (z.B. Arbeitsplane, Wo-
chenplane, Lerntagebuch)

Gesprache fiihren (z.B. aktives Zuhdren, Feedback, Fragetechnik,
Ich-Botschaften)

Konstruktiv argumentieren (z.B. Pro und Contra, dialektische Ar-
gumentation)

Kooperativ arbeiten (z. B. Spielformen, Regeln in der Gruppenarbeit,
soziale Beziehungen gestalten, Teamstrukturen analysieren)

Umgang mit Konflikten (z. B. Konfliktmanagement, konstruktiv mit
Stérungen umgehen, kooperativer Rollentausch)

Verantwortung und Pflichtbewusstsein entwickeln (z.B. Arbeits-
materialien bereithalten, gemeinsam Regeln entwickeln und ver-
einbaren)
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Kompetenzbereiche nach KMK

Methodenkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit zu zielgerichtetem, planmaBigem Vorge-
hen bei der Bearbeitung von Aufgaben und Problemen

Lernkompetenz

Bereitschaft und Befahigung, Informationen iiber Sachverhalte und
Zusammenhange selbststandig und gemeinsam mit anderen zu
verstehen, auszuwerten und in gedankliche Strukturen einzuordnen

Kommunikative Kompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, kommunikative Situationen zu verste-
hen und zu gestalten

Aktivitaten im Unterricht
(Lern- und Arbeitstechniken)

Ideen finden (z. B. Mindmap, Kartenabfrage, Brainstorming, Brain-
writing)

Informationen beschaffen (z. B. Textrecherche, Internetrecherche)

Informationen verarbeiten (z.B. Lernkartei, Spickzettel, Notizen,
Skizzen, Markieren, Skimmen, Scannen, Exzerpieren)

Strukturieren (z. B. Tabelle, Clustern, Ranking, Scoringmodelle/Ent-
scheidungsmatrix)

Zeit planen (z.B. Aktionsplan, Netzplantechnik, Gant-Diagramm,
Ishikawa-Diagramm)

Gesprache fiihren (z.B. aktives Zuhdren, Feedback, Fragetechnik,
Ich-Botschaften)

Visualisieren (z. B. Folien und Plakatgestaltung, Nutzung von Hard-
und Software)

Konstruktiv argumentieren (z.B. Pro und Contra, dialektische Ar-
gumentation)

Nonverbal kommunizieren (z.B. Blickkontakt, Gestik, Mimik, Kor-
persprache)

Moderieren (z.B. Interviewtechnik, Talkrunde, Pro- und Contra-
Diskussion)

Vortragen (z. B. freier Vortrag, Nutzung von Hard- und Software)

Die folgende Darstellung stellt die Mindestanforderungen zur Dokumentation von Lernsituationen dar.

Beruf/Fachrichtung
Ausbildungsjahr 1
Lernfeld 1

Lernsituation 1.1

Zeit in Unterrichtsstunden

Szenario

Kompetenzen

Lern- und Arbeitstechniken

Unterrichtsmaterialien/Fundstellen

Organisatorische Hinweise

Handlungsprodukt/Lernergebnis
Hinweise zur Lernerfolgsiiberpriifung
Konkretisierung der Inhalte
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3.4.5 Evaluation von Lernsituationen (NRW)

Die im Folgenden aufgelisteten Kriterien dienen als Beispiel fiir eine regelméifBige Uberpriifung von Lernsituationen
durch das Lehrerteam.

Nr.

10

1"

12

13

14

15

16

17

18

19

Kriterium
Der Zeitumfang war angemessen
Das Einstiegsszenario trug die gesamte Lernsituation
Die Problemstellung war dem Ausbildungsstand angemessen
Handlungs- und Lernprodukte wurden erstellt
Die Zuordnung fachlicher Kompetenzen war angemessen
Die Einbeziehung nicht fachlicher Kompetenzen war angemessen
Kompetenzzuwachse waren erkennbar und dokumentierbar
Die Inhalte waren ausreichend konkret
Die Vernetzung der Inhalte beteiligter Facher war angemessen
Die Lern- und Arbeitstechniken unterstiitzten den Kompetenzzuwachs
Die Unterrichtsmaterialien waren ansprechend und hilfreich
Die Unterrichtsmaterialien waren vollsténdig verfiigbar
Die Verantwortlichkeiten wurden wahrgenommen
Die bendtigten Fachraume standen zur Verfiigung
Die geplante Lernerfolgskontrolle war angemessen
Die Handlungsphasen wurden verwirklicht

Die Lernsituation fordert individuelle Lernprozesse

Die Lernenden konnten sich hinreichend in die Lernprozesse einbringen
(z. B. durch selbstgesteuertes Lernen)

Die Lernenden waren mit dem Ablauf der Lernsituation zufrieden

+ - Kommentar
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3.5 Beispielhafte Umsetzung: Lernfeld FT 10 — Formteile

Lernfeld FT 10: Formteile durch Pressen herstellen

3. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Formteile durch Pressen her.

Zur Auswahl des Pressverfahrens analysieren sie die Auftragsunter-
lagen und informieren sich iiber das Anforderungsprofil des Artikels.
Sie nutzen unterschiedliche Informationsmedien, auch in englischer
Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen ein Pressverfahren aus. Um
den Prozess und die Maschine charakterisieren zu kdnnen, fihren
sie eine Systemanalyse und entsprechende Berechnungen durch. Mit
geeigneten Untersuchungsmethoden bestimmen sie die verarbei-
tungsrelevanten Eigenschaften des Materials.

Die Schillerinnen und Schiiler ermitteln die Verarbeitungsparameter
fir das Pressverfahren und erstellen einen Arbeitsplan. Sie setzen
sich mit dem Aufbau und der Funktionsweise des Presswerkzeugs
auseinander, dazu lesen sie Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen,
Stiicklisten sowie Anordnungspléne und werten diese aus.

Inhalte

Pressverfahren, Formpressen, Spritzpressen, Schichtpressen
Presszyklus

Verfahrensspezifische technologische Eigenschaften der
Polymere

Pressmassenaufbereitung, Tablettierung, Hochfrequenz-
vorwarmung

Vulkanisation

Bauformen, Kniehebelpresse, hydraulische Presse

Das vorliegende Lernfeld FT 10 der Fachrichtung Form-
teile ldsst sich in etwa 8 bis 12 Lernsituationen mit
einem Umfang von ca. 3 Unterrichtseinheiten aufteilen.
Da meist nicht alle Inhalte des Lehrplans in die Lernsi-
tuationen sinnvoll integriert werden kénnen, ergibt sich
hieraus, dass einzelne Inhalte losgeldst von den Lernsi-
tuationen zu vermitteln sind.

Sinnvoll ist es somit, nach der Fertigstellung der Lern-
situationen zu iberpriifen, ob und in welchem Umfang
die geforderten Kompetenzen und Inhalte des Lehrplans
vermittelt wurden.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren das Riisten der Maschine durch,
kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen deren Funk-
tion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb und beurteilen die
Qualitat des gefertigten Produkts. Dazu werden Priifverfahren und
Priifmittel ausgewahlt, Priifplane und Priifvorschriften angewendet
und die Ergebnisse dokumentiert.

Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, wah-
rend der Fertigung die Maschineneinstelldaten und beachten dabei
die Einflisse der Verarbeitungsparameter auf die Qualitatsmerkmale
der Pressteile.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren Fachgesprache. Dabei reflektie-
ren und bewerten sie die gesamte Auftragsabwicklung.

Presswerkzeuge, Uberlaufwerkzeuge, Fiillraumwerkzeuge,
Transferpresswerkzeug

Langen- und Volumenausdehnung, Schwindung
Pressfehler

Nachbehandlungsverfahren, Entgraten
Maschineneinstellkarte

Datenblatter

Eine madgliche Vorgehensweise sowohl fiir die Planung
der Handlungssituationen als auch die Uberpriifung auf
Vollstandigkeit sei an diesem Lernfeld Pressen kurz auf-
gezeigt: Sie umfasst das Sichten bzw. Lesen des Lehr-
plans, das Feststellen der zu vermittelnden Kompe-
tenzen und Inhalte und das Ableiten einer beruflichen
Handlungsstruktur.
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Lernsituation 1
|dentifizieren von Formteilen,
die durch Pressen hergestellt wurden

Lernsituation 7 \ / Lernsituation 2

Lernsituation 8
Erstellen einer Arbeitsanweisung

auftragsgerechte Auswahl Ermitteln wichtiger Eigenschaften
von Pressmaterialien der Pressmaterialien

Lernfeld FT 10

Formteile durch
Pressen herstellen

Lernsituation 6 Lernsituation 3
Spezialverfahren zur Herstellen von Formteilen

Herstellung von Pressteilen / \ durch Pressen

Lernsituation 5 Lernsituation 4
Berechnung von Warmemenge, Herstellung von Tabletten und
Wirkungsgrad, Energiekosten Vorwarmen von Pressmassen
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Beispiel: Umsetzung Lernfeld Formteile FT 10 (BAY)

Lernfeld Formteile FT 10 — Lernsituation 1

A

Wir identifizieren Formteile, die durch Pressen hergestellt wurden

Handlungsschema Die Schiilerinnen und Schiiler ...
\ 4

Orientieren bringen Erfahrungen ein

\ erschlieBen Pressteile an Anschauungsobjekten

Informieren leiten Merkmale ab, an denen Pressteile erkannt werden

v

bestimmen den Ablauf eines Presszyklus

v

identifizieren Bauteile eines Presswerkzeugs

v

klaren SicherheitsmaBnahmen

v

ordnen Materialien zu, die sich zum Pressen eignen

Planen wahlen Materialien fiir bestimmten Anwendungszweck aus

v

klassifizieren das Zeit-Weg-Diagramm

v

stufen Moglichkeiten zur Modifizierung des Presszyklus ein

v

ibertragen Konsequenzen fiir den praktischen Verarbeitungsablauf

v

prazisieren Ausnahmen

Durchfiihren fertigen ein Zeit-Weg-Diagramm an

\ dokumentieren Merkmale fir Pressteile und deren Fertigungsanlagen

—> Kontrollieren/Bewerten/Reflektieren —




Schulische Umsetzung der Ausbildung

Lernfeld Formteile FT 10 — Lernsituation 2

A

Wir ermitteln wichtige Eigenschaften der Pressmaterialien

Handlungsschema Die Schilerinnen und Schiiler ...
\ 4

—
Orientieren analysieren die Schiitt-, Stopf-, Rohdichte sowie den Fiillfaktor

\ klaren Kennzeichnung und Eigenschaften der Materialien

Informieren sichten die eigenen Berufsschulunterlagen der Vorjahre (Lernfeld 5)

v

bestimmen noch zu erganzende Gesichtspunkte

v
v
v

—
Planen organisieren Versuche zur Bestimmung von Schiitt-, Stopf-, Rohdichte sowie des Fiillfaktors

v
v

sondieren Unterlagen zu Kennzeichnung und Eigenschaften der Materialien

v
v

—
Durchfiihren ermitteln die Schiitt-, Stopf-, Rohdichte sowie den Fiillfaktor

v

arbeiten Kennzeichnung und Eigenschaften der Materialien aus

—> Kontrollieren/Bewerten/Reflektieren ——



Beispielhafte Umsetzung: Lernfeld FT 10 - Formteile

Lernfeld Formteile FT 10 — Lernsituation 3

A

Wir stellen Formteile durch Pressen her

Handlungsschema Die Schiilerinnen und Schiiler ...
\ /

0 - é - B
Orientieren analysieren den Arbeitsauftrag

v

legen die Vorgehensweise fest, ermitteln zu beachtende Arbeits- und Umweltschutzvorschriften

. —>] .
Informieren sichten Unterlagen

v

fiihren ein Fachgesprach mit Kollegen durch

v

klaren Maschinenfunktionen

v

sichten Arbeitsanweisungen bzw. Leittexte

—_— . )
Planen planen den Bau einer Dosierschablone

erstellen den Ablaufplan zur Herstellung eines Pressteils
ordnen die volumetrische bzw. gravimetrische Dosierung ein
priifen Mdglichkeiten der Materialvorwarmung hinsichtlich der Eignung
planen MaBnahmen im Hinblick auf Umwelt- und Arbeitsschutz
Durchfiihren B Bau einer Dosierschablone; gravimetrisch und volumetrisch dosieren
v
HF-Vorwarmung des Materials, Herstellung eines Pressteils
v
Priifen der Produktqualitat, Optimieren des Prozesses, Dokumentieren der Verarbeitungsparameter

—> Kontrollieren/Bewerten/Reflektieren

< _ < _ < <=
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Lernfeld Formteile FT 10 — Lernsituation 4

A

Herstellung von Tabletten und Vorwarmen von Pressmassen

Handlungsschema Die Schilerinnen und Schiiler ...
\ 4

- - é - -
Orientieren bringen Erfahrungen ein

v

identifizieren Tablettierwerkzeug

Informieren finden Arten der Vorwarmung

<

bestimmen Ablauf eines Tablettiervorgangs

<

identifizieren Bauteile eines Tablettierwerkzeugs

<

klaren SicherheitsmaBnahmen

<

Planen vergleichen Arten der Vorwérmung, wahlen geeignete aus

v

ermitteln Materialien zum Einbau des Tablettierwerkzeugs und planen Einbau

v
v
v

—
Durchfiihren Herstellung einer Tablette und Anwendung der HF-Vorwarmung

v

—> Kontrollieren/Bewerten/Reflektieren ——



Beispielhafte Umsetzung: Lernfeld FT 10 - Formteile

Lernfeld Formteile FT 10 — Lernsituation 5

A

Berechnung von Warmemengen, Wirkungsgrad und Energiekosten

Handlungsschema Die Schiilerinnen und Schiiler ...
\ 4

Orientieren bringen Erfahrungen ein

\ stellen Zusammenhénge her und legen die Vorgehensweise fest

Informieren unterscheiden Mdglichkeiten der Energieeinsparung

\/

informieren sich iber Heizbander-Isolationssysteme

v

ermitteln bendtigte Formeln

v
v

Planen ermitteln die fiir die Berechnung nétigen GréBen aus einem gegebenen Fallbeispiel

< <= <= <

—
Durchfiihren berechnen Warmemenge/Wirkungsgrad/Energiekosten fiir gegebenes Fallbeispiel

\ priifen Ergebnisse auf Plausibilitat

—> Kontrollieren/Bewerten/Reflektieren —
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Lernfeld Formteile FT 10 — Lernsituation 6

A

Spezialverfahren zur Herstellung von Pressteilen

Handlungsschema Die Schilerinnen und Schiiler ...
\ 4

- 0 é n . . .
Orientieren klaren Bedeutung und Einsatzbereiche von Spezialverfahren

v

Informieren informieren sich iiber neuartige und traditionelle Verfahren

<

unterscheiden und erkennen Spezialverfahren zur Herstellung von Pressteilen

- = <=

—> : :
Planen erstellen ein Vergleichsraster

v

ermitteln die jeweiligen KenngroBen

v
v
v

- é . . e . . I .
Durchfiihren stellen die jeweiligen Verfahren in einer Prasentation dar

v

gestalten ein Skript mit allen Verfahren

—> Kontrollieren/Bewerten/Reflektieren ——



Beispielhafte Umsetzung: Lernfeld FT 10 - Formteile

Lernfeld Formteile FT 10 — Lernsituation 7

A

Wir wahlen Pressmaterialien auftragsgerecht aus

Handlungsschema Die Schiilerinnen und Schiiler ...
\ /

Orientieren grenzen mehrere zur Auswahl stehende Materialien ein

v

ﬁ
Informieren informieren sich mithilfe der normgerechten Bezeichnung der Pressmaterialien

< <= <= <=

—_—> ; ;
Planen erstellen ein Vergleichsraster

<

ermitteln die bendtigten Eigenschaften des Materials

< <= <

Durchfiihren wahlen geeignete Materialien aus und entscheiden sich fiir das sinnvollste Pressmaterial;
begriinden ihre Entscheidung

v

—> Kontrollieren/Bewerten/Reflektieren —
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Lernfeld Formteile FT 10 — Lernsituation 8

Wir erstellen eine Arbeitsanweisung <
Handlungsschema Die Schiilerinnen und Schiiler ...
\ 4
- - é . " . B B . . .
Orientieren finden Maglichkeiten der Arbeitsanweisung im Betrieb auf
\ 4
Informieren informieren sich iber die Darstellungsweise
strukturieren einzelne Arbeitsschritte
\ J
Planen ordnen die einzelnen Arbeitsschritte in sinnvoller Reihenfolge
\ 4
Durchfiihren erstellen eine Présentation oder einen Schulungsfilm zur Einweisung eines neuen
Mitarbeiters

—> Kontrollieren/Bewerten/Reflektieren ——



Beispielhafte Umsetzung: Lernfeld FT 10 - Formteile

Uberpriifung des Lernfeldes bzw. der Handlungsstrukturen

Alle in den Lernsituationen 1 bis 8 enthaltenen Handlungen und Inhalte werden zusammengestellt und im Abgleich
mit dem Lernfeld im Rahmenlehrplan bilanziert. Auf die Art und Weise ldsst sich feststellen, welche Punkte noch

fehlen und

a) ggf. in die Lernsituationen sinnvoll einzubinden sind oder

b) in geeigneter Form losgeldst beschult werden konnen.

LS Handlungen/Kompetenzen

1 m Schiilerinnen und Schiler analysieren die Auftragsunterlagen
und informieren sich iiber das Anforderungsprofil des Artikels.
M Sie lesen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen.

2 W Sie bestimmen die verarbeitungsrelevanten Eigenschaften des
Materials mit geeigneten Untersuchungsmethoden.

3 | Sie analysieren die Auftragsunterlagen und informieren sich.

B Um den Prozess und die Maschine charakterisieren zu kénnen,
fiihren sie eine Systemanalyse und entsprechende Berechnun-
gen durch.

| Sie kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen
deren Funktion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb und
beurteilen die Qualitat des gefertigten Produkts. Dazu werden
Priifverfahren und Priifmittel ausgewahlt, Priifplane und Priif-
vorschriften angewendet und die Ergebnisse dokumentiert.

M Die Schilerinnen und Schiiler ermitteln die Verarbeitungspara-
meter flir das Pressverfahren und erstellen einen Arbeitsplan.
Sie setzen sich mit dem Aufbau und der Funktionsweise des
Presswerkzeugs auseinander.

B Volumetrisches und gravimetrisches Dosieren

B Bau einer Dosierschablone

B Pressen einer Kunststofftasse

B Gezieltes Erzeugen von Pressfehlern

| Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten,
wahrend der Fertigung die Maschineneinstelldaten und be-
achten dabei die Einfliisse der Verarbeitungsparameter auf die
Qualitatsmerkmale der Pressteile.

B Verarbeiten eines Kautschukmaterials

Inhalte

B Presszyklus

m Verfahrensspezifische technische Eigenschaften der Polymere
B Vulkanisation

® Aufbau von Presswerkzeuge, z. B. Uberlaufwerkzeuge

B Tablettierung

B Pressmassenaufbereitung

B Merkmale von Pressteilen

| Schiittdichte, Stopfdichte, Fiillfaktor
B Duroplaste — Bezeichnungen von Eigenschaften, Pressmaterial

B Merkmale von Pressteilen

B Pressmaterialien und typische Kunststoffteile
B Volumetrisches und gravimetrisches Dosieren
B Erkennen von Pressfehlern und Ableitung der Ursache
B HF- und Ofen-Vorwarmung

| Vorplastifiziergerat

m Pressfehler

B Vulkanisation

B Maschineneinstellkarte

B Datenblatter

B Nachbehandlungsverfahren, Entgraten
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LS

Bilanz

Handlungen/Kompetenzen

M Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren das Risten der Maschine
durch, kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen
deren Funktion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb und
beurteilen die Qualitat des gefertigten Produkts. Dazu werden
Priifverfahren und Priifmittel ausgewahlt, Priifplane und Priif-
vorschriften angewendet und die Ergebnisse dokumentiert.

B Herstellen von Tabletten

B Vorwarmen von tablettierten Pressmassen

M Sie berechnen Warmemenge/Wirkungsgrad und Energiekosten.
Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten,
die Maschineneinstelldaten.

| Sie informieren sich iiber neuartige und traditionelle Verfahren.

B Zur Auswahl des Pressverfahrens analysieren sie die Auftrags-
unterlagen und informieren sich iiber das Anforderungsprofil
des Artikels. Sie nutzen unterschiedliche Informationsmedien,
auch in englischer Sprache. Die Schiilerinnen und Schiiler wah-
len ein Pressverfahren aus.

| Sie erstellen eine Prasentation, schriftliche Zusammenfassung
oder filmische Dokumentation.

| Sie fiihren eine anwendungsspezifische Auswahl von Press-
materialien durch.

| Sie flihren Fachgesprache.

| Sie reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwick-
lung.

| Sie erstellen eine Arbeitsanweisung.

Inhalte

m Aufbau, Funktionsweise und Einbau sowie Inbetriebnahme
eines Tablettierwerkzeugs

B HF- und Ofen-Vorwarmung

m Vorplastifiziergerat

B Warmemenge

| Bauformen, Kniehebelpresse, hydraulische Presse

B Presswerkzeuge, Uberlaufwerkzeuge, Fiillraumwerkzeuge,
Transferpresswerkzeug

B Pressverfahren: Formpressen, Spritzpressen, Schichtpressen,
Etagenpressen Unterkolbenverfahren

B SMC (Sheet Moulding Compound), BMC (Bulk Moulding Com-
pound), LFT (Langfaserthermoplaste) ...

B Organobleche

B Kombinationsverfahren

B Kennzeichnung von Pressmassen

m Aufbereitung von Pressmassen

| Syntheseverfahren bei der Herstellung
m Gefahren

B (Wiederholung) Vertiefung des Gelernten

Durch die Lernsituationen 1 bis 8 sind folgende Kompetenzen nicht abgedeckt: Berechnungen zu Langen und Volu-
menausdehnung, Schwindung. Abhilfe kann durch die Entwicklung weiterer Lernsituationen geschaffen werden oder
durch spezielle Unterrichtseinheiten.
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Priifungen

4.1 Anforderungen an Priifungen neuer Aushildungsberufe

Handlungsorientierung in der Ausbildung bedeutet, sich
an praxisgerechten Aufgaben und berufstypischen Ar-
beitsprozessen zu orientieren. Die Auszubildenden er-
halten damit eine aktive Rolle fiir ihr eigenes Lernen. Die
zu erwerbenden Handlungsmuster werden den Auszu-
bildenden nicht mehr wie frither ,mundgerecht” prasen-
tiert; vielmehr sollen die Auszubildenden dazu angeleitet
werden, sich diese in der aktiven Auseinandersetzung
mit der beruflichen Umwelt eigenverantwortlich zu er-
schlielen.

Wenn die Auszubildenden im Verlauf ihrer Ausbildung
zum selbststdndigen Planen, Durchfiihren und Kontrollie-
ren komplexer Arbeitsaufgaben befdhigt werden, liegt es
nahe, auch den Nachweis dieser Qualifikationen an reali-
tdtsnahen Aufgabenstellungen in Priifungen zu entwi-
ckeln. Das nach alten Ausbildungsverordnungen zuwei-
len praktizierte Abfragen von isoliertem Faktenwissen in
Bezug auf Fertigkeiten und Kenntnisse, welches lediglich
in Priifungen zum Tragen kam, wird durch die neuen,
handlungsorientierten Priifungsanforderungen abgelost.

b

Die Ergebnisse moderner beruflicher Priifungen nach
Malgabe neu gestalteter Ausbildungsverordnungen sol-
len die individuelle Berufseingangsqualifizierung doku-
mentieren und zugleich Auskunft dariiber geben, welche
berufliche Handlungskompetenz die Priifungsteilnehmer
derzeit aufweisen und auf welche Entwicklungen diese
aktuellen Leistungen zukiinftig schlieBen lassen. Die
Entwicklung und Férderung von Handlungskompetenz
in der Berufsausbildung bedeutet die Fédhigkeit und Be-
reitschaft, berufliche Anforderungen auf der Basis von
Wissen und Erfahrung sowie durch eigene Ideen selbst-
stindig zu bewidltigen, die gefundenen Losungen zu be-
werten und die eigene Handlungsfahigkeit weiterzuent-
wickeln.

Vorbereitung auf die Priifung

Ein didaktisch und methodisch sinnvoller Weg, die Aus-
zubildenden auf die Priifung vorzubereiten, ist, sie von
Beginn ihrer Ausbildung an mit dem gesamten Spek-
trum der Anforderungen und Probleme, die der Beruf
mit sich bringt, vertraut zu machen und die Auszubil-
denden in vollstindige berufliche Handlungen einzu-
beziehen. Diese Handlungen setzen sich aus folgenden
Elementen zusammen:
die Ausgangssituation verstehen
Ziel setzen, Ziel erkennen: Auf der Grundlage rea-
ler betriebsbezogener Produktionsprozesse sollen
Aufgaben mit den im Produktionsprozess gesteckten
Zielen bewiltigt werden
Arbeitsschritte bestimmen, Handlungsplan erstellen:
selbststindiges Planen durch Festlegen der Arbeits-
schritte; Abschéitzen der personellen Unterstiitzung;
Festlegen der bendtigten Materialien, Gerédte und
Hilfsmittel; Einschitzen der Ausfiihrungszeit
Handlungsplan ausfiihren: die Aufgabe ohne Anlei-
tung und im Team oder im Rahmen der Priifung al-
lein durchfiihren
Ergebnisse kontrollieren und bewerten: das Arbeits-
ergebnis mit den Anforderungen und Vorgaben ver-
gleichen; feststellen, ob die Vorgaben erfiillt wurden
und welche Nacharbeiten gegebenenfalls notwendig
sind

Damit wird den Auszubildenden auch ihre eigene Ver-
antwortung fiir ihr Lernen in Ausbildungsbetrieb und
Berufsschule, fiir ihren Ausbildungserfolg und beruf-
lichen Werdegang deutlich gemacht. Eigenes Engage-
ment in der Ausbildung fordert die Handlungskompe-
tenz der Auszubildenden enorm.



Gestreckte Abschlusspriifung (GAP)

4.2 Gestreckte Abschlusspriifung (GAP)

Anstelle des ,klassischen® Modells von Zwischen- und
Abschlusspriifung findet bei dieser Priifungsart nur noch
die Abschlusspriifung statt.

Die gestreckte Abschlusspriifung setzt sich aus zwei
Teilen zusammen, die zeitlich voneinander getrennt
gepriift werden.

Qualifikationen, die bereits im Teil 1 der Abschluss-
priifung Gegenstand waren, diirfen im Teil 2 nur
dann gepriift werden, wenn dies zur Feststellung
der Berufsbefahigung notwendig ist.

Beide Priifungsteile flieBen in einem in der Verord-
nung festgelegten Verhiltnis in die Bewertung ein
und bilden das Gesamtergebnis der Priifung. Dem
Priifling wird nach Ablegen von Teil 1 der Priifung
seine erreichte Punktzahl mitgeteilt.

Soweit in Teil 1 nicht ausreichende Leistungen er-
bracht werden, besteht keine Mdoglichkeit, die Prii-
fung zu Teil 1 unmittelbar zu wiederholen.

Teil 1 hat aber keinen Sperrcharakter: Unabhédngig
vom Priifungsergebnis in Teil 1 kann die Ausbildung
fortgesetzt werden.

4.2.1 Priifungszeitpunkte

Teil 1 der Abschlusspriifung soll zum Ende des zwei-
ten Ausbildungsjahres stattfinden. Priifungsgegen-
stand sind dabei die Ausbildungsinhalte des ersten
bis dritten Ausbhildungshalbjahres einschlie3lich der
Inhalte der Lernfelder 1 bis 6 des Berufsschulunter-
richts.

Teil 2 der Abschlusspriifung erfolgt zum Ende der
Ausbildungszeit und umfasst die Ausbildungsinhalte
der gesamten Ausbildung, sofern diese nicht schon
Priifungsgegenstand in Teil 1 waren. Eingeschlos-
sen sind auch hier die in der Berufsschule vermit-
telten fachbezogenen Inhalte sowie Wirtschafts- und
Sozialkunde.

|Priifer

zur Unterstitzung von Priferinnen und Prifern

Ein schlechtes Ergebnis im Teil 1 muss durch ein
entsprechend gutes Ergebnis im Teil 2 ausgeglichen
werden, um die Priifung insgesamt zu bestehen. Ein
schlechtes Ergebnis im Teil 1 kann somit das Beste-
hen der gesamten Priifung gefahrden!

Teil 1 der Priifung kann — wie schon erwdhnt — nicht
eigenstidndig vor der Teilnahme an Teil 2 der Prii-
fung wiederholt werden; eine Wiederholung kommt
nur in Betracht, wenn die Priifung von Teil 1 und
Teil 2 insgesamt nicht bestanden wurde. Sollten nur
in Teil 1 oder Teil 2 unzureichende Leistungen er-
bracht worden sein und handelt es sich dabei um
selbststandige Priifungsleistungen, so muss der Prii-
fungsausschuss den Auszubildenden auf Antrag von
der Wiederholung des mit mindestens ausreichen-
den Leistungen absolvierten Teils befreien, sofern
der Auszubildende sich innerhalb von zwei Jahren
zur Wiederholungspriifung anmeldet.

Es besteht die Moglichkeit, die gestreckte Abschluss-
priifung maximal zweimal zu wiederholen, wenn die
gesamte Priifung nicht bestanden wurde.

Das Priiferportal, die Informations- und Kommunika-
tionsplattform fiir aktive und zukiinftige Priiferinnen
und Priifer

Das Priiferportal ist die bundesweite Informations- und Kom-
munikationsplattform fiir aktive und zukiinftige Priiferinnen
und Priifer im dualen System sowie alle am Priifungsgesche-
hen Beteiligten und Interessierten. Hier gibt es Informationen
rund um das Priifungswesen, das Priifungsrecht, Veranstal-
tungshinweise und Materialien. Auch besteht die Madglichkeit,
sich mit anderen Priiferinnen und Priifern auszutauschen sowie
Expertenanfragen zu stellen.

- www.prueferportal.org
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4.2.2 Zulassung zur gestreckten Abschluss-
priifung

Bei der Zulassung zur Abschlusspriifung bei zeitlich aus-
einanderfallenden Teilen sind einige Sonderregelungen
zu beachten: Fiir jeden Teil der Abschlusspriifung erfolgt
eine gesonderte Entscheidung iiber die Zulassung. Dabei
miissen sowohl bei der Zulassung zu Teil 1 als auch zu
Teil 2 die jeweiligen Zulassungsvoraussetzungen vorlie-
gen und von der zustdndigen Stelle gepriift werden.

Zulassungsvoraussetzungen fiir Teil 1 sind:
Zuriicklegen der Ausbildungszeit
Fiihrung von Ausbildungsnachweisen
eingetragenes Berufsausbildungsverhaltnis

Fiir die Zulassung zu Teil 2 der Priifung ist zusétzlich
die Teilnahme an Teil 1 der Priifung Voraussetzung. Die
erbrachte Priifungsleistung von Teil 1 ist dabei nicht ent-
scheidend (s. 0.).

Zulassungsvoraussetzungen fiir Teil 2 sind also:
Zuriicklegen der Ausbildungszeit
Fiihrung von Ausbildungsnachweisen
eingetragenes Berufsausbildungsverhéltnis
Teilnahme an Teil 1 der Abschlusspriifung

Ausnahmsweise konnen Teil 1 und Teil 2 der Abschluss-
prifung auch zeitlich zusammengefasst werden, wenn
der Priifling Teil 1 aus nicht von ihm zu vertretenden
Griinden nicht ablegen konnte. Zeitlich zusammenge-
fasst bedeutet dabei nicht gleichzeitig, sondern in ver-
tretbarer zeitlicher Nédhe. In diesem Fall kommt der
zustdndigen Stelle bei der Beurteilung der Griinde ein
entsprechendes Ermessen zu. Zu beriicksichtigen sind
neben gesundheitlichen und terminlichen Griinden auch
soziale und entwicklungsbedingte Umsténde.

Die Abschlusspriifungen fiir die Berufsausbildung zum/
zur Verfahrensmechaniker/-in fiir Kunststoff- und Kaut-
schuktechnik zu Teil 1 werden im Frithjahr und Herbst,
zu Teil 2 im Sommer und Winter durchgefiihrt. Ersatz-
termine finden sowohl fiir Teil 1 als auch Teil 2 jeweils
halbjahrlich versetzt statt.

Liegen die Voraussetzungen fiir die Zulassung zur Ab-
schlusspriifung fiir die jeweiligen Teile vor, besteht fiir
den Priifling ein Anspruch auf Zulassung.

4.2.3 Zur Durchfithrung der Priifung und
Erstellung der Priifungsaufgaben

Durchgefiihrt wird die Abschlusspriifung wie im Fall
aller anerkannten dualen Ausbildungsberufe im Bereich
Industrie und Handel von der Industrie- und Handels-
kammer (IHK).

Bei der Priifungsdurchfiihrung ist neben der Ausbil-
dungsordnung die Priifungsordnung der zustdndigen In-
dustrie- und Handelskammer nach § 47 BBiG zugrunde
zu legen. Sie ist auf der Grundlage der Musterpriifungs-
ordnung des BIBB (= CD-ROM) von der IHK zu erlassen.

()

Fiir die Abnahme der Priifung richtet die zustdndige IHK
mindestens einen Priifungsausschuss ein (§ 40 BBiG),
bestehend aus mindestens drei Mitgliedern und Stellver-
tretern:

einem Arbeitgebervertreter,

einem Arbeitnehmervertreter und

einer Lehrkraft einer berufsbildenden Schule.

Die Mitglieder miissen in den Priifungsgebieten ihrer je-
weiligen Fachrichtung sachkundig und als Mitglieder fiir
die Mitwirkung im Prifungswesen geeignet sein.

Im Falle der Abschlusspriifung fiir den Verfahrensme-
chaniker/die Verfahrensmechanikerin fiir Kunststoff-
und Kautschuktechnik miissen dariiber hinaus die ver-
schiedenen Fachrichtungen bedacht werden.

4.2.4 Aufgaben des Priifungsausschusses

Rechtzeitige Bekanntgabe der Priifungstermine; der
ausbildende Betrieb ist verpflichtet, Auszubildende
fristgerecht zur Priifung anzumelden und fiir die Teil-
nahme freizustellen.

Rechtzeitige Information der Priiflinge iiber sdmt-
liche Priifungsmodalititen; sie miissen sich auf die
Priifungssituation einstellen konnen; so sollte ihnen
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auch der Notenschliissel vor der Priifung bekannt ge-

macht werden.

Sicherstellen, dass die Voraussetzungen fiir die Zu-

lassung zur Abschlusspriifung erfiillt sind, u. a.:

m Vorlage der schriftlich gefiihrten Ausbildungs-
nachweise bei Teil 1 und Teil 2

B Ende der Ausbildungszeit nicht spéter als zwei
Monate nach dem Priifungstermin von Teil 2

Schaffung der organisatorischen und sachlichen Vor-

aussetzungen fiir die Priiffung

Sicherstellen des ordnungsgemafen Priifungsablaufs;

Grundlage zur Durchfiihrung ist die Priifungsordnung

der zustdndigen THK.

Priifungsaufgaben werden in der Regel bundeseinheitlich
von einem Aufgabenerstellungsausschuss ausgearbeitet.
Dieser ist in Anlehnung an § 40 BBiG paritéitisch besetzt
und besteht aus Arbeitnehmern, Lehrern berufsbildender
Schulen und Arbeitgebern. Bei der Zusammensetzung
wird auch die Anzahl der Ausbildungsverhiltnisse pro
Bundesland beriicksichtigt.

Werden keine iiberregionalen Aufgaben angeboten, so
erfolgt die Aufgabenerstellung durch eine sogenannte
Leit-THK, die denselben Anforderungen unterliegt. Die
priifenden IHKs sind It. Priifungsordnung verpflichtet, die
bundeseinheitlich bzw. von der Leit-IHK erstellten Aufga-
ben zu tibernehmen.

Im Fall des Verfahrensmechanikers/der Verfahrensme-
chanikerin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik werden
die Priifungsaufgaben von der PAL (Priifungsaufgaben-
und Lernmittelentwicklungsstelle) der IHK Region Stutt-
gart wie folgt erstellt:
Fiir Teil 1
B bundeseinheitliche Aufgabensitze fiir die schrift-
lichen und praktischen Priifungsanforderungen
Fiir Teil 2 aller Fachrichtungen — au3er Compound-
und Masterbatchherstellung
B bundeseinheitliche Aufgaben fiir die schriftlich zu
priifenden Priifungsbereiche
B Hinweishefte fiir den Priifungsausschuss fiir die
praktisch zu priifenden Bereiche, mit denen ein
Rahmen fiir die Priifung vorgegeben wird, sowie
die entsprechenden Bewertungsbogen; auf dieser
Basis erstellen die lokalen Priifungsausschiisse
dann die konkreten praktischen Aufgaben; auf
diese Weise kann z.B. der technischen Ausstat-
tung vor Ort sowie branchenspezifischen Belan-
gen Rechnung getragen werden.
Fir die Fachrichtung Compound- und Masterbatch-
herstellung werden die Priifungsaufgaben von einer
Leit-IHK erstellt.

Checkliste zur Erstellung von Priifungsaufgaben siehe
— CD-ROM

(&)
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4.3 Die Priifungsinstrumente im

Fiir die Ausgestaltung der Abschlusspriifung werden mit
der ,Empfehlung fiir die Regelung von Priifungsanforde-
rungen in Ausbildungsordnungen® des BIBB-Hauptaus-
schusses aus dem Jahr 2006 sowie deren Uberarbeitung
aus dem Jahr 2013 (Bundesanzeiger 14.1.2014) Vorga-
ben gemacht, z.B. im Hinblick auf Priifungsinstrumen-
te, Priifungsbereiche, Gewichtung der Priifungsbereiche
sowie zur Dauer von Priifungen.

Priifungsinstrumente beschreiben das Vorgehen des
Priifens und den Gegenstand der Bewertung in den ein-
zelnen Priifungsbereichen, die als Strukturelemente zur
Gliederung von Priifungen definiert sind.

In der Verordnung wird fiir jeden Priifungsbereich ein
Priifungsinstrument oder eine Kombination von Pri-
fungsinstrumenten festgelegt. Eine Gewichtung der ein-
zelnen Priifungsinstrumente wird in der Verordnung
nur dann vorgenommen, wenn mit den verschiedenen
Priifungsinstrumenten in einem Priifungsbereich auch
unterschiedliche Kompetenzen erfasst werden sollen.
Andernfalls liegt die Gewichtung im Ermessen des Auf-
gabenerstellungsausschusses/Priifungsausschusses und
ist im Bewertungsbhogen auszuweisen.

Fiir den Beruf des Verfahrensmechanikers/der Verfah-
rensmechanikerin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik
kommen - bezogen auf alle Fachrichtungen - folgende
Priifungsinstrumente, einzeln oder in Kombination, zur
Anwendung:

Priifungsprodukt

schriftliche Aufgaben

Arbeitsaufgabe

Arbeitsprobe

betrieblicher Auftrag

situatives Fachgesprich

auftragsbezogenes Fachgesprich

Im Folgenden werden die im Rahmen der Abschluss-
priifung zum/zur Verfahrensmechaniker/-in fiir Kunst-
stoff- und Kautschuktechnik zum Einsatz kommenden
Priiffungsinstrumente unter Bezugnahme auf die o.g.
Empfehlung vorgestellt. Weiterhin wird aufgefiihrt, wo
die jeweiligen Priifungsinstrumente zum Einsatz kom-
men.

Uberblick

4.3.1 Priifungsprodukt

Der Priifling erhélt die Aufgabe, ein berufsspezifisches
Produkt zu fertigen. Bewertet wird das Arbeitsergebnis.

Der Priifungsausschuss muss wdhrend der Durchfiih-
rung nicht anwesend sein, die Aufsicht kann delegiert
werden.

Das Priifungsinstrument , Priifungsprodukt™ kommt in
Kombination mit dem Priifungsinstrument ,Schriftliche
Aufgaben” (s. a. Kap. 4.4.4) in Teil 1 GAP zum Einsalz,
welcher fiir alle Fachrichtungen identisch ist.

4.3.2 Schriftliche Aufgaben

Der Priifling bearbeitet schriftlich berufstypische Aufga-
ben. Dabei entstehen Ergebnisse wie z.B. Losungen zu
einzelnen Fragen, Stiicklisten, Schaltpldne, Projektdoku-
mentationen oder Bedienungsanleitungen. Bewertet wer-
den - einzeln oder in Kombination - die fachliche Richtig-
keit der Losungen und das Verstdndnis fiir fachliche Hin-
tergriinde und Zusammenhénge. Zuséitzlich kann auch
die Beachtung formaler Aspekte wie Beachtung normati-
ver Vorgabe, Lesbarkeit und Gliederung bewertet werden.

Schriftliche Aufgaben kommen bei allen Fachrichtungen
sowohl in Teil 1 als auch Teil 2 GAP als Priifungsinstru-
ment zum Einsatz (s. Kap. 4.4.2 und 4.4.3).

Die Verordnung macht keine Vorgaben zur Form der
schriftlichen Aufgaben. Es liegt im Ermessen des Auf-
gabenerstellungsausschusses, zu welchem Anteil offene
und gebundene Aufgaben gestellt werden.

4.3.3 Arbeitsaufgabe

Die Arbeitsaufgabe besteht aus einer vom Aufgabener-
stellungsausschuss/Priifungsausschuss entwickelten kom-
plexen berufstypischen, praktischen Aufgabe. Der Prii-
fungsausschuss bewertet die Arbeitsergebnisse und die
Arbeits-/Vorgehensweise.

Das Priifungsinstrument ,, Arbeitsaufgabe “ kommt in Teil 2
GAP bei allen Fachrichtungen zum Einsatz, tiberwiegend
in Kombination mit dem Priifungsinstrument ,situatives
Fachgesprdch™.
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In den Fachrichtungen Compound- und Masterbatchher-
stellung, Bauteile und Faserverbundtechnologie ist die
Durchfiihrung der Arbeitsaufgaben weiterhin mit ,pra-
xisbezogenen Unterlagen™ zu dokumentieren. Die Do-
kumentation bezieht sich auf dieselben Priifungsanfor-
derungen wie die Arbeitsaufgabe und unterstiitzt deren
Bewertung. ., Praxisbezogene Unterlagen™ kénnen z.B.
Stiicklisten, Arbeitspldne, Priif- und Messprotokolle, Be-
dienungsanleitungen sein und/oder eine Zusammenstel-
lung vorhandener Unterlagen, mit denen die Planung,
Durchfiihrung und Kontrolle einer Aufgabe beschrieben
und belegt werden. Die praxisbezogenen Unterlagen
werden zur Bewertung der Arbeits- und Vorgehensweise
und/oder des Arbeitsergebnisses herangezogen.

Der Priifungsausschuss muss wéhrend der Priifungsdau-
er der Arbeitsaufgaben nicht fortwdihrend vollstindig an-
wesend sein, sondern nur wdhrend der Phasen, die fiir
die Bewertung der Aufgabe maf3geblich sind.

4.3.4 Arbeitsprobe

Der Priifling erhélt die Aufgabe, eine berufstypische Ar-
beit wie z.B. das Reparieren und Instandsetzen eines
Behilters durchzufiihren.

Das Priifungsinstrument , Arbeitsprobe“ kommt in Teil 2
GAP in der Fachrichtung Bauteile zum Einsatz in Kom-
bination mit dem Priifungsinstrument , situatives Fach-
gesprdch”.

Der Priifungsausschuss muss bei der Arbeitsprobe wdh-
rend der gesamten Priifungsdauer vollstindig anwe-
send sein und bewertet die Arbeits- und Vorgehensweise
sowie das Arbeitsergebnis.

4.3.5 Betrieblicher Auftrag

Der betriebliche Auftrag ist eine individuell aus dem be-
trieblichen Arbeitsgeschehen gewéhlte Aufgabe. Bewer-
tet werden die prozessrelevanten Kompetenzen, Arbeits-
ergebnisse und/oder Arbeits- und Vorgehensweisen.

Wenn sich der Ausbildungsbetrieb fiir die Priifungsva-
riante ,betrieblicher Auftrag® entschieden hat, sind die
folgenden Abldufe — immer in Abstimmung mit der zu-
stindigen Stelle — zu beachten.

1. Die zustidndige Stelle fordert zur Anmeldung zur Ab-
schlusspriifung Teil 2 auf und lidsst sich die Auswahl
der Priifungsvariante bestétigen.

2. Der Ausbildungsbetrieb meldet den Priifling zur Prii-
fung an.

3. Die zustidndige Stelle informiert den Betrieb iiber die
zeitlichen Vorgaben zur Durchfithrung des betriebli-
chen Auftrags.

4. Der Ausbildungsbetrieb wiahlt einen betrieblichen

Auftrag aus, wobei der Auszubildende beteiligt wer-
den kann. Der Auftrag muss den Anforderungen ent-
sprechen, die in der Ausbildungsverordnung festge-
legt wurden. Es muss eine Aufgabe sein, die dem ori-
gindren Betriebszweck dient und auch zu erledigen
wire, wenn keine Abschlusspriifung anstiinde. Bei
der Auswahl und Festlegung einer geeigneten Aufga-
be kommt dem Ausbildungspersonal eine entschei-
dende Bedeutung zu.

5. Ausbildungsbetrieb und Auszubildende legen diesen
Auftrag dem Priifungsausschuss zur Genehmigung vor.

6. Der Priifungsausschuss stellt bei der Genehmigung

fest, ob durch die Beschreibung des betrieblichen
Auftrags Mindestanforderungen erkennbar sind.
Wenn der Auftrag nicht genehmigungsfahig ist, gibt
der Priifungsausschuss Hinweise auf die entspre-
chenden Miangel und dem Priifling die Gelegenheit,
den entsprechenden Antrag auf Durchfithrung eines
betrieblichen Auftrags entsprechend anzupassen.

7. Nach der Genehmigung muss der betriebliche Auf-
trag innerhalb des vorgegebenen Zeitraums im Be-
trieb durchgefiihrt und dokumentiert werden. Die
Aufsicht {ibernimmt der Ausbilder/die Ausbilderin
oder eine von ihm/von ihr beauftragte Person.

8. Der Priifling reicht aussagekriftige Unterlagen, wel-

che die Auftragsdurchfiihrung nachvollziehbar dar-
stellen, bei der zustdndigen Stelle ein.

9. Der Priifungsausschuss bereitet sich auf der Grund-

lage dieser Dokumentation auf das auftragsbezogene
Fachgespréch vor.

10.Der Priifungsausschuss fiihrt mit dem Priifling das
auftragsbezogene Fachgespriach. Beurteilt werden
die in der Priifungsanforderung der Ausbildungsver-
ordnung genannten Qualifikationen, die tiber Doku-
mentation und Fachgespriach erschlossen werden.
Das auftragsbezogene Fachgespriach wird sofort im
Anschluss bewertet. Der Priifungsausschuss stellt das
Gesamtergebnis fest.
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Antragstellung

Planung

Entwurf Realisierung Dokumentation

Da der betriebliche Auftrag im Ausbildungsbetrieb im
Rahmen der iiblichen betrieblichen Abldufe durchge-
fiihrt wird, ist der Priifungsausschuss wihrend der
Durchfiihrung nicht dabei. Die Bewertung erfolgt im
Rahmen eines auftragsbezogenen Fachgespréachs auf der
Grundlage der praxishezogenen Unterlagen, mit denen
die Durchfiihrung des betrieblichen Auftrags dokumen-
tiert wurde.

4.3.6 Situatives Fachgesprach

In einem situativen Fachgesprich soll der Priifling die
fachbezogenen Probleme und deren Lésungen bei der
Durchfiihrung einer Arbeitsaufgabe bzw. Arbeitsprobe
aufzeigen, seine Vorgehensweise begriinden und die
fiir die Arbeitsaufgabe bzw. Arbeitsprobe wesentlichen
fachlichen Hintergriinde erldutern. Das situative Fach-
gesprach findet wéahrend oder unmittelbar nach der
Durchfithrung der Aufgaben bzw. Arbeitsproben statt
und kann aus mehreren Gespriachsphasen bestehen, die
die vorgegebene Gesamtzeit nicht iiberschreiten diirfen.
Es handelt sich nicht um eine gesonderte Priifungsleis-
tung, fiir die eigene Anforderungen und eine bestimm-
te Gewichtung durch die Verordnung vorgegeben sind.
Vielmehr beziehen sich die Fachgespriache immer auf die
konkrete Priifungsaufgabe. Mit welcher Gewichtung das
Fachgesprich in die Bewertung einflief3t, entscheidet der
Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss. Das
Fachgespridch kann auch in mehrere Gespriachsphasen
aufgeteilt werden.

Das Priifungsinstrument ,situatives Fachgesprédch®
kommt in Teil 2 GAP sowohl in Kombination mit dem
Priifungsinstrument , Arbeitsaufgabe” als auch - in der
Fachrichtung Bauteile — mit dem Priifungsinstrument

LArbeitsprobe “ zum Einsatz. In allen Fdillen sind die Prii-
Jungsanforderungen fiir die Kombination der Priifungs-
instrumente formuliert.

4.3.7 Auftragsbhezogenes Fachgesprach

In einem auftragsbezogenen Fachgesprach soll der Priif-
ling die fachbezogenen Probleme und deren Losungen
bei der Durchfithrung eines betrieblichen Auftrags,
einer Arbeitsprobe oder einer Arbeitsaufgabe oder bei
der Herstellung eines Priifungsproduktes/Priifungs-
stiicks aufzeigen, seine Vorgehensweise begriinden und
die wesentlichen fachlichen Hintergriinde erldutern. Das
auftragsbezogene Fachgespriach findet nach der eigent-
lichen Durchfiihrung statt. Es handelt sich nicht um eine
gesonderte Priifungsleistung, fiir die eigene Anforderun-
gen und eine bestimmte Gewichtung durch die Verord-
nung vorgegeben sind. Vielmehr beziehen sich die auf-
tragsbezogenen Fachgespriche immer auf die konkrete
Priifungsaufgabe. Mit welcher Gewichtung das Fachge-
sprich in die Bewertung einflieft, entscheidet der Aufga-
benerstellungsausschuss/Priifungsausschuss.

Das Priifungsinstrument ,auftragsbezogenes Fachge-
sprach” kommt ausschlief3lich in Teil 2 GAP in der Fach-
richtung Faserverbundtechnologie in Kombination mit
dem Priifungsinstrument ,betrieblicher Auftrag” zum
Einsatz, und zwar im Rahmen des Variantenmodells
(s.a. Kap. 4.3.8).
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Grundsatze zur Durchfiihrung des auftragsbezogenen

Priiferrolle
Fachgesprachs

Priifer und Priiferinnen
Unter Beriicksichtigung der praxisbezogenen Unterla- | stellen die Leistungsstérken des Priiflings und nicht seine Leis-
gen sollen durch das auftragshezogene Fachgesprédch tungsschwachen in den Vordergrund,
die prozessrelevanten Qualifikationen in Bezug zur Auf- M beriicksichtigen die Besonderheiten einer Priifungssituation,
tragsdurchfiihrung bewertet werden. B (berpriifen die Richtigkeit und Plausibilitdt der Argumentation

des Priiflings,
Der Priifling soll die fachbezogenen Probleme und deren M nutzen die Erlauterungen des Priiflings zur vertiefenden Ausein-

Losungen bei der Durchfiihrung des betrieblichen Auf- andersetzung,

trags aufzeigen, seine Vorgehensweise bei der Durchfith- B setzen fachliche Aspekte des betrieblichen Auftrags bzw. des
rung begriinden und die fiir den betrieblichen Auftrag Priifungsproduktes in Beziehung zu , tiberfachlichen” Gesichts-
wesentlichen fachlichen Hintergriinde erldutern. punkten, z. B. Qualitatssicherung, und

B geben Impulse bei einem eventuellen , Blackout” des Priiflings.

Vorbereitung und Durchfiihrung des auftrags-

bezogenen Fachgesprichs durch den Priifungs- 4.3.8 Variantenmodell
ausschuss
In Teil 2 der Abschlusspriifung wurde fiir die Fachrich-
B In den Zeitvorgaben fiir den betrieblichen Auftrag ist die Zeit fiir tung Faserverbundtechnologie ein Variantenmodell ent-
das Fachgespréch enthalten. Es wird nach der Fertigstellung auf wickelt.

der Grundlage der praxisbezogenen Unterlagen gefiihrt.
® Das auftragsbezogene Fachgesprich ist keine miindliche Prifung ~ Das Variantenmodell beinhaltet zwei gleichwertige Prii-

im herkémmlichen Sinn. Es bezieht sich thematisch allein auf fungsvarianten, zwischen denen der Betrieb wahlen kann:
den betrieblichen Auftrag. Variante 1: Durchfithrung eines betrieblichen Auftrags
B Fragen, die nicht im Zusammenhang mit dem betrieblichen Auf- einschlieBlich eines auftragsbezogenen Fachgesprachs
trag stehen, sind unzulassig. und Dokumentation mit praxishezogenen Unterlagen
W Das Fachgesprach ist keine einseitige Wissensabfrage. Es stellt Variante 2: Durchfiihrung einer Arbeitsaufgabe ein-
kein von der Praxis losgeléstes Fachbuchwissen in den Vorder- schlieBlich eines situativen Fachgesprachs und Doku-
grund, sondern wird als Gesprach unter Fachleuten gefiihrt. mentation mit praxisbezogenen Unterlagen
Dabei sind die individuellen Arbeitsleistungen des Priiflings zu
beriicksichtigen. Mit beiden Priifungsvarianten sollen die gleichen Qualifi-
m Der Priifungsausschuss sollte zu Beginn den groben Ablauf des kationen, die fiir den Prifungsbereich formuliert wurden,
auftragsbezogenen Fachgesprichs bekannt geben. nachgewiesen werden. Der entscheidende Unterschied
B Der Priifling hat die Méglichkeit, sein Arbeitsergebnis zu pré- fiir die Wahl der Priifungsvariante liegt in der Entwick-
sentieren. Der Priifungsausschuss lasst sich — in der Rolle des lung und Festlegung der Priifungsaufgabe. Wéhrend der
Auftraggebers — wihrend der Présentation die Arbeitsergebnisse ~ Detriebliche Auftrag eine individuell aus dem betrieb-
des Priiflings vorstellen. lichen Arbeitsgeschehen gewihlte Aufgabenstellung ist,
® Darauf aufbauend schlieBen sich die Fragen des Priifungsaus- wird fiir die andere Priifungsvariante eine Aufgabenstel-
schusses an. lung zentral entwickelt.

B Der Priifungsausschuss erméglicht dem Priifling, eventuell
fehlerhafte Ausfiihrungen zu tiberdenken und Alternativen vor-
zuschlagen.

B Die Beurteilung des auftragsbezogenen Fachgespraches erfolgt
anhand objektiv nachvollziehbarer und im Vorfeld festgelegter
Bewertungskriterien.
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4.4 Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifungen (GAP)
fiir den Beruf des Verfahrensmechanikers/der Verfahrens-
mechanikerin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik

4.4.1 Uberblick

Zum Gesamtergebnis der Abschlusspriifung tragt
Teil 1 GAP bei allen Fachrichtungen 25 % bei, Teil 2
GAP wird mit 75 % gewichtet.

Die Ausgestaltung von Teil 1 GAP ist fiir alle Fach-
richtungen identisch: Es handelt sich um einen Beruf,
der sich durch gemeinsame, breit angelegte grund-
legende Kenntnisse, Féhigkeiten und Fertigkeiten
auszeichnet. Die Ausbildungsinhalte im ersten Aus-
bildungsabschnitt sind sowohl im Ausbildungsrah-
menplan (ARP — Abschnitt A und I) als auch im Rah-
menlehrplan (Lernfelder 1 bis 6) iibereinstimmend,
auch wenn sie je nach Geschéftsfeld des ausbilden-
den Betriebes bzw. je nach Fachrichtung der Auszu-
bildenden in gewissen Grenzen unterschiedlich aus-
geprigt sein konnen.

Teil 2 GAP ist — abgesehen vom Priifungsbereich Wirt-
schafts- und Sozialkunde — fachrichtungsspezifisch
ausgestaltet und ist fiir alle Fachrichtungen, aul3er
fiir die Fachrichtung Bauteile, in einen praktisch und
zwei schriftlich zu bearbeitende ,technische® Prii-
fungsbereiche gegliedert. In der Fachrichtung Bautei-
le sind zwei Bereiche praktisch zu bearbeiten, einer
schriftlich. Hinzu kommt, wie bei allen Berufen im
dualen System, der Bereich Wirtschafts- und Sozial-
kunde, der grundsétzlich mit 10 % zum Ergebnis der
Abschlusspriifung beitragt.

Die Priifungsbereiche in Teil 2 sind im Wesentlichen
bei allen Fachrichtungen in vergleichbarer Weise ge-
schnitten und haben z. T. auch dieselben Bezeichnun-
gen. Die konkreten Priifungsinhalte sind aber nicht
identisch, da die Fachrichtungen jeweils durch ein
besonderes Sample von Verarbeitungsverfahren (FT,
HZ, MKT, CM), durch Werkstoffe (FV, MKT) und/oder
Bearbeitungsverfahren (BT, FV, KF) bestimmt sind.®
Bei der Aufgabenerstellung in den praktisch zu prii-
fenden Bereichen — aufler Kunststofffenster — ist zu

FT — Formteile

HZ — Halbzeuge

MKT — Mehrschichtkautschukteile

CM — Compound- und Masterbatchherstellung
BT — Bauteile

FV  — Faserverbundtechnologie

KF  — Kunststofffenster

beriicksichtigen, in welchem Bereich der Priifling
iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde.

Teil 1 GAP 25 % Teil 2 GAP 75 %

65 %
25 %
10 %
Fachrichtungs- Fachrichtungs- Berufsubergrelft.end
. . . 1 Priifungsbereich
tibergreifend spezifisch

Wirtschafts- und

1 Priifungsbereich Sozialkunde

3 Priifungsbereiche

4.4.2 Gestreckte Abschlusspriifung (GAP) -

Teil 1

Teil 1 der Abschlusspriifung soll zum Ende des zwei-
ten Ausbildungsjahres stattfinden.
Priifungsgegenstand sind die in der Verordnung auf-
gefithrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
sowie der im Berufsschulunterricht zu vermittelnde
Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesent-
lich ist, fiir das erste bis dritte Ausbildungshalbjahr.
Priifungsrelevant sind also die gemeinsamen berufs-
profilgebenden sowie integrativen Inhalte des Ausbil-
dungsrahmenplans, die in den ersten 18 Ausbildungs-
monaten zu vermitteln sind, sowie die Lernfelder 1
bis 6 des Rahmenlehrplans.

Teil 1 der Abschlusspriifung ist fiir alle Fachrich-
tungen identisch. Nach Auffassung der Sachver-
stindigen sollten bei der Aufgabenstellung aber die
unterschiedlichen Ausprédgungen, die sich aus der
Fachrichtung der Priiflinge ergeben konnen, beriick-
sichtigt werden. Dies kann zum Beispiel dadurch er-
folgen, dass bei den von der PAL zentral erstellten
Aufgaben die Moglichkeit besteht, das Material zur
Herstellung des Bauteils und damit einhergehend die
Werkzeuge und Betriebsmittel ,vor Ort“ variieren zu
konnen. Die Anforderungen an die Ausstattung am
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Priifungsort sollen dabei beachtet werden. Weiter-
hin ist darauf zu achten, dass die Modifikationen der
bundeinheitlichen (Rahmen-)Aufgaben gleichwertig
sind.

Teil 1 der Abschlusspriifung besteht aus dem Prii-
fungsbereich ,Herstellen einer mechanischen Bau-
gruppe”. Der Priifling soll ein Priifungsprodukt erstel-
len und darauf bezogene Aufgaben schriftlich 16sen.
Die Priifungszeit betragt insgesamt 8 Stunden.

4.4.2.1 Priifungsanforderungen in Teil 1 GAP

Die Gewichtung der Priifungsinstrumente ,Priifungs-
produkt” und ,,schriftliche Aufgaben® wird in der Aus-
bildungsordnung nicht festgelegt. Diese muss vom
Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss
bestimmt werden. Nach Auffassung der Sachverstin-
digen sollte sie sich in etwa an den Priifungszeiten
und der Vermittlungsdauer fiir die priifungsrelevanten
Ausbildungsinhalte orientieren und bei ca. 70% zu
30 % liegen.

Verfahrensmechaniker/-in fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik
— alle Fachrichtungen —

Priifungsbereich

Herstellen einer mechanischen Baugruppe

l

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Werkstoffe, insbesondere polymere, unterscheiden, den Anwendungsbereichen zuordnen und nach Verwendungszweck
auswahlen und einsetzen,
b) technische Unterlagen auswerten, technische Parameter bestimmen, Arbeitsablaufe planen und abstimmen,

c) Fertigungsverfahren auswahlen, Bauteile und Baugruppen durch manuelle und maschinelle Verfahren fertigen,
Unfallverhiitungsvorschriften anwenden und Umweltschutzbestimmungen beachten,

d) Pneumatikgrundschaltungen nach Schaltplan aufbauen und auf Funktion priifen,

e) Prifverfahren und Prifmittel anwenden, Einsatzféhigkeit von Betriebs- und Priifmitteln feststellen, Ergebnisse auswerten
und dokumentieren sowie

f) Auftragsdurchfiihrungen dokumentieren, technische Unterlagen, einschlieBlich Priifprotokollen, erstellen

kann.

v

Priifungsprodukt erstellen

l

Priifungszeit: 6,5 Stunden

v

Aufgaben, die sich auf das Priifungsprodukt beziehen,
schriftlich bearbeiten

l

Prifungszeit: 1,5 Stunden

v

Priifungszeit insgesamt: 8 Stunden



4.4.2.2 Umsetzung der Priifungsregelungen von Teil 1
GAP in die Praxis

Aufgabenstellung und Priifungstermin

Die Aufgabenstellung fiir das Priifungsprodukt und die
schriftlichen Aufgaben in Teil 1 GAP erfolgt bundesein-
heitlich durch die PAL. Fiir die Priifungstermine werden
ebenfalls bundeseinheitliche Vorgaben gemacht. Die
schriftlichen Aufgaben von 1,5 Stunden werden bundes-
weit am selben Priifungstag durchgefiihrt. Die praktische
Priifung im Umfang von 6,5 Stunden, das Herstellen des
Priifungsprodukts, wird innerhalb von ca. drei Wochen
im Anschluss daran durchgefiihrt.

Gewichtung und Struktur der schriftlichen Aufgaben
Der zustdndige PAL-Fachausschuss hat folgende Ge-
wichtungen innerhalb der Abschlusspriifung Teil 1 be-
schlossen:
schriftliche Aufgaben zu praktischen Aufgaben: 30 %
zu 70 %
innerhalb der schriftlichen Aufgaben: gebundene Auf-
gaben (ca. 20) zu ungebundenen Aufgaben (ca. 10):
50% zu 50 %

Die schriftlichen Aufgaben bestehen aus:

dem Aufgabensatz ,Schriftliche Aufgabenstellungen
Teil A* mit gebundenen Aufgaben, die sich im Allge-
meinen auf die Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhig-
keiten der praktischen Aufgabenstellung beziehen,
sowie

aus dem Aufgabensatz ,Schriftliche Aufgabenstel-
lungen Teil B* mit ungebundenen Aufgaben, die sich
im Besonderen auf die Fertigkeiten, Kenntnisse und
Féahigkeiten der praktischen Aufgabenstellung bezie-
hen; inshesondere werden hierbei Gesamt- und/oder
Einzelteilzeichnungen aus dem praktischen Teil in
die Fragestellungen einbezogen.

Beide Aufgabenteile enthalten mathematische Aufgaben.

Priifungen

4.4.2.3 Gewichtung und Struktur der praktischen
Aufgaben
Der zustdndige PAL-Fachausschuss wird sich bei der
Aufgabenstellung fiir das Priifungsprodukt in Teil 1 der
Abschlusspriifung an folgenden Gewichtungen orien-
tieren:
auftragsbezogene Arbeitsabldufe (20 %)
Auf Grundlage der ausgehdndigten Zeichnungen und
des Pneumatikschaltplans hat der Priifling fiinf Auf-
gaben schriftlich zu 16sen.

Qualitdtskontrolle (10 %)

Der Priifling hat auf Grundlage der gefertigten Teile
fiinf Ma3e zu liberpriifen, Toleranzen zu definieren
sowie die gemessenen Ergebnisse zu beurteilen.

Steuerungstechnik und Funktionskontrolle (30 %)
Der Priifungsausschuss bewertet anhand der Krite-
rien des Bewertungsbogens die Priifungsleistung fiir
diesen Teil nach Beendigung der Priifung.

Sichtkontrolle (20 %)

Der Priifungsausschuss bewertet anhand der Krite-
rien des Bewertungsbogens die Priifungsleistung fiir
diesen Teil nach Beendigung der Priifung.

MaBkontrolle (20 %)

Der Priifungsausschuss bewertet anhand der Krite-
rien des Bewertungsbogens die Priifungsleistung fiir
diesen Teil nach Beendigung der Priifung.



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Struktur der Abschlusspriifung Teil 1 — Gewichtung 25 % vom Gesamtergebnis

Abschlusspriifung Teil 1
Herstellen einer mechanischen

Baugruppe
Insgesamt 8,0 Stunden

Praktische Aufgabenstellung

Prifungsprodukt
6,5 Stunden
Gewichtung 70 %
Auftragsbezogene Qualitétskontrolle Steuerungstechnik
Abléufe und Funktionskontrolle
Gewichtung 20 % Gewichtung 10 % Gewichtung 30 %
Sichtkontrolle MaBkontrolle
Gewichtung 20 % Gewichtung 20 %

Schriftliche Aufgabenstellungen
bezogen auf das Prifungsprodukt
1,5 Stunden
Gewichtung 30 %

20 gebundene
Aufgaben
Gewichtung 50 %

10 ungebundene
Aufgaben
Gewichtung 50 %




Priifungen

4.4.2.4 Beispiel fiir die Aufgabenstellung
eines Priifungsprodukts

Aufgabe: Der Priifling soll eine mechanische Baugrup-
pe nach Zeichnung fertigen, diese auf ein als Standard-
baugruppe bereitgestelltes Tragerprofil montieren sowie
die vorbereiteten Pneumatikbauteile gem&l Pneuma-
tikschaltplan verschlauchen, gemédf Aufgabenstellung
einstellen und die gesamte Baugruppe auf Funktion prii-

Anlage 1: Technische Zeichnungen zur Aufgabenstellung

fen. In diesem Rahmen sind sowohl Planungsaufgaben
als auch Aufgaben zur Qualitdtskontrolle durchzufiihren
und zu dokumentieren.

Der Priifling muss selbststindig die zur Verfiigung ste-
hende Vorgabezeit von 6,5 Stunden einteilen. Eine de-
finierte Zeitvorgabe insbesondere zur Bearbeitung der
steuerungstechnischen Aufgabe ist nach der Verordnung
nicht gestattet.

Mechanische Baugruppe

3
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Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Isometrie der mechanischen Baugruppe

© PAL, IHK Region Stuttgart




Priifungen

Anlage 2: Bereitstellungsliste gruppe kann unveridndert fiir Folgepriifungen tiber-
nommen werden. Die angegebenen Mafle aus den Be-
Standardbaugruppe 1: ,Tragerprofil“ reitstellungsunterlagen miissen eingehalten werden.

Diese muss nach den Vorgaben aus den Bereitstellungs- Das verwendete Material muss den Anforderungen
unterlagen fertig montiert fiir jeden Priifling durch den  entsprechen, ist jedoch vom Ausbildungsbetrieb frei
Ausbildungsbetrieb bereitgestellt werden. Diese Bau-  wihlbar.

Mechanische Baugruppe ,, Trégerprofil“

6Magnetventil vornontiert) 3 6 iMagnetventil varnontiert)

Zylinder in vorderer Endlage
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Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Standardbaugruppe 2: Pneumatikplatte mit Bauteilen men werden. Die angegebenen MaBe aus den Bereit-
Diese muss nach den Vorgaben aus den Bereitstellungs-  stellungsunterlagen miissen eingehalten werden. Das
unterlagen fertig montiert fiir jeden Priifling durch den  verwendete Material sowie die verwendeten Pneuma-
Ausbildungsbetrieb bereitgestellt werden. Diese Bau- tikbauteile miissen den Anforderungen entsprechen,
gruppe kann unverdndert fiir Folgepriifungen iibernom-  sind jedoch vom Ausbildungsbetrieb frei wéhlbar.

Pneumatikplatte mit Bauteilen
4+ ¢+
XXX
Lfd.Nr. 5 Lfd. Nr. 6 Lfd. Nr. 10
5/2-Wegeventil b. 5/2-Wegeventil e. 3/2-Wegeventil
Lfd. Nr. 12 Lfd. Nr. 13
Wechsel ventil Zweidruckventil
u w
S |8
Lfd. Nr. 8 Lfd. Nr. 9 Lfd. Nr. 9
3/2-Wegeventil 3/2-Wegeventil 3/2-Wegeventil
Lfd. Nr. 15 Lfd. Nr. 14
Wartungseinheit Verteilerblock OZ
ERY B
v
25 650
700
© PAL, IHK Region Stuttgart
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Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

4.4.3.1 Uberblick

Teil 2 GAP ist — abgesehen vom Priifungsbereich Wirt-
schafts- und Sozialkunde — fachrichtungsspezifisch
ausgestaltet und ist fiir alle Fachrichtungen, aufler
fiir die Fachrichtung Bauteile, in einen praktisch und
zwei schriftlich zu bearbeitende ,technische“ Prii-
fungsbereiche gegliedert. In der Fachrichtung Bautei-
le sind zwei Bereiche praktisch zu bearbeiten, einer
schriftlich. Hinzu kommt wie bei allen Berufen im
dualen System der Bereich Wirtschafts- und Sozial-
kunde, der grundsétzlich mit 10 % zum Ergebnis der
Abschlusspriifung beitragt.
Die Priifungsbereiche in Teil 2 sind bei allen Fach-
richtungen in vergleichbarer Weise geschnitten (s. a.
Ubersicht auf S. 190) und haben z. T. auch identische
Bezeichnungen. Die konkreten Priifungsinhalte sind
aber nicht dieselben, da die Fachrichtungen jeweils
durch ein besonderes Sample von Verarbeitungsver-
fahren (FT, HZ, MK, CM), durch Werkstoffe (FV) und/
oder Bearbeitungsverfahren (BT, FV, KF) bestimmt
sind.
Bei der Aufgabenstellung in den praktisch zu priifenden
Priifungsbereichen ist in allen Fachrichtungen — auf3er
Kunststofffenster — zu berticksichtigen, in welchem Be-
reich der Priifling iberwiegend betrieblich ausgebildet
wurde. Damit ist eine bundeseinheitliche Aufgaben-
stellung fiir die ,praktischen Priifungsbereiche” nicht
moglich. Um eine Vergleichbarkeit der Aufgabenstel-
lungen und ihrer Bewertung zu erreichen, gibt die PAL
die folgenden Hinweise zur Aufgabengestaltung:

B Die Arbeitsaufgabe bzw. Arbeitsprobe ist durch
den Priifungsausschuss nach den jeweiligen Vor-
aussetzungen in den verschiedenen Be- oder Ver-
arbeitungsverfahren vorzugeben.

® Die Aufgabenstellung soll eingebunden sein in die
Fertigungsprozesse des Ausbildungsbetriebs.

B Erzeugt werden soll ein auf die Fachrichtung und
das Be- bzw. Verarbeitungsverfahren bezogenes
Produkt oder Vorprodukt.

B Es sollen die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fa-
higkeiten nachgewiesen werden, die im Ausbil-
dungsrahmenplan fiir die Berufsausbildung zum/
zur Verfahrensmechaniker/-in fiir Kunststoff- und
Kautschuktechnik in der jeweiligen Fachrichtung
ausgewiesen sind.

B Die Arbeitsaufgabe soll die Planung, Durchfiih-
rung und Kontrolle des Arbeitsergebnisses unter
Berticksichtigung der Produktions- und Prozess-
steuerung der Fertigungsanlage, des Qualitdtsma-
nagements sowie der Arbeitssicherheit und des
Umweltschutzes enthalten.

B Die Bewertung der Arbeitsaufgabe soll sich an
den von der PAL zur Verfiigung gestellten Bewer-
tungsbogen fiir die jeweiligen Verarbeitungsver-
fahren orientieren. Die im Bewertungsbogen an-
gegebenen Punkte sind Vorschldge des PAL-Fach-
ausschusses zur Bewertung der Priifungsleistung.
Der jeweilige Bewertungsbogen kann durch den
Priifungsausschuss erginzt oder es konnen auch
einzelne, nicht verwendbare Bewertungspunkte
gestrichen werden. Jeder Bewertungsbogen ist
anhand des 100-Punkte-Schliissels zu berechnen.

Musterbewertungshogen werden von der PAL mit

Stand von 2013 fiir folgende Fachrichtungen zur Ver-

fligung gestellt:

B Fachrichtung Formteile fiir die Verarbeitungs-
verfahren: SpritzgieBen, Blasformen, Reaktions-
schdaumen, Schaumen bldhfahiger Einzelteilchen,
Pressen, Thermoformen

B Fachrichtung Halbzeuge fiir die Verarbeitungs-
verfahren: Kalandrieren, Extrudieren, Schiumen,
Beschichten

B Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile fiir die
Verarbeitungsverfahren: Beschichten, Extrudie-
ren, Kalandrieren, Konfektionieren und Vulkani-
sieren, Mischen, Vulkanisieren

B Fachrichtung Bauteile: Auskleiden, Folienschwei-
Ben, Halbzeuge bearbeiten, Laminieren

Der PAL-Fachausschuss legt weiterhin die innere Ge-

wichtung zwischen Arbeitsaufgabe und situativem

Fachgespriach fest, sie liegt bei 80 % zu 20%. Eine

Ausnahme bildet die Fachrichtung Bauteile. Hier liegt

die Gewichtung von Arbeitsprobe zu Fachgesprich

bei 90 % zu 10 %.

Die PAL wird fiir alle Fachrichtungen aufler Com-

pound- und Masterbatchherstellung Aufgaben fiir die

schriftlichen Priifungsbereiche erstellen. Die Aufga-
bensitze werden folgendem Schema folgen:




Priifungen

4.4.3.2 Priifungsstruktur von Teil 2 GAP

Struktur von Teil 2 GAP
FR Halbzeuge, Mehrschichtkautschukteile, Faserverbundtechnologie, Kunststofffenster

Praktischer
Priifungsbereich 2

Abschlusspriifung Teil 2

?

Praktische Abschlusspriifung
Priifungsbereich 2
Gewichtung 35 %

Arbeitsaufgabe 7 Std., Gewichtung 80 %
davon Fachgesprach max. 20 Min., Gewichtung 20 %

Erlduterungen:
Teil A Fragestellungen mit anzukreuzender Antwort (1 aus 5)
F = Fachfragen, M = Mathematische Aufgabenstellung

Teil B/B-1  Fragestellungen mit offener Antwort ohne direkten Bezug
zueinander, die vom Priifling frei zu formulieren sind

Teil B-2 Projektbezogene Fragestellungen mit offener Antwort
und Bezug zu einem definierten Sachverhalt, Antworten
sind vom Prifling frei zu formulieren.

© PAL, IHK Region Stuttgart



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Struktur von Teil 2 GAP
FR Bauteile

Praktischer Praktischer
Priifungsbereich 2 Priifungsbereich 3

Fertigungsauftrag Reparieren und Instandsetzen
Gewichtung 30 % Gewichtung 15 %

Abschlusspriifung Teil 2

Praktische Abschlusspriifung
Priifungsbereiche 2 und 3
Gewichtung 45 %

. Reparieren und
Fertigungsauftrag
Arbeitsaufaabe 7 Std Instandsetzen
roel . a
Ge s:ar:ltga e30 " Arbeitsprobe 4 Std.,
Wi n q
ewichtung 547 Gewichtung 90 %
davon Fachgesprach
max.10 Min.
Gewichtung 10 %
Gewichtung 15 %
Erlduterungen:
Teil A Fragestellungen mit anzukreuzender Antwort (1 aus 5)
F = Fachfragen, M = Mathematische Aufgabenstellung
Teil B-1 Fragestellungen mit offener Antwort ohne direkten Bezug
zueinander, die vom Priifling frei zu formulieren sind
Teil B-2 Projektbezogene Fragestellungen mit offener Antwort und
Bezug zu einem definierten Sachverhalt, Antworten sind
vom Priifling frei zu formulieren.

Quelle: PAL, IHK Stuttgart

Fiir die Fachrichtung Compound- und Masterbatch- Neuordnungsverfahren sollten sich die Aufgaben an der
herstellung wird die PAL keine Priifungsaufgaben er-  Struktur fiir die anderen Fachrichtungen orientieren.
stellen. Nach Auffassung der Sachverstdndigen aus dem



Priifungen

4.4.4 Priifungsanforderungen in Teil 2 GAP
der verschiedenen Fachrichtungen
mit Beispielaufgaben

4.4.4.1 Fachrichtung Formteile (VO §§ 6-9)

Teil 2 tragt mit 75 % zum Gesamtergebnis der gestreck-
ten Abschlusspriifung bei und wird zum Ende der Aus-
bildung gepriift. Priifungsrelevant in Teil 2 sind grund-
sitzlich alle Ausbildungsinhalte. Solche Inhalte, die
bereits in Teil 1 gepriift wurden, sollen nur dann einbe-
zogen werden, wenn sie fiir die Berufsbefdhigung von
besonderer Bedeutung sind. Priifungsgegenstand sind
also insbesondere alle Inhalte des Ausbildungsrahmen-

Teil 1
25 %

1. Prifungsbereich 2. Priifungsbereich
Herstellen einer

mechanischen Baugruppe

Herstellen von Form-
teilen

a) SpritzgieBen,

b) Blasformen,

¢) Schaumen,

d) Pressen oder

e) Thermoformen

oder andere vergleich-
bare Gebiete
(s.a.§8(3) Nr. 2)

Systeme

Priifungsprodukt und schrift- Arbel_tsauf.gabe

fehe Auitgetsan und situatives
Fachgesprach
7 Stunden, davon

8 Stunden hochstens 20 Minuten 2,5 Stunden
situatives Fachgesprach

25% 35% 20%

Die Priifung ist bestanden, wenn die Leistungen

3. Priifungsbereich
Verfahrenstechnische

schriftliche Aufgaben

plans, die dem zweiten Ausbildungsabschnitt nach Teil 1
der Abschlusspriifung zugeordnet sind, sowie die Lern-
felder LF 7 und 8 sowie LF FT 9 bis LF 14 (Fachrichtung
Formteile) des Rahmenlehrplans (s. Kap. 3.3).

Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung besteht aus vier
Priifungsbereichen, von denen einer durch eine Arbeits-
aufgabe einschlieflich eines situativen Fachgesprichs
und drei mit anwendungsbezogenen Aufgaben schrift-
lich gepriift werden. Bei der Aufgabenstellung fiir die
Arbeitsaufgabe ist nach § 8 der Bereich, in dem der Aus-
zubildende iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde,
zu bertiicksichtigen.

Teil 2
75 %

4. Priifungsbereich 5. Priifungsbereich

Wirtschafts-
und Sozialkunde

Produktionsplanung
und -analyse

schriftliche Aufgaben  schriftliche Aufgaben

1 Stunde 1 Stunde

10 % 10 %

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,

3. in mindestens drei Priifungsbereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,ausreichend” und
4. in keinem Priifungsbereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit ,,ungeniigend”

bewertet worden sind.

Weitere grundlegende Ausfiihrungen zur gestreckten Abschlusspriifung s. a. Kap. 4.4.1 bis 4.4.3.



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Priifungsanforderungen in Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung (VO §§ 8, 9)

Priifungsbereich Priifungsbereich Priifungsbereich Priifungsbereich
Herstellen von Formteilen Verfahrenstechnische Produktionsplanung Wirtschafts-
35% Systeme und -analyse und Sozialkunde

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvoraussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durch-
fiihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit iberprifen,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Formteilen einrichten, anfahren, steuern und tiberwachen, Produktionsabléufe optimieren und
MaBnahmen zur Behebung von Storungen ergreifen,

f) betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anwenden, Ursachen von Qualitatsméngeln systematisch suchen, besei-
tigen und dokumentieren,

g) Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften anwenden, Ergebnisse bewerten und dokumentie-
ren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise begriinden

kann.

Hierfiir ist aus folgenden Gebieten auszuwahlen:

a) SpritzgieBen,
b) Blasformen,

) Schaumen,

d) Pressen oder
e) Thermoformen;

andere Gebiete kénnen gewdahlt werden, wenn sie in gleicher Breite und Tiefe die in Satz 1 genannten Nachweise ermdglichen.

|

eine Arbeitsaufgabe durchfiihren und hieriiber ein situatives Fachgesprach fiihren

Bei der Aufgabenstellung ist der Bereich, in dem der Auszubildende iiberwiegend betrieblich ausgebildet wird, zu beriicksichtigen.

l

Priifungszeit: insgesamt 7 Stunden,
davon héchstens 20 Minuten fiir das situative Fachgesprach

Gewichtung 35 %



Priifungsbereich
Verfahrenstechnische
Systeme
20%

+_I

Der Priifling soll nachweisen, dass er

Priifungsbereich
Herstellen von Formteilen

a) Bearbeitungs- und Verarbeitungsverfahren unterscheiden und
nach materialspezifischen, technischen, betriebswirtschaftlichen
und 6kologischen Gesichtspunkten bewerten, auswahlen und
einsetzen,

b) Eigenschaften polymerer Werkstoffe ermitteln und priifen, Werk-
und Hilfsstoffe dem Verwendungszweck zuordnen und einsetzen,

¢) qualitatssichernde MaBnahmen durchfiihren; Ergebnisse tiber-
priifen, optimieren und dokumentieren, Arbeitssicherheits- und
Umweltschutzvorschriften anwenden,

d) Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik
unterscheiden und anwendungsspezifisch zuordnen, Stérungen
in steuerungstechnischen Systemen eingrenzen,

e) Formteile gemaB technischen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeich-
nungen herstellen und priifen, Skizzen erstellen,

f) verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren sowie

g) MaBnahmen der Wartung und Instandhaltung durchfiihren

'

praxishezogene Aufgaben
schriftlich bearbeiten

l

Priifungszeit: 2,5 Stunden

kann.

Gewichtung: 20 %

Priifungen

Priifungsbereich
Produktionsplanung
und -analyse
10 %

—

Der Priifling soll nachweisen, dass er

Priifungsbereich
Wirtschafts-
und Sozialkunde

a) Arbeitsplane erstellen, Produktionsablaufe koordinieren und
optimieren,

b) Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen sowie
Fertigungsvoraussetzungen sicherstellen,

¢) die Auftragsabwicklung auswerten und dokumentieren,

d) qualitatssichernde MaBnahmen systematisch anwenden, aus-
werten und dokumentieren sowie

) MaBnahmen zum Umwelt- und Arbeitsschutz anwenden

kann.

l

praxishezogene Aufgaben
schriftlich bearbeiten

l

Priifungszeit: 1 Stunde

Gewichtung: 10 %



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Umsetzung der Priifungsregelungen in die Praxis

Fiir die schriftlich zu bearbeitenden Priifungsbereiche
Verfahrenstechnische Systeme, Produktionsplanung und
-analyse sowie Wirtschafts- und Sozialkunde werden bun-
deseinheitliche Aufgaben von der PAL erstellt. Fiir den
praktisch durchzufiihrenden Priifungsbereich ,Herstellen
von Formteilen® ist eine bundeseinheitliche Arbeitsauf-
gabe nicht moglich, da bei der Aufgabenstellung der Be-
reich, in dem der Auszubildende iiberwiegend betrieblich
ausgebildet wurde, zu beriicksichtigen ist. Diese Rege-
lung ist notwendig, da Betriebe im Allgemeinen nicht alle

Verarbeitungsverfahren, welche die Fachrichtung Form-
teile definieren, in ihren Fertigungsprozessen einsetzen.
Diese Verarbeitungsverfahren sind zwar ausnahmslos in
der Theorie, nicht aber in ihrer praktischen Anwendung
zu vermitteln. Aus diesem Grund stellt die PAL keine
Aufgaben fiir den praktisch zu priifenden Bereich zur
Verfligung, sondern gibt den Priifungsausschiissen/Auf-
gabenerstellungsausschiissen der Kammern Hinweise fiir
die Gestaltung und Bewertung der Arbeitsaufgaben. Auf
diese Weise soll sichergestellt werden, dass die Kammern
gleichwertige Aufgaben stellen und die Bewertung nach
vergleichbaren Kriterien erfolgt.

Beispiel fiir eine Arbeitsaufgabe Fachrichtung Formteile: SpritzgieBen

Fiir den Priifungsbereich ,Herstellen von Formteilen wird im Folgenden ein Beispiel fiir eine Arbeitsaufgabe vorge-
stellt, welches sich an den Hinweisen der PAL orientiert (s. a. Kap. 4.4.3.1).

Die Darstellung erfolgt

a) als Planungswerkzeug fiir den Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss

B Bewertungshogen fiir die Arbeitsaufgabe
b) als eine Prédsentationsform fiir die Priiflinge.

a) Planungswerkzeug fiir Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss

Priifungsbereich:

Herstellen von Form-

teilen

B Arbeitsaufgabe

H Situatives Fach-
gesprach

1. Szenario/Ereignis

Zeitvorgabe:
7 Stunden, davon hdchstens 20 Minuten fiir das situative Fachgesprach

Bewertung

Herstellen von Formteilen durch SpritzgieBen

Aufbau (Riisten) eines SpritzgieBwerkzeuges und Anfahren der Anlage bis zur Prozessfreigabe

Dabei ist

® die Durchfiihrung als realer Produktionsauftrag wiinschenswert,

B eine angemessene MaschinengroBe zu wahlen, um den gesamten Prozess innerhalb der Prii-
fungszeit durchfiihren und damit priifen zu kénnen,

B zu beachten, dass alle im Priifungsbereich , Herstellen von Formteilen” gestellten Anforderun-

gen nachgewiesen werden konnen.

2. Auftragsdaten
groBe 110 to
| Auftragsmenge X
B Produktionsdauer X

B Umbau/Risten (Einbau eines SpritzgieBwerkzeuges) auf einer SpritzgieBmaschine der Bau-

| Sicherstellen, dass der Vorgangerauftrag fertiggestellt ist
B bengtigter Material- und Farbbedarf zur Fertigung priifen und bereitstellen



Priifungen

3. Beispielhafter A. Arbeitsvorbereitung 80 %
Arbeitsablauf 1. Fertigungspapiere zusammenstellen

2. Produktionspapiere

3. Riist- und Einrichthinweise, Maschinenparameter

4. Priifprotokolle, Priifmuster, evtl. Priflehren

5. Datentrager, um spezifische Parameter in Maschine zu tibertragen

6. Schichtmeister Gber Beginn der Arbeit informieren

. Bereitstellung von Werkzeug und Material

1. Einsatzbereitschaft des Werkzeuges (Vollstandigkeit und Funktionstiichtigkeit) durch Sichtkontrolle
priifen

2. Material-, Farb- und eventuell Additivverfiigbarkeit priifen und an Maschine bereitstellen

3. Transportmittel, Werkzeug, Peripherie und Kranbahn an Maschine bereitstellen

Zuordnung zu Prifungsanforderungen:
Aund B: VO § 8 Abs. 3 Nr. 1a, b

C. Riistvorgang

1. Aufspannplatten der Maschine reinigen

2. Werkzeug mit geeignetem Anschlagmittel mittels Kranbahn in Maschine heben

3. Werkzeug an der feststehenden Seite/Platte befestigen und mittels Wasserwaage lotgerecht aus-

richten

Maschine langsam schlieBen und dabei auf eventuelle Kollision mit Anbauteilen achten

Bewegliche Seite befestigen und Auswerfer ankuppeln

Kiihlwasser, Hydraulik und eventuell Energieversorgung anschlieBen

Werkzeugeinbauhdhe einstellen und werkzeug- und materialspezifische Parameter in Maschine

einspielen

8. Probelauf beziehungsweise Programmablauf testen, dabei auf eventuelle Fehler oder Storungen
achten

9. Ausfallschacht und Peripherie installieren, anschlieBen und auf Funktion priifen

10. Sicherheitsfunktionen der Maschine (Schutztilir-, Not-, Aus- und Pumpenabschaltung) vor dem An-
fahren der Anlage priifen

11. Materialversorgung an Maschine anklemmen

12. Heizungszylinder aufheizen und von der Vorgéngerfarbe anschlieBend zunachst auf Naturfarbe
reinigen

13. Passende Maschinendiise einbauen

14. Anlage anfahren, Parameter optimieren, zum Beispiel Geschwindigkeiten, Spritz- und Nachdruck,
Schneckendrehzahl materialspezifisch einstellen, Werkzeugsicherungsdruck

15. Teile optisch nach Vorgabe bewerten (zum Beispiel vollstandige Fiillung, Farbsattigung, Deformie-
rungen etc.)

16. Priifschiisse in Qualitatssicherung zwecks Funktions- und MaBkontrolle abgeben

17. Regelkreise; qualitatssichernde MaBnahmen ergreifen/durchfiihren, zum Beispiel Toleranziiberwa-
chungen an der Maschine einstellen

18. Verpackungsmaterial entsprechend den Fertigungsvorgaben bereitstellen

19. Werkerselbstkontrolle durchfiihren und Arbeiten dokumentieren

NI U

Zuordnung zu Prifungsanforderungen:
C1-9: VO § 8 Abs. 3, Nr. 1¢c, e

C10: VO § 8 Abs. 3 Nr. 1d
C11-14: VO § 8 Abs. 3 Nr. 1¢, e
C15-17: VO § 8 Abs. 3 Nr. 1f, g
C18: VO §8 Abs. 3Nr. 1b
C19:VO §8Abs. 3Nr. 1f, g, h



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

4. Zu bewertende
Priifungsleistungen
gem. § 8 Abs. 3 Nr. 1

5. Beurteilung

6. Situatives Fach-
gesprach fiihren
gem. § 8 Abs. 3 Nr. 3
Dauer: hochstens
20 Minuten

Anlagen

Priifer beobachten die Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe, fiihren ein situatives Fachgesprach
durch und bewerten das Arbeitsergebnis mittels eines Punktesystems. Die summierten Punkte
werden in Noten Ubersetzt.

Vorgabe durch die Verordnung:

.Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwick-
lung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvor-
aussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Berticksichtigung technischer Dokumente, der Ar-
beitssicherheit und des Umweltschutzes, durchfiihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit tberpriifen,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Formteilen einrichten, anfahren, steuern und
iiberwachen, Produktionsablaufe optimieren und MaBnahmen zur Behebung von Stdrungen
ergreifen,

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

g) Priifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften an-
wenden, Ergebnisse bewerten und dokumentieren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise
begriinden

kann.”

Die Priifer beurteilen die Leistungen des Priiflings:

B Auftrag auswerten und Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen (§ 8 Abs. 3
Nr. 1a;s.0. 3, A)

B Planung und Vorbereitung (§ 8 Abs. 3 Nr. 1b; s.0. 3, B; C 18)

B Durchfiihrung der Arbeitsprobe (§ 8 Abs. 3 Nr. 1¢; s.0. 3, C 1-9, C 11-14)

W Beachtung der Sicherheit (§ 8 Abs. 3 Nr. 1d; s.0. 3, C 10)

W Einrichten der Anlage (§ 8 Abs. 3 Nr. 1¢;s.0. 3, C1-9, C 11-14)

B Qualitatssichernde MaBnahme nach betrieblichen Vorgaben anwenden und umsetzen
(§ 8 Abs. 3 Nr. 1f;s.0.3,C15-17, C19)

B Qualitatsbewusstes Arbeiten, Priifmittel, Priifplane und evtl. Priiflehren spezifisch auswahlen/
anwenden (§ 8 Abs. 3 Nr. 1g; s.0.3, C15-17,C 19)

| Reihenfolge der durchgefiihrten Arbeiten begriinden und zu den einzelnen Arbeitsschritten die
Hintergriinde erlautern (§ 8 Abs. 3 Nr. 1h; s.0.3, C 19)

20 %

Anlage 1: Beispiel fiir Bewertungsbogen
Anlage 2: Formblatt fiir Produktionsprotokoll



Priifungen

Anlage 1: Beispiel fiir Bewertungsbogen

Von der PAL wird folgender Bewertungsbogen bereitge-  konkrete Aufgabenstellung angepasst werden kann
stellt, der durch den Priifungsausschuss vor Ort an die  (s. a. S. 202).

Vor- und Familienname:

IHK

Priflingsnummer:

Bewertungsbogen
Herstellen von Formteilen
Verarbeitungsverfahren: SpritzgieBen

-

Arbeitsaufgabe
Vorgabezeit: 7 Stunden, innerhalb dieser Zeit soll das situative Fachgespréach héchstens 20 Minuten dauern.

Bewertung 10 bis 0 Punkte

Lfd.

Nr. | Bewertungsgrundlagen Punkte |Faktor

1 |Arbeitsplanung/Arbeitsvorbereitung
(Strukturierung von Arbeitsablaufen und Betriebsmitteleinsatz, Berech- X 3
nung und Ermittlung von Einstellwerten)

2 | Fertigungsvoraussetzungen schaffen und bewerten
(Material, Werkzeug, Zubehor, Materialfluss, SpritzgieBmaschine, X 2
Prozessablauf und Einstellwerte)

3 | Sicherheitsiiberpriifung

(Werkzeuggewicht, Belastbarkeit der Hebezeuge, Sicherheits-Elemente,
UWV (PSA), Schutzbestimmungen, Gesundheits- und Umweltschutz,
Ordnung, Sauberkeit)

4 | Werkzeug einbauen

(Vollstandigkeit, Mess- und Versorgungsanschlisse, Zentrierung, Befesti-
gung, Dusenanlage, Auswerfersystem, Zusatzeinrichtungen, EinbaumaBe,
Einbaureihenfolge)

5 |Werkzeug-SchlieBeinheit einstellen

(Nullpunkt, Wege, Driuicke, Geschwindigkeiten, Temperaturen, Durchfluss-
mengen, Zuhaltekréfte, Werkzeugsicherung, Auswerfer, Zusatzfunktionen,
Entnahmesysteme)

6 | Spritzeinheit einstellen

(Nullpunkt, Diisenanlage, Anlagekraft, Driicke, Temperaturen, Wege,
Zeiten, Geschwindigkeiten, Drehfrequenzen, Umschaltart und -punkt,
Sonderfunktionen)

7 | Probelauf

(Temperierung, Maschinenfunktionen, Auswerfer, Werkzeugbewegungen X1
und -sicherung, Zubehdr)

8 | Anfahren und gesamten Maschinenablauf optimieren
(Formmassenbeurteilung, Temperaturvergleich, Fullstudie, Siegelpunkt; X 4
Dricke, Temperaturen, Wege, Zeiten, Geschwindigkeiten anpassen)
9 | Qualitditsmanagement und Teilefreigabe

(Mustervergleich, Sichtprifung, Prifmitteleinsatz, Qualitatsregelkarte, X 2
statistische Qualitatskontrolle, Betriebsdatenerfassung)

10 | Produktionsiiberwachung und Behebung/Vermeidung von Stérungen
(Uberwachungssysteme anpassen, Materialfluss beeinflussen, Strategien
zur systematischen Behebung/Vermeidung von Stérungen darlegen bzw.
anwenden)

Planung

X2

X2

X2

Durchfiihrung

X 2

Qualitats-
management

X2

Zwischenergebnis

Ergebnis der Arbeitsaufgabe = Zwischenergebnis : 2,2 =
(max. 100 Punkte)
Das Ergebnis ist in das Feld 1 des Gesamtbewertungsbogens zu Uibertragen. [ _Feld 1

IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten -1-(2)



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

2 Situatives Fachgesprach

Lfd. Bewertung 10 bis 0 Punkte
Nr. | Fiihren Sie im Verlauf der Arbeitsaufgabe mit dem Priifling das
situative Fachgespréch, das aus mehreren Gespréchsphasen Punkte Faktor
bestehen kann, durch. Dokumentieren und beurteilen Sie dies.

1 | Aufzeigen von Fachhintergriinden

(Erkennen von technischen Zusammenhangen, Auseinanderset-
zen mit der Problematik des Arbeitsauftrags, Fachkenntnisse bei
der Beantwortung von Fragen)

2 | Fachliche Argumentation

(Kompetenz bei der Anwendung von Fachbegriffen, Begrindungen
der Vorgehensweise bei der Auftragsbearbeitung; Interpretation
der Arbeitsergebnisse; Bewerten von Alternativen)

X 4

X 3

3 | Durchdringung der betrieblichen Zusammenhange

(Reflexion des gesamten Produktionsablaufs, fachliche und
betriebliche Zusammenhange, Betriebsdatenerfassung, Qualitats-
management, Recycling, Unfallverhitung ...)

X3

Ergebnis des situativen Fachgesprachs (max. 100 Punkte)

Feld 2

Datum Prifungsausschuss

2-2)




Priifungen

In der folgenden Liste sind mogliche Aspekte zur Anpas-
sung des Bewertungsbogens der PAL an die vom Prii-
fungsausschuss erstellte Arbeitsaufgabe aufgefiihrt:

Fertigungsvoraussetzungen priifen

Fertigungspapiere vorbereiten

Bewertung des Arbeitsplanes nach Liefertermin, Auftragsdauer und Menge

Betriebsmittel planen, iberpriifen und bereitstellen (Transportmittel, Kran, Werkzeug etc.)

erforderliche Werkstoffe (Material, Farbe und evtl. Additive) auf Verfiigbarkeit tiberpriifen und bereitstellen
entsprechende Begleitpapiere zusammenstellen

Verfiigbarkeit der Maschine priifen (Ist der Vorgangerauftrag tatséachlich abgearbeitet?)

Werkzeug auf Einsatzbereitschaft und Funktion prifen

Stehen geeignete Spann- und Anschlagmittel zur Verfiigung?

Informationsfluss an Schichtmeister/Beginn der Arbeiten

Sicherheit der Maschinen priifen

Maschinen — Aufspannplatten vor Beginn der Arbeiten reinigen (Flugrost etc.)

Werkzeug mittels geeigneter Anschlagmittel und Kranbahn in Maschine einbauen (Arbeitssicherheit — freier Hebebereich!!)
Werkzeug mit Spannmitteln in der Maschine befestigen (lotgerecht ausrichten)

Auswerfer ankuppeln

Energieversorgung an Werkzeug anschlieBen und auf Funktion priifen (Kiihlwasser, Hydraulik etc.)
spezifische Parameter in Maschine iibertragen

Einbauhohe des Werkzeuges einstellen

Programmablauf testen

entsprechendes Material an Maschine anschlieBen

Maschinenheizung des Spritzzylinders einschalten

zum Werkzeug passende Maschinendiise einbauen (Thema Arbeitssicherheit — Handschuhe dabei benutzen)
Heizungszylinder reinigen (altes Material, Farbe)

spezifische Peripherie installieren

Anlage anfahren

diverse Priifungen im Prozessablauf durchfiihren (z. B. Artikelentformung, Spritz- und Nachdruckpriifung)
Farbdosierung zuschalten

Artikel nach Vorgabemuster optisch bewerten (Fiillung/Ausformung, Farbsattigung)

Priifmuster in Qualitatssicherung zwecks Funktionspriifungen zur Verfiigung stellen

Regelkreise an der Maschine (Toleranziiberwachungen, automatische Ausschleusung von Schlechtteilen etc.)
Arbeitsplatz aufraumen

unter dem Aspekt der Arbeitssicherheit: evtl. Stolperfallen wie Kabelverlegung optimieren

nach Freigabe durch die Qualitatssicherung die Anlage zur Produktion freigeben

Allgemeine Arbeitssicherheit

Benutzung der personlichen Arbeitsschutzausriistung

Beachtung der allgemeinen Sicherheitsvorschriften

Ordnung und Sauberkeit

Kontrolle der Formteile:

firmenspezifische Priifprotokolle

artikelspezifische Priifungen

Produktionsdatenerfassung:

schichtbezogene Stichprobenpriifungen (durch Qualitatssicherung)

Dokumentation der Priifungen: Name, Datum, Schicht, Uhrzeit, Artikelnummer und Chargennummer
Priifmuster mittels firmeninterner Messmittel ausmessen (durch die Qualitétssicherung)
Funktionspriifung (durch die Qualitatssicherung)

AbmaBe priifen (durch die Qualitatssicherung)

DURCHFUHRUNG PLANUNG

QUALITATS-
MANAGEMENT



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Anlage 2: Formblatt fiir das Produktionsprotokoll

Name: Prifnummer Betrieb
Produktionsprotokoll Blatt
Abschlusspriifung Fachrichtung: Formteile

Tabellarische Ablaufbeschreibung (Arbeitsplan) des Fertigungsprozesses:



Priifungen

b) Beispiel der Prasentationsform fiir Priiflinge

Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung

Priifungsbereich: Herstellen von Formteilen

Szenario: Auf der Anlage sollen x Artikel hergestellt werden. Dazu ist die Anlage zu riisten, anzufahren, zu optimieren, und nach Pri-
fung der Qualitat des Formteils ist eine Produktionsfreigabe zu erreichen.

Vorgabezeit: Priifungszeit insgesamt 7 Stunden, davon hochstens 20 Minuten fiir das situative Fachge- Bewertung:
sprach max. 100 Punkte
Aufgabenstellung Auf der Grundlage der beiliegenden Fertigungspapiere (Anlage) soll eine

Menge X von Formteilen durch SpritzgieBen hergestellt werden.

Zu bewertende Priifungs- ™ Planung der entsprechenden Arbeitsschritte unter Beriicksichtigung des 80 %
leistungen Werkzeugs, der Maschine, des Materials, der Betriebsmittel und der Peri-
pherie

B Bestimmen der technologischen Daten

B Arbeits- und Umweltschutz

M Risten der Anlage

B Anfahren der Anlage

B Optimieren des Prozesses

B Erwirken der Produktionsfreigabe

B Qualitatssicherung, Dokumentation in betriebsiiblicher Form

Situatives Fachgesprach  Im Rahmen der Priifung wird ein maximal 20-miniitiges Fachgesprach mit 20 %
Ihnen gefiihrt. Es bezieht sich auf die Durchfiihrung sowie die fachlichen Hin-
tergriinde des Fertigungsauftrags.

Anlagen
Anlage 1: Fertigungsauftrag
Anlage 2: Priifstammblatt
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Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

4.4.4.2 Fachrichtung Halbzeuge (VO §§ 10-13)

Teil 2 tragt mit 75 % zum Gesamtergebnis der gestreckten
Abschlusspriifung bei und wird zum Ende der Ausbildung
gepriift. Priifungsrelevant in Teil 2 sind grundsitzlich
alle Ausbildungsinhalte, soweit sie nicht bereits in Teil
1 gepriift wurden oder fiir die Berufsausbildung von be-
sonderer Bedeutung sind. Priifungsgegenstand sind also
insbesondere alle Inhalte des Ausbildungsrahmenplans,
die dem zweiten Ausbildungsabschnitt nach Teil 1 der
Abschlusspriifung zugeordnet sind, sowie die Lernfelder

Teil 1
25 %

1. Prifungsbereich 2. Priifungsbereich

Herstellen von Halb-

zeugen

a) Kalandrieren

b) Extrudieren

¢) Schaumen

d) Beschichten oder

e) Nachbearbeitungs-
verfahren, insbes. Be-
drucken, Beflocken,
Lackieren, oder

f) vergleichbare Gebiete
oder Tétigkeiten
(s.a.812(3)Nr.2)

Herstellen einer
mechanischen Baugruppe

o o

L =

Priifungsprodukt und schrift-  Arbeitsaufgabe und

liche Aufgaben situatives Fachgesprach
7 Stunden, davon

8 Stunden max. 20 Minuten 2,5 Stunden
Fachgesprach

25% 35% 20%

Die Priifung ist bestanden, wenn die Leistungen

3. Priifungsbereich

Verfahrenstechnische
Systeme

schriftliche Aufgaben

LF 7 und 8 sowie LF HZ 9-12, 13A und 14 (Fachrichtung
Halbzeuge) des Rahmenlehrplans (s. Kap. 3.3).

Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung besteht aus vier
Priifungsbereichen, von denen einer durch eine Arbeits-
aufgabe einschlieBlich eines situativen Fachgespréchs
und drei mit anwendungsbezogenen Aufgaben schrift-
lich gepriift werden. Bei der Aufgabenstellung fiir die Ar-
beitsaufgabe ist der Bereich, in dem der Auszubildende
iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu beriick-
sichtigen.

Teil 2
75 %

4. Priifungsbereich 5. Priifungsbereich
Wirtschafts-

und Sozialkunde

Produktionsplanung
und -analyse

schriftliche Aufgaben  schriftliche Aufgaben

1 Stunde 1 Stunde

10 % 10 %

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,

3. in mindestens drei Priifungsbereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,,ausreichend” und
4. in keinem Priifungsbereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit , ungeniigend”

bewertet worden sind.

Weitere grundlegende Ausfithrungen zur gestreckten Abschlusspriifung s. a. Kap. 4.4.2 und 4.4.3.




Priifungen

Priifungsanforderungen in Teil 2 (VO §§ 12, 13)

Priifungsbereich Priifungsbereich Priifungsbereich Priifungsbereich
Herstellen von Halbzeugen Verfahrenstechnische Produktionsplanung Wirtschafts-
35% Systeme und -analyse und Sozialkunde

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvoraussetzungen schaffen,

o) Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durch-
fihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit Gberpriifen,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Halbzeugen einrichten, anfahren, steuern und tiberwachen, Produktionsablaufe optimieren
und MaBnahmen zur Behebung von Stérungen ergreifen,

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

g) Priifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Prifvorschriften anwenden, Ergebnisse bewerten und dokumen-
tieren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise begriinden

kann.

Hierfir ist aus folgenden Gebieten/Tatigkeiten auszuwahlen:

a) Kalandrieren

b) Extrudieren

¢) Schaumen

d) Beschichten und

e) Nachbearbeitungsverfahren, insbesondere Bedrucken, Beflocken, Lackieren;

andere Gebiete/Tatigkeiten konnen gewahlt werden, wenn sie in gleicher Breite und Tiefe die in Satz 1 genannten Nachweise ermdglichen.

|

eine Arbeitsaufgabe und ein situatives Fachgespréach

Bei der Aufgabenstellung ist der Bereich, in dem der Auszubildende iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu beriicksichtigen.

l

Priifungszeit: insgesamt 7 Stunden,
davon hochstens 20 Minuten fiir das situative Fachgesprach

Gewichtung 35 %
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Priifungen

Umsetzung der Priifungsregelungen in die Praxis

Fiir die schriftlich zu bearbeitenden Priifungsbereiche
Verfahrenstechnische Systeme, Produktionsplanung
und -analyse sowie Wirtschafts- und Sozialkunde wer-
den bundeseinheitliche Aufgaben von der PAL erstellt.
Fiir den praktisch durchzufiihrenden Priifungsbereich
»~Herstellen von Halbzeugen® ist die Erstellung einer
bundeseinheitlichen Arbeitsaufgabe nicht méglich, da
bei der Aufgabenstellung nach § 12 Abs. 3 der Bereich,
in dem der Auszubildende iiberwiegend betrieblich aus-
gebildet wurde, zu berticksichtigen ist. Diese Regelung
ist notwendig, da Betriebe in der Regel nicht alle Verar-

Beispiel fiir eine Arbeitsaufgabe Fachrichtung ,Halbzeuge*

Die Darstellung erfolgt

beitungsverfahren, welche die Fachrichtung Halbzeu-
ge definieren, in ihren Fertigungsprozessen einsetzen.
Diese Verarbeitungsverfahren sind zwar ausnahmslos
in der Theorie, nicht aber in ihrer praktischen Anwen-
dung zu vermitteln. Aus diesem Grund stellt die PAL
keine Aufgaben fiir den praktischen Priifungsbereich
zur Verfiigung, sondern gibt den Priifungsausschiissen/
Aufgabenerstellungsausschiissen der Kammern Hin-
weise fiir die Gestaltung und Bewertung der Arbeitsauf-
gaben. Auf diese Weise soll sichergestellt werden, dass
die Kammern gleichwertige Aufgaben stellen und die
Bewertung nach vergleichbaren Kriterien erfolgt (s. a.
Kap. 4.4.3.1).

a) als Planungswerkzeug fiir den Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss einschlieBlich Bewertungsbogen

b) als eine Prisentationsform fiir die Priiflinge

a) Planungswerkzeug fiir Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss in der Fachrichtung Halbzeuge

1. Szenario/Ereignis

Herstellen von Halbzeugen/Plattenmaterial aus PMMA durch Extrusion: Riisten eines Extruders

und Anfahren der Anlage bis zur Prozessfreigabe

Dabei ist

B die Durchfiihrung als realer Produktionsauftrag wiinschenswert,

M eine angemessene ExtrudergroBe zu wahlen, um den gesamten Prozess innerhalb der Prii-
fungszeit durchzufiihren und priifen zu kdnnen,

B zu beachten, dass alle im Prifungsbereich , Herstellen von Halbzeugen” gestellten Anforde-

rungen nachgewiesen werden konnen.

2. Auftragsdaten
B Auftragszeit X

Herstellen von Tafeln aus PMMA Farblos mit den MaBen 3000 mm x 900 mm x 2 mm

B benétigten Materialbedarf zur Fertigung ermitteln und bereitstellen



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

3. Beispielhafter
Arbeitsablauf

Unter Beriicksichtigung der Sicherheitsanforderungen ist eine Extrusionsanlage zur Produktion
von Folien einzurichten, dabei sind im Einzelnen Walzen und Glattwerk vorzubereiten, Sieb-
wechsel durchzufiihren, Kiihleinrichtungen, Abzugsvorrichtungen und Nachfolgeeinrichtungen
in Betrieb zu nehmen sowie die Maschine Probe laufen zu lassen, sie anzufahren und der
gesamte Maschinenablauf zu optimieren. Eventuell auftretende oder vom Priifungsausschuss
vorgenommene Betriebsstorungen sind zu erkennen und zu beheben, sodass ein spezifika-
tionsgemaBes Endprodukt hergestellt wird.

A: Arbeitsvorbereitung

B Fertigungs- und Produktionspapiere zusammenstellen
B Benétigte Materialmengen gemaB Rezeptur berechnen
B Materialmengen bereitstellen

B Arbeitsplan erstellen

B Schichtmeister iiber Beginn der Arbeiten informieren

Zuordnung zu den Prifungsanforderungen
VO § 12 Abs. 3 Nr. 1a, b

B: Riistvorgang

| Sicherheitseinrichtungen iberpriifen

B System auf Sauberkeit tiberpriifen

B Zylinder, Schnecke und Speisewalze vorbereiten

B Temeperiergerate anschlieBen

B Maschinenparameter nach Auftragsvorgaben einstellen

Zuordnung zu den Prifungsanforderungen
VO § 12 Abs. 3 Nr. 1¢, d

C: Anfahren und Normalbetrieb

M Priifen der Temperaturen

B Zufiihren des Materials

B Walz und Glattwerk in Betrieb nehmen

B Abzugsvorrichtungen in Betrieb nehmen

B Extruder-Umdrehungsfrequenz und Temperaturen nach Produktionsauftrag einstellen und
iiberpriifen

B Trennsage fiir Langenzuschnitt einstellen und in Betrieb nehmen

B Anlage auf Normalbetrieb nehmen

B Betriebsparameter laufend kontrollieren und optimieren

B Verpackung, Kennzeichnung, Transport und Lagerung der zugeschnittenen Platten durchfiihren

Zuordnung zu den Prufungsanforderungen
VO § 12 Abs. 3 Nr. 1, e

D: Qualitatspriifung

B Vor Ort Qualitatseinrichtungen vorbereiten

B Qualitatskontrollen durchfiihren (BreitenmalBe, Langenzuschnitt, Materialstarke, optische
Kontrolle der Oberflachen)

B Kontrollwerte und Betriebsdaten protokollieren

Zuordnung zu den Priifungsanforderungen
VO § 12 Abs. 3 Nr. 1f, g

80 %




Priifungen

4. Zu bewertende Priifer beobachten die Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe, fiihren ein situatives Fachgesprach
Prifungsleistungen  durch und bewerten das Arbeitsergebnis mittels eines Punktesystems. Die aufsummierten
gem. § 12 Abs. 3 Punkte werden in Noten iibersetzt.

Nr.1a-h Vorgabe durch die Verordnung:

.Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsab-
wicklung beschaffen,

b) Arbeitsabldufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungs-
voraussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, Arbeits-
sicherheit und Umweltschutz, durchfiihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit tberpriifen,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Halbzeugen einrichten, anfahren, steuern und
tiberwachen, Produktionsablaufe optimieren und MaBnahmen zur Behebung von Storungen
ergreifen,

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

g) Priifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften
anwenden, Ergebnisse bewerten und dokumentieren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise
begriinden

kann.”

5. Beurteilung Die Priifer beurteilen, ob der Priifling

B einen Produktionsauftrag auswerten und Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaf-
fen kann (§ 12 Abs. 3 Nr. 1a; s.0. 3, A),

B Arbeitsabldufe und Betriebsmitteleinsatz plant (§ 12 Abs. 3 Nr. 1b),

B Produktionsauftrage unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, Umweltschutz und
Arbeitssicherheit durchfiihrt (§ 12 Abs. 3 Nr. 1c—d),

B Anlagen einrichtet und bedient (§ 12 Abs. 3 Nr. 1e),

| Storungen beseitigt (§ 12 Abs. 3 Nr. 1¢),

B qualitatsbewusst arbeitet (§ 12 Abs. 3 Nr. 1f—g),

| fachliche Hintergriinde erklaren und begriinden kann (§ 12 Abs. 3 Nr. 1h).

6. Situatives Fach- Zuordnung zu den Prifungsanforderungen 20%
gesprach fithren VO § 12 Abs. 3 Nr. 1h
gem. § 28 Abs. 3
Dauer: hochstens
20 Minuten

Von der PAL wird folgender Bewertungsbogen bereitgestellt, der durch den Priifungsausschuss vor Ort an die kon-
krete Aufgabenstellung angepasst werden kann.
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Vor- und Familienname:

IHK

Pruflingsnummer:

Bewertungsbogen
Herstellen von Halbzeugen
Verarbeitungsverfahren: Extrudieren

1 Arbeitsaufgabe
Vorgabezeit: 7 Stunden, innerhalb dieser Zeit soll das situative Fachgesprach héchstens 20 Minuten dauern.

Lfd Bewertung 10 bis 0 Punkte
Nr. | Bewertungsgrundiagen punkte | Faktor
1 |Arbeitsplanung/Arbeitsvorbereitung
o (Strukturierung von Arbeitsabldufen und Betriebsmitteleinsatz, Berech- X 3
§ nung und Ermittlung von Einstellwerten)
< 2 | Fertigungsvoraussetzungen schaffen und bewerten
o (Material, Werkzeug, Zubehdr, Materialfluss, Extruder, Prozessablauf und X 2
Einstellwerte)
3 | Sicherheitsiiberpriifung
(Schutzvorrichtungen, Sicherheits-Elemente, UVV, PSA, Schutzbestim- X 2
mungen, Gesundheits- und Umweltschutz, Ordnung, Sauberkeit)
4 | Werkzeug einbauen
(Vollstandigkeit, Mess- und Versorgungsanschliisse, Werkzeug ausrichten, X1
Befestigung)
5 |[Kuhl- und Kalibriereinrichtung betriebsbereit machen
(Kalibrierung aufbauen, ausrichten und Funktion sicherstellen, Temperier- %1
mittelversorgung, Vakuum und Prifsysteme, Durchziehhilfsmittel
bereithalten)
2|6 Nachfolgeeinrichtungen installieren % 1
3 (Z.B. Abzugs-, Stanz-, Bedruck-, Trenn-, Ablage- oder Wickelsysteme)
5‘::', 7 | Temperiersysteme starten
S (Heizmanschetten auf festen Sitz und Durchgang priifen, Temperaturfiih- % 1
5 ler auf festen Sitz und Funktion priifen; Temperier-, Heiz- und Kuhl-
a systeme einschalten und ggf. iberwachen)
8 | Formmasseversorgung sicherstellen
(Auswahl und Bewertung der Formmasse nach betriebsiblichen Kriterien, X1
ggf. aufbereiten, Férder- und Dosiersysteme ankoppeln)
9 | Probelauf
Materialfluss, Temperierung, Maschinen- und Werkzeugfunktionen, X1
Kalibrierung, Kiihlung und Zusatzeinrichtungen
10 [Anlage anfahren und gesamten Maschinenablauf optimieren
(Extruder anfahren, Extrudat durchziehen, Kalibrierung schlieBen, ggf. %3
Vakuum anlegen, Zuschalten und Harmonisieren der Nachfolgeeinrichtun-
gen, optimieren, kontrollieren, bewerten)
o 11 Produktfreigabe und Qualitatsmanagement
b S (Mustervergleich, Sichtprtfung, Prafmitteleinsatz, Qualitatsregelkarte, X 2
] g statistische Qualitdtskontrolle, Betriebsdatenerfassung)
% o 12 Produktionstiberwachung und Behebung/Vermeidung von Stérungen
8 = (Uberwachungssysteme anpassen, Materialfluss beeinflussen, Strategien %2
€ zur systematischen Behebung/Vermeidung von Stérungen darlegen bzw.
anwenden)
Zwischenergebnis
Ergebnis der Arbeitsaufgabe = Zwischenergebnis : 2,0 =
(max. 100 Punkte)
Das Ergebnis ist in das Feld 1 des Gesamtbewertungsbogens zu Ubertragen. [ _Feld 1

IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten -1-(2)




Priifungen

2 Situatives Fachgesprach

Lfd. Bewertung 10 bis 0 Punkte
Nr. | Fihren Sie im Verlauf der Arbeitsaufgabe mit dem Priifling das
situative Fachgespréch, das aus mehreren Gespréchsphasen Punkte Faktor
bestehen kann, durch. Dokumentieren und beurteilen Sie dies.

1 | Aufzeigen von Fachhintergriinden

(Erkennen von technischen Zusammenhangen, Auseinanderset-
zen mit der Problematik des Arbeitsauftrags, Fachkenntnisse bei
der Beantwortung von Fragen)

2 | Fachliche Argumentation

(Kompetenz bei der Anwendung von Fachbegriffen, Begriindungen
der Vorgehensweise bei der Auftragsbearbeitung; Interpretation
der Arbeitsergebnisse; Bewerten von Alternativen)

3 | Durchdringung der betrieblichen Zusammenhénge

(Reflexion des gesamten Produktionsablaufs, fachliche und
betriebliche Zusammenhénge, Betriebsdatenerfassung, Qualitats-
management, Recycling, Unfallverhitung ...)

X 4

X 3

X 3

Ergebnis des situativen Fachgespréachs (max. 100 Punkte)

Feld 2

Datum Prifungsausschuss
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b) Prasentationsform fiir Priiflinge

Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung
Priifungsbereich Herstellen von Halbzeugen durch Extrusion
Arbeitsauftrag: Herstellen von Tafeln aus PMMA Farblos mit den MaBen 3000 mm x 900 mm x 2 mm durch Extrusion

Vorgabezeit: Priifungszeit insgesamt sieben Stunden, davon hdchstens 20 Minuten fiir das situative Fachgesprach Bewertung:
max. 100 Punkte

Aufgabenstellung  Nach Priifungsbeginn muss ein definierter Produktionsauftrag umgesetzt werden. Die Arbeiten miissen
dokumentiert werden, und es miissen die notwendigen MaBnahmen zur Qualitétssicherung durchge-
fihrt werden.

Auftragsdaten Arbeitsauftrag: Stellen Sie mithilfe der Extrusionsanlage 10 spezifikationsgerechte Tafeln aus PMMA 80 %
Farblos mit den MaBen 3000 mm x 900 mm x 2 mm her. Fiihren Sie dazu die folgenden Teilauftrage aus:
1. Arbeitsplanung/Arbeitsvorbereitung
Erlaubte Hilfsmittel: Arbeitsauftrag mit Rezeptur und Materialdaten, Datenblatt fiir Maschinenwerte,
QS-Priifplan, Taschenrechner
Erstellen Sie fiir den beschriebenen Arbeitsauftrag einen strukturierten Ablaufplan, in dem Sie die
notwendigen Arbeitsschritte bis hin zur Produktionsfreigabe stichpunktartig beschreiben.

2. Produktionshezogene Arbeit
Erlaubte Hilfsmittel: Arbeitsauftrag mit Rezeptur und Materialdaten, Datenblatt fiir Maschinenwerte,
QS-Priifplan, eigener Arbeitsplan
Es ist unter Beriicksichtigung der Sicherheitsanforderungen eine Extrusionsanlage zur Produktion von
Folien einzurichten, dabei sind im Einzelnen die Walzen fiir das Glattwerk vorzubereiten, Siebwechsel
durchzufiihren, Kihleinrichtungen, Abzugsvorrichtungen und Nachfolgeeinrichtungen in Betrieb zu
nehmen sowie Maschinenparameter nach Vorgaben des Datenblattes einzustellen, die Maschine
Probe laufen zu lassen, sie anzufahren und der gesamte Maschinenablauf zu optimieren. Eventuell
auftretende oder vom Priifungsausschuss vorgenommene Betriebsstérungen sind zu erkennen und zu
beheben, sodass ein spezifikationsgemales Endprodukt hergestellt wird.

3. Qualitatskontrolle
Erlaubte Hilfsmittel: Sollmuster, Priifeinrichtungen
Es sind die erforderlichen MaBnahmen zur Qualitatskontrolle vorzunehmen, die ermittelten Werte
sind im Betriebsdatenerfassungssystem einzutragen.

Situatives Fach- Im Rahmen der Priifung wird ein héchstens 20-miniitiges Fachgesprach mit Ihnen gefiihrt. Dies bezieht 20%
gesprach sich auf die Durchfiihrung sowie die fachlichen Hintergriinde der Arbeitsaufgabe.

Zu bewertende Arbeitsplanung/Arbeitsvorbereitung/Allgemeine Arbeitsweise (§ 12 Abs. 3 Nr. 1a, b, ¢, d, e)
Prifungsleistungen Fertigungsvoraussetzungen schaffen und bewerten (§ 12 Abs. 3 Nr. 1b)
Temperiersysteme starten (§ 12 Abs. 3 Nr. 1b)
Formmassenversorgung sicherstellen (§ 12 Abs. 3 Nr. 1a, b)
Probelauf (§ 12 Abs. 3 Nr. 1b)
Sicherheitsiiberpriifung (§ 12 Abs. 3 Nr. 1¢, d)
Walzen einstellen und reinigen (§ 12 Abs. 3 Nr. 1b)
Extruder starten (§ 12 Abs. 3 Nr. 1e)
Beurteilung des Schmelzefilms (§ 12 Abs. 3 Nr. 1e)
Anlage optimieren (§ 12 Abs. 3 Nr. 1¢, )
Qualitatsmanagement und Produktfreigabe (§ 12 Abs. 3 Nr. 1, g)
Storungsbehebung (§ 12 Abs. 3 Nr. 1e)



Priifungen

4.4.4.3 Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile
(VO §§ 14-17)

Teil 2 trdgt mit 75 % zum Gesamtergebnis der gestreck-
ten Abschlusspriifung bei und wird zum Ende der Ausbil-
dung gepriift. Priifungsrelevant in Teil 2 sind grundsétz-
lich alle Ausbildungsinhalte. Solche Inhalte, die bereits in
Teil 1 geprift wurden, sollen nur dann einbezogen wer-
den, wenn sie fiir die Berufsbefahigung von besonderer
Bedeutung sind. Priifungsgegenstand sind also insbeson-
dere alle Inhalte des Ausbildungsrahmenplans, die dem
zweiten Ausbildungsabschnitt nach Teil 1 der Abschluss-

Teil 1
25%

1. Prifungsbereich 2. Priifungsbereich

Herstellen einer
mechanischen Baugruppe

Herstellen von

Mehrschichtkaut-

schukteilen oder

deren Vorprodukten

a) diskontinuierliches
oder kontinuierliches
Mischen,

b) Extrudieren,

¢) Kalandrieren,

d) diskontinuierliches
oder kontinuierliches
Beschichten,

e) Wickeln,

f)  Konfektionieren oder
diskontinuierliches
oder kontinuierliches
Vulkanisieren

oder andere Gebiete

(s.a.§8 16 (3) Nr. 2)

Prifungsprodukt und schrift-  Arbeitsaufgabe und

liche Aufgaben situatives Fachgesprach
7 Stunden, davon

8 Stunden hochstens 20 Minuten 2,5 Stunden
Fachgesprach

25% 35% 20 %

Die Priifung ist bestanden, wenn die Leistungen

3. Priifungsbereich

Verfahrenstechnische
Systeme

schriftliche Aufgaben

priifung zugeordnet sind, sowie die Lernfelder LF 7 und 8
sowie LF MK 9-13 (Fachrichtung Mehrschichtkautschuk-
teile) des Rahmenlehrplans (s. Kap. 3.3).

Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung besteht aus vier
Priifungsbereichen, von denen einer durch eine Arbeits-
aufgabe einschlieBlich eines situativen Fachgesprachs
und drei mit anwendungsbezogenen Aufgaben schrift-
lich gepriift werden. Bei der Aufgabenstellung fiir die Ar-
beitsaufgabe ist nach § 16 der Bereich, in dem der Aus-
zubildende iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde,
zu beriicksichtigen.

Teil 2
75%
4. Priifungsbereich

Produktionsplanung
und -analyse

5. Priifungsbereich

Wirtschafts-
und Sozialkunde

schriftliche Aufgaben  schriftliche Aufgaben

1 Stunde 1 Stunde

10 % 10 %

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,

3. in mindestens drei Priifungsbereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,,ausreichend” und
4. in keinem Priifungsbereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit ,ungeniigend”

bewertet worden sind.

Weitere grundlegende Ausfiihrungen zur gestreckten Abschlusspriifung s. a. Kap. 4.4.2 und 4.4.3.



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Priifungsanforderungen in Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung (VO §§ 16,17)

Priifungsbereich

Herstellen von Priifungsbereich Priifungsbereich Priifungsbereich
Mehrschichtkautschukteilen Verfahrenstechnische Produktionsplanung Wirtschafts-
oder deren Vorprodukten Systeme und -analyse und Sozialkunde
35%

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrége nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvoraussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durch-
fiihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit iberprifen,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen und deren Vorprodukten einrichten, anfahren, steuern und tiber-
wachen, Produktionsablaufe optimieren und MaBnahmen zur Behebung von Stdrungen ergreifen,

f) betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anwenden, Ursachen von Qualitatsméangeln systematisch suchen,
beseitigen und dokumentieren,

g) Priifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften anwenden, Ergebnisse bewerten und dokumentie-
ren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise begriinden

kann.

Hierfiir ist aus folgenden Gebieten oder Tatigkeiten auszuwahlen:

a) diskontinuierliches oder kontinuierliches Mischen,

b) Extrudieren,

) Kalandrieren,

d) diskontinuierliches oder kontinuierliches Beschichten,
e) Wickeln,

f) Konfektionieren oder

g) diskontinuierliches oder kontinuierliches Vulkanisieren;

andere Gebiete/Tétigkeiten konnen gewahlt werden, wenn sie in gleicher Breite und Tiefe die in Satz 1 genannten Nachweise ermdglichen.

l

eine Arbeitsaufgabe und ein situatives Fachgesprach

Bei der Aufgabenstellung ist der Bereich, in dem derAuszubiIdenT liberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu beriicksichtigen.

Priifungszeit: insgesamt 7 Stunden,
davon hdchstens 20 Minuten fiir das Fachgesprach

Gewichtung 35 %



Priifungsbereich
Verfahrenstechnische
Systeme
20%

+_I

Der Priifling soll nachweisen, dass er

Priifungsbereich
Herstellen von Formteilen

a) Bearbeitungs- und Verarbeitungsverfahren unterscheiden und
nach materialspezifischen, technischen, betriebswirtschaftlichen
und okologischen Gesichtspunkten bewerten, auswahlen und
einsetzen,

b) Eigenschaften polymerer Werkstoffe ermitteln und priifen, Werk-
und Hilfsstoffe dem Verwendungszweck zuordnen und einsetzen,

¢) qualitatssichernde MaBnahmen durchfiihren; Ergebnisse tiber-
priifen, optimieren und dokumentieren, Arbeitssicherheits- und
Umweltschutzvorschriften anwenden,

d) Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik
unterscheiden und anwendungsspezifisch zuordnen, Storungen
in steuerungstechnischen Systemen eingrenzen,

e) Mehrschichtkautschukteile oder deren Vorprodukte nach tech-
nischen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen herstellen und
priifen, Skizzen erstellen,

f) verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren sowie

g) MaBnahmen der Wartung und Instandhaltung durchfiihren

l

praxishbezogene Aufgaben
schriftlich bearbeiten

l

Priifungszeit: 2,5 Stunden

kann.

Gewichtung: 20 %

Priifungen

Priifungsbereich
Produktionsplanung
und -analyse
10 %

—

Der Priifling soll nachweisen, dass er

Priifungsbereich
Wirtschafts-
und Sozialkunde

a) Arbeitsplane erstellen, Produktionsablaufe koordinieren und
optimieren,

b) Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen sowie
diese mit vor- und nachgelagerten Bereichen abstimmen,
Fertigungsvoraussetzungen sicherstellen,

¢) die Auftragsabwicklung auswerten und dokumentieren,

d) qualitatssichernde MaBnahmen systematisch anwenden, aus-
werten und dokumentieren sowie

) MaBnahmen zum Umwelt- und Arbeitsschutz anwenden

kann.

l

praxisbezogene Aufgaben
schriftlich bearbeiten

'

Prifungszeit: 1 Stunde

Gewichtung: 10 %



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Umsetzung der Priifungsregelungen in die Praxis

Fiir die schriftlich zu bearbeitenden Priifungsbereiche
Verfahrenstechnische Systeme, Produktionsplanung
und -analyse sowie Wirtschafts- und Sozialkunde wer-
den bundeseinheitliche Aufgaben von der PAL erstellt.
Fir den praktisch durchzufithrenden Priifungsbereich
,Herstellen von Mehrschichtkautschukteilen oder deren
Vorprodukten® ist die Erstellung einer bundeseinheit-
lichen Arbeitsaufgabe nicht moglich, da nach § 16 bei
der Aufgabenstellung der Bereich, in dem der Auszubil-
dende iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu
beriicksichtigen ist. Diese Regelung ist notwendig, da
Betriebe in der Regel nicht alle Verarbeitungsverfahren,

Beispiel fiir eine Arbeitsaufgabe

welche die Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile de-
finieren, in ihren Fertigungsprozessen einsetzen. Diese
Verarbeitungsverfahren sind zwar ausnahmslos in der
Theorie, nicht aber in ihrer praktischen Anwendung zu
vermitteln. Aus diesem Grund stellt die PAL keine Aufga-
ben fiir den praktischen Priifungsbereich zur Verfiigung,
sondern gibt den Priifungsausschiissen/Aufgabenerstel-
lungsausschiissen der Kammern Hinweise fiir die Ge-
staltung und Bewertung der Arbeitsaufgaben. Auf diese
Weise soll sichergestellt werden, dass die Kammern
gleichwertige Aufgaben stellen und die Bewertung nach
vergleichbaren Kriterien erfolgt (s. a. Kap. 4.4.3.1).

Fiir den Priifungsbereich ,Herstellen von Mehrschichtkautschukteile der Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile
wird im Folgenden eine beispielhafte Arbeitsaufgabe vorgestellt. Diese unterteilt sich in
a) ein Planungswerkzeug fiir den Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss,

b) eine Priasentationsform fiir die Priiflinge.

a) Planungswerkzeug fiir Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss

Priifungsbereich:
Herstellen von
Mehrschicht-
kautschukteilen
B Arbeitsaufgabe
B Situatives Fach-
gesprach
1. Szenario/
Ereignis
bis zur Prozessfreigabe
Dabei ist

Zeitvorgabe:
7 Stunden, davon hdchstens 20 Minuten fiir das situative Fachgespréch

Bewertung

Herstellen von Mehrschichtkautschukteile durch Konfektion und Vulkanisation
Aufbau (Riisten) einer Konfektionsanlage sowie einer Vulkanisationspresse oder eines Autoklavs

B die Durchfiihrung als realer Produktionsauftrag wiinschenswert,

| fiir die Konfektion eine angemessene Konfektionsanlage einschlieBlich Wickeltrommel und fiir
die Vulkanisation entweder die richtige Form (Werkzeug) und Vulkanisationspresse bzw. die
richtige Heizmanschette (Vulkanisationshilfsmittel) und der richtige Autoklav zu wahlen, um
den gesamten Prozess innerhalb der Priifungszeit durchfiihren und damit priifen zu kdnnen,

B zu beachten, dass alle im Priifungsbereich ,Herstellen von Mehrschichtkautschukteilen” ge-
stellten Anforderungen nachgewiesen werden konnen.



Priifungen

2. Auftragsdaten ~ ® Umbau/Risten:
a) Konfektionsanlage: Uberpriifen sowie Ein- und Aufbau einer Wickeltrommel
b) Vulkanisationsanlage (2 Alternativen):
® Vulkanisationspresse: Uberpriifen sowie Einbau einer Form
B Auftragsmenge X
B Produktionsdauer X
| Sicherstellen, dass der Vorgangerauftrag fertiggestellt ist
B BendGtigten Material- und Farbbedarf zur Fertigung priifen und bereitstellen

3. Beispielhafter ~ A. Arbeitsvorbereitung (VO § 16 Abs. 3 Nr. 1a): 80 %
Arbeitsablauf 1. Fertigungspapiere zusammenstellen:
B Arbeitsauftrag, Objektliste und Aufbauskizze holen und abgleichen
B Betriebsanweisungen
B Riisthinweise, Maschinenparameter
| Priifprotokolle, Priifmuster, evtl. Priiflehren
2. Schichtmeister tiber Beginn der Arbeit informieren

B.1 Bereitstellung von Werkzeug und Material fiir die Konfektionsanlage

(VO § 16 Abs. 3 Nr. 1b, c und Nr. 2e, 1):

1. Einsatzbereitschaft der Wickeltrommel (Vollstandigkeit und Funktionstiichtigkeit) durch Sicht-
kontrolle priifen

2. Material (Innen- und AuBenkautschukplatte, Gewebe, Kerne, Profilstreifen usw.) laut Objektliste
zusammenstellen, priifen und an Maschine bereitstellen

3. Transportmittel, Werkzeug, Peripherie und Krananlage bzw. Hebevorrichtung an Maschine be-
reitstellen

B.2 Bereitstellung von Werkzeug und Material fiir die Vulkanisationspresse

(VO § 16 Abs. 3 Nr. 1b, c und Nr. 2g):

1. Einsatzbereitschaft der Form (Vollstéandigkeit und Funktionstiichtigkeit) durch Sichtkontrolle
priifen

2. Transportmittel, Werkzeug, Peripherie und Krananlage bzw. Hebevorrichtung an Maschine be-
reitstellen

C.1 Riistvorgang (Einrichten) Konfektionsanlage

(VO § 16 Abs. 3 Nr. 1, d, e, g und Nr. 2e, f):

1. Sichtpriifung der Anlage auf Undichtigkeit/Defekte

2. Anlage auf Ordnung und Sauberkeit priifen, ggf. reinigen

3. Sicherheitsfunktion der Anlage (Schutztir, Seilzug, Lichtschranke, Laser) priifen

4. Vor-, Riicklauf und Bremse priifen

5. Wickeltrommel per Hand oder mit geeigneten Anschlagmittel mittels Krananlage in Maschine
heben und verriegeln

6. Werkzeuge (Splice-Messer usw.) bereitlegen

7. Lésungsmittel bereitstellen

8. Uberpriifung der Materialien laut Objektliste (Mischungsdaten — Plattenmaterial, Plattenbreite,
Gewebebreite, Gewebewinkel, Kerne, Verfalldaten)

9. Uberpriifung Messmitteleinsatz (Dickenmesser, Lineal, Winkelmesser usw.)



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

C.2 Vulkanisationspresse (VO § 16 Abs. 3 Nr. 1¢, d, e, g und Nr. 2g):

Sichtprifung der Presse auf Defekte und/oder Undichtigkeiten

Presse auf Ordnung und Sauberkeit priifen, ggf. reinigen

Sicherheitsfunktionen der Presse (Schutztiir, Schutzscheibe, Lichtschranke) priifen
Dampfhahne/Kondensat schlieBen

Werkzeug bereitlegen, Anlage auf ,Handbetrieb” stellen

Form aus Bereitstellungslager entnehmen und auf Vollstandigkeit und Formfreigabe priifen
Form mit geeignetem Anschlagmittel mittels Kranbahn in Presse heben

Zweiteilige Form auf unterer und oberer Heizplatte der Presse zentrieren und befestigen
9. Dampf- und Kondensatanschliisse montieren

10. Verriegelung einstellen, Dampf anstellen, auf Undichtigkeit priifen

11. Prickvorrichtung auf Funktion priifen

12. Presse mit der eingebauten Form zufahren (schlieBen)

13. Heizplatten und Form mittels Dampfdruck aufheizen

9 = oen Pil s Y =

D. Maschinen und Anlagen anfahren, steuern und iiberwachen, Produktionsablaufe
optimieren und MaBnahmen zur Behebung von Stérungen ergreifen,

D.1 Konfektionsanlage (VO § 16 Abs. 3 Nr. 1¢, e, f, g, h und Nr. 2e, f):

1. Innenkautschukplatte ablangen und auf Wickeltrommel aufbringen
Innenkautschukplatteniiberlappung anrollen und auf MaB bringen

erste Gewebelage abreiBen und im Winkel aufbringen

zweite Gewebelage abreiBen und im Kreuzverbund aufbringen

bei Bedarf Schlingenende mit Lésemittel anfeuchten

Schlingenende herunterschniiren und Kerne aufsetzen

Schlingenende umbucken und anrollen

AuBenkautschukplatte ablangen und aufbringen

9. Rohling liber gesamte Breite anrollen

10. Schlingenende ,igeln” (Benutzen einer speziellen Andruckrolle)

11. Rohling von der Wickeltrommel nehmen

12. Sicht- und MaBkontrolle durchfiihren und Messdaten in ein CAQ-System eingeben

13. Rohling mit Wickelnummer und ggf. Typenetikett versehen und dem CAQ-System melden
14. Rohling auf Stangenwagen héngen (ggf. Stangenwagen kennzeichnen)

15. néchsten Rohling wickeln (siehe Punkt 1. bis 14.), hierbei ggf. die Produktion optimieren

e = v @il S YN
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D.2 Vulkanisationspresse (VO § 16 Abs. 3 Nr. 1¢, e, f, g, h und Nr. 2g):

1. Heizprogramme und Formen mit CAQ-System vergleichen

. Material laut CAQ-System zusammenstellen (Rohlinge und Spannteller bereitstellen)

. Rohlinge an der Prickvorrichtung vorbereiten

. Rohlinge iiber den Heizbalg mit der Uberlappung nach vorne einlegen, in die Form einlegen

. Form schlieBen und SchlieBvorgang beobachten, ggf. SchlieBvorgang bei Storfall (Maschine,
Produkt) unterbrechen

6. nach Beendigung der Vulkanisation das Produkt aus der Form entnehmen und erste Sicht-

kontrolle durchfiihren und auf den Kontrolltisch ablegen

7. Form von Austrieb saubern

8. Form bei Bedarf mit Formtrennmittel einspriihen, fiir den nachsten Rohling einlegen, ggf. Pro-

duktion optimieren

9. wahrend des nachsten Vulkanisationsvorgangs Gummiaustrieb am Produkt im Bereich Form-

trennung/Konus entfernen

10.komplette Sichtkontrolle auBen wie innen durchfiihren, ggf. bei Fehlern den Bereich kennzeich-

nen und das Produkt als ,Nachheizer” fiir den Reparaturbereich oder der Entsorgung zuordnen
und Fehlermerkmale im CAQ-System eingeben

11.fehlerfreie Produkte mit Kontrollnummer kennzeichnen, dem CAQ-System melden und den

Verpackungseinheiten fiir den nachsten Fertigungsschritt zuordnen
4. Zu bewertende  Priifer beobachten die Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe, fiihren ein situatives Fachgesprach durch
Priifungs- und bewerten das Arbeitsergebnis mittels eines Punktesystems. Die aufsummierten Punkte wer-
leistungen den in Noten iibersetzt.
gem. § 16 Abs. 3 \/5rgabe durch die Verordnung:
Nr.1a-h .Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwick-
lung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvor-
aussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Berticksichtigung technischer Dokumente, der Ar-
beitssicherheit und des Umweltschutzes, durchfihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit Gberpriifen,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen oder deren Vorpro-
dukte (Compounds/Halbzeuge) einrichten, anfahren, steuern und iiberwachen, Produktionsab-
laufe optimieren und MaBnahmen zur Behebung von Storungen ergreifen,

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

g) Priifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifpléane und Priifvorschriften an-
wenden, Ergebnisse bewerten und dokumentieren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise
begriinden

kann.”

U B W N
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5. Beurteilung

6. Situatives
Fachgesprach
fiihren gem. § 8
Abs. 3 Nr. 3
Dauer: hochs-
tens 20 Minuten

Die Priifer beurteilendie Leistungen des Priiflings:

B Auftrag auswerten und Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen (§ 16 Abs. 3
Nr. 1a;s.0. 3, A)

B Planung und Vorbereitung (§ 16 Abs. 3 Nr. 1 b; s.0. 3, B1 und B2)

B Durchfiihrung der Arbeitsprobe (§ 16 Abs. 3 Nr. 1¢; s. 0. 3,C1.1-2, C1.4-7, C2.1-2, C2.4-6.3.,
D1.1-11, D1.13-15, D2.3-13)

B Beachtung der Sicherheit (§ 16 Abs. 3 Nr. 1d; s.0. 3, C1.3, C2.3)

B Einrichten der Anlage (§ 16 Abs. 3 Nr. Te; s.0. 3, C1.1-9, C2.1-6.3)

B Qualitatssichernde MaBnahme nach betrieblichen Vorgaben anwenden und umsetzen (§ 16
Abs. 3 Nr. 1f; s.0. 3, D1.12-13, D2.1-2, 12-13)

B Qualitatsbewusstes Arbeiten, Priifmittel, Priifplane und evtl. Priiflehren spezifisch auswahlen/
anwenden (§ 16 Abs. 3 Nr. 1g; s.0. 3, B1.1-2, B2.1, C1.8-9, D1.2-4, 8 und 12, D2.8 und 12)

B Reihenfolge der durchgefiihrten Arbeiten begriinden und zu den einzelnen Arbeitsschritten die
Hintergriinde erldutern (§ 16 Abs. 3 Nr. h; s.0. 3, D1.13, D2.13)

20%



Priifungen

b) Prasentationsform fiir die Priiflinge

Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung

Priifungsbereich: Herstellen von Mehrschichtkautschukteilen oder deren Vorprodukten

Szenario: Auf der Konfektionsanlage sollen x Mehrschichtkautschukrohlinge (z. B. fiir Luftfeder-, Reifen-, Keilriemenrohlinge) hergestellt
werden. Dazu ist die Konfektionsanlage zu riisten, anzufahren, zu optimieren und nach Priifung der Qualitdt des Formteils ist eine Produk-
tionsfreigabe zu erreichen.

Vorgabezeit: Priifungszeit insgesamt 7 Stunden, davon hochstens 20 Minuten fiir das situative Fachgesprach Bewertung:
max. 100

Aufgabenstellung  Nach Priifungsbeginn muss ein definierter Produktionsauftrag umgesetzt werden. Die Arbeiten
missen dokumentiert werden, und es miissen die notwendigen MaBnahmen zur Qualitétssi-
cherung durchgefiihrt werden.

Auftragsdaten Arbeitsauftrag: 80 %
Stellen Sie mithilfe der Konfektionsanlage (Wickelmaschine) 5 spezifikationsgerechte
Mehrschichtkautschukrohlinge (z. B. Luftfeder-, Reifen-, Keilriemenrohlinge) her. Fiih-
ren Sie dazu die folgenden Teilauftréage aus:

1. Arbeitsplanung/Arbeitsvorbereitung
Erlaubte Hilfsmittel: Arbeitsauftrag

Erstellen Sie fiir den beschriebenen Arbeitsauftrag einen strukturierten Ablaufplan, in dem Sie
die notwendigen Arbeitsschritte bis hin zur Produktionsfreigabe stichpunktartig beschreiben.

2. Produktionsbezogene Arbeit
Erlaubte Hilfsmittel: Arbeitsauftrag, Objektlisten und Aufbauskizzen, Betriebsanweisungen,
Riisthinweise, Datenblatt fiir Maschinenwerte

Richten Sie unter Beriicksichtigung der Sicherheitsanforderungen eine Konfektionsanlage
(Wickelmaschine) zur Herstellung von Mehrschichtkautschukrohlingen (z. B. Luftfeder-, Reifen-,
Keilriemenrohlinge) ein, dabei sind im Einzelnen die Wickeltrommel in die Wickelmaschine
einzubauen, die Werkzeuge (z. B. Splice-Messer usw.) und Lésungsmittel bereitzustellen. Die
benétigten Halbzeuge laut Objektliste (Mischungsdaten — Plattenmaterial, Plattenbreite,
Gewebebreite, Gewebewinkel, Kerne, Verfallsdaten) sowie der Messmitteleinsatz sind zu pri-
fen. Maschinenparameter nach Vorgaben des Datenblattes sind einzustellen. Lassen Sie die
Wickelmaschine zur Probe laufen. Beginnen Sie nach dem Probelauf mit der Konfektionierung
des Mehrschichtkautschukrohlings und optimieren Sie beim zweiten Durchgang den gesam-
ten Maschinenablauf. Eventuell auftretende oder vom Priifungsausschuss vorgenommene
Betriebsstérungen sind zu erkennen und zu beheben, sodass ein spezifikationsgemaBes End-
produkt hergestellt wird.

3. Qualitatskontrolle
Erlaubte Hilfsmittel: Prifprotokolle, Priifmuster, eventuell Priiflehren

Nehmen Sie die erforderlichen MaBnahmen zur Qualitatskontrolle vor, tragen Sie die ermittel-
ten Werte im Betriebsdatenerfassungssystem ein.
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Situatives Fach-
gesprach

Zu bewertende
Priifungs-
leistungen

Im Rahmen der Priifung wird ein hochstens 20-miniitiges Fachgespréch mit lhnen gefiihrt. 20 %
Dies bezieht sich auf die Durchfiihrung sowie die fachlichen Hintergriinde der Arbeitsaufgabe.

Die Priifer beurteilen, ob der Priifling:

B den Auftrag auswerten und Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen
(§ 16 Abs. 3 Nr. 1a; s. 0. 3, A),

B planen und vorbereiten (§ 16 Abs. 3 Nr. 1b; s. 0. 3, B1 und B2)

m die Arbeitsprobe durchfiihren (§ 16 Abs. 3 Nr. 1¢; s.0. 3, C1.1-2, C1.4-7, C2.1-2,
C2.4-6.3.,D1.1-11, D1.13-15, D2.3-13),

M die Sicherheit beachten (§ 16 Abs. 3 Nr. 1d; s.0. 3, C1.3, C2.3),

| die Anlage einrichten (§ 16 Abs. 3 Nr. 1¢; s.0. 3, C1.1-9, C2.1-6.3),

B qualitatssichernde MaBnahme nach betrieblichen Vorgaben anwenden und umsetzen
(§ 16 Abs. 3 Nr. 1f; s.0. 3, D1.12-13, D2.1-2, 12-13),

B qualitatsbewusst arbeiten, Prifmittel, Prifplane und evtl. Priiflehren spezifisch auswahlen/
anwenden (§ 16 Abs. 3Nr. 1 g; s.0. 3, B1.1-2, B2.1, C1.8-9, D1.2-4, 8 und 12, D2.8 und 12),

| die Reihenfolge der durchgefiihrten Arbeiten begriinden und zu den einzelnen Arbeits-
schritten die Hintergriinde erlautern (§ 16 Abs. 3 Nr. h; s.0. 3, D1.13, D2.13)

kann.



4.4.4.4 Fachrichtung Compound- und Masterbatch-
herstellung (VO §§ 18-21)

Teil 2 trigt mit 75 % zum Gesamtergebnis der gestreck-
ten Abschlusspriifung bei und wird zum Ende der Ausbil-
dung gepriift. Priifungsrelevant in Teil 2 sind grundsitz-
lich alle Ausbildungsinhalte. Solche Inhalte, die bereits
in Teil 1 gepriift wurden, sollen nur dann einbezogen
werden, wenn sie fiir die Berufshefahigung von beson-
derer Bedeutung sind. Priifungsgegenstand sind also
insbesondere alle Inhalte des Ausbildungsrahmenplans,
die dem zweiten Ausbildungsabschnitt nach Teil 1 der
Abschlusspriifung zugeordnet sind, sowie die Lernfelder

Teil 1

1. Prifungsbereich 2. Priifungsbereich

Herstellen von Com-

pounds und Master-

batches

a) Herstellen von
Compounds oder

b) Herstellen von
Masterbatches

oder vergleichbare

Gebiete

(s.a.§20 (3)Nr.2)

Herstellen einer
mechanischen Baugruppe

Arbeitsaufgabe, Doku-
mentation mit praxis-

Prifungsprodukt und schrift- eszmeyaen Wi Far

/A e und situatives Fach-
gesprach
7 Stunden, davon

8 Stunden max. 20 Minuten 2,5 Stunden
Fachgesprach

25 % 30 % 20 %

Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Leistungen

3. Priifungsbereich

Verfahrenstechnische
Systeme

schriftliche Aufgaben

Priifungen

LF 7 und 8 sowie LF CM 9-16, 13B und 14 (Fachrichtung
Compound- und Masterbatchherstellung) des Rahmen-
lehrplans (s. Kap. 3.3).

Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung besteht aus
4 Prifungsbereichen, von denen einer durch eine Ar-
beitsaufgabe einschlieBlich eines situativen Fachge-
sprichs und drei mit anwendungsbezogenen Aufgaben
schriftlich gepriift werden. Bei der Aufgabenstellung fiir
die Arbeitsaufgabe ist nach § 20 Abs. 3 Nr. 3 der Bereich,
in dem der Auszubildende iberwiegend betrieblich aus-
gebildet wurde, zu beriicksichtigen.

4. Priifungsbereich 5. Priifungsbereich

Kunststoffpriifung Wirtschafts-
und Qualitats- und Sozialkunde
management

schriftliche Aufgaben  schriftliche Aufgaben

1,5 Stunden 1 Stunde

15 % 10%

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,,ausreichend”,

3. in mindestens drei Priifungsbereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,,ausreichend” und
4. in keinem Priifungsbereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit ,ungeniigend”

bewertet worden sind.

Weitere grundlegende Ausfiihrungen zur gestreckten Abschlusspriifung s. a. Kap. 4.4.2 und 4.4.3.



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Priifungsanforderungen in Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung (VO §§ 20, 21)




Prifungen




Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Umsetzung der Priifungsregelungen in die Praxis

Die PAL wird fiir die Fachrichtung Compound- und Mas-
terbatchherstellung aufgrund der geringen Auszubilden-
denzahlen keine bundeseinheitlichen Aufgabensétze zur
Verfiigung stellen. Damit ist der Priifungsausschuss vor
Ort bzw. der Priifungsausschuss der Leitkammer dafiir
zustdandig, Aufgaben sowohl fiir die schriftlich zu bear-
beitenden Priifungsbereiche Verfahrenstechnische Sys-
teme und Kunststoffpriifung und Qualitdtsmanagement
als auch fiir den praktischen Priifungsbereich ,Herstellen
von Compounds und Masterbatches zu erstellen.

Bei der Aufgabenstellung fiir die Arbeitsaufgabe ist der
Bereich, in dem der Auszubildende iiberwiegend be-
trieblich ausgebildet wurde, zu berticksichtigen. Diese
Regelung ist notwendig, da Betriebe nicht immer sowohl
Compounds als auch Masterbatches herstellen. Diese
Verfahren sind zwar beide in der Theorie, nicht aber
beide in ihrer praktischen Anwendung zu vermitteln.

Hinsichtlich der Gestaltung der Arbeitsaufgabe emp-
fehlen die Sachverstindigen aus den Neuordnungsver-
fahren, sich an den Hinweisen der PAL fiir die anderen
Fachrichtungen zu orientieren. Auf diese Weise ware si-
chergestellt, dass gleichwertige Aufgaben erstellt werden
und die Bewertung nach vergleichbaren Kriterien erfolgt.
Die Aufgabenstellung sollte eingebunden sein in die
Fertigungsprozesse des Ausbildungsbetriebs.
Es sollen die Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten
nachgewiesen werden, die im Ausbildungsrahmenplan
fiir die Berufsausbildung zum/zur Verfahrensme-
chaniker/-in fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik —
Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung
ausgewiesen sind.
Die Arbeitsaufgabe soll die Planung, Durchfiihrung
und Kontrolle des Arbeitsergebnisses unter Beriick-
sichtigung der Produktions- und Prozesssteuerung
der Produktionsanlage, des Qualititsmanagements
sowie der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes
enthalten.
Die Bewertung der Arbeitsaufgabe sollte sich an den
von der PAL zur Verfiigung gestellten Bewertungsbo-
gen fiir die anderen Fachrichtungen orientieren.

Auch die Gestaltung der schriftlichen Aufgaben sollte
sich mdéglichst an den Vorgaben der PAL fiir die anderen
Fachrichtungen orientieren. Die Struktur wiirde folgen-
dermafBen aussehen:




Priifungen

Struktur der Aufgabensatze fiir die schriftlich zu priifenden Priifungsbereiche in Teil 2
FR Compound- und Masterbatchherstellung

Praktischer
Priifungsbereich 2

Herstellen von Compounds
und Masterbatches
Gewichtung 30 %

Abschlusspriifung Teil 2

?

Praktische Abschlusspriifung
Priifungsbereich 2
Gewichtung 30 %

Herstellen von Compounds und Masterbatches
Arbeitsaufgabe 7 Std., Gewichtung 30 %

Erlauterungen:
Teil A Fragestellungen mit anzukreuzender Antwort (1 aus 5)
F = Fachfragen, M = Mathematische Aufgabenstellung

Teil B-1 Fragestellungen mit offener Antwort ohne direkten Bezug
zueinander, die vom Prifling frei zu formulieren sind

Teil B-2 Projektbezogene Fragestellungen mit offener Antwort
und Bezug zu einem definierten Sachverhalt. Antworten
sind vom Priifling frei zu formulieren.



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Planungswerkzeug fiir den Aufgabenerstellungsausschuss

Herstellen von Compounds und Masterbatches
Dabei ist

m die Durchfiihrung als realer Produktionsauftrag wiinschenswert,

B zu beachten, dass alle im Priifungsbereich , Herstellen von Compounds und Masterbatches”
gestellten Anforderungen nachgewiesen werden konnen.

B Menge X (z. B. 10.000 kg) eines Masterbachtes ist herzustellen nach Rezeptur Y und den im
Produktionsauftrag vorgegebenen Parametern

B Angabe der zu nutzenden Anlagen Z

B Rezeptur/Formulierung zur Berechnung und Bereitstellung der benétigten Materialmengen
bzw. Teileverhaltnisse

A. Arbeitsvorbereitung/Arbeitsplanung 80 %
B Auftragsunterlagen zusammenstellen und auf Vollstandigkeit priifen
B Produktionsauftrag einschl.
B Einrichtungshinweisen
m Priifprotokollen, Prifmustern
W ggf. Datentragern, um spezifische Parameter in Maschine zu iibertragen
B Berechnung der benétigten Materialmengen auf der Grundlage der vorgegebenen Rezeptur

Rechenbeispiel:

Zweischneckenkneter (ZSK)/Dosierung 1 5.000 kg
Zweischneckenbeschickung (ZSB-1)/Dosierung 2 3.000 kg
Zweischneckenbeschickung (ZSB-2)/Dosierung 3 1.500 kg
Zweischneckenbeschickung (ZSB-3)/Dosierung 4 500 kg

Produktionsauftrag/LosgroBBe 10.000 kg



Priifungen

Polymer (ZSK) x 100 _5.000 kg x 100

: —— = =50%
Produktionsauftrag/LosgroBe 10.000 kg
Farbgebende Stoffe x 100 _ 53.000 kg x 100 _ 30%
Produktionsauftrag/LosgroBe 10.000 kg
Additive x 100 _1.500 kg x 100 _ 15%
Produktionsauftrag/LosgroBe 10.000 kg
Fillstoffe u. Verstarkungsstoffe _ 500 kg x 100 _ 5%

Produktionsauftrag/LosgréBe 10.000 kg

Evtl. Zugabe fiir den Verlustfaktor einrechnen; Dosierungen konnen variantenabhangig gefah-
ren werden.

B. Bereitstellung von Materialien

B Material-, Farb- und eventuell Additivverfiigharkeit priifen und an Maschine bereitstellen;
wenn vorhanden, Siloanlagen mit einbeziehen

B Transportmittel an Maschine bereitstellen

C. Riistvorgang
m berpriifung der Sicherheitseinrichtungen der Anlage auf ihre ordnungsgeméBe Funktion
M Risten der Extrusionsanlage:

Extruder:

B Schneckensatz einbauen

B Vorentgasungseinsatze, Riickwartsentgasung, Vakuumeinsatz und Vakuumdom einbauen

B Vakuumdom mit Vakuumschlauch verbinden

| Seitenbeschickungen mit dem Extruder verbinden

B Warmedammelemente auf die Plastifiziereinheit setzen

| Strangspritzkopf zusammenbauen

m Verbindungen und Verkabelungen iberpriifen

B an der Anlagensteuerung die zu produzierende Rezeptur/den Produktionsauftrag aus dem
Datenspeicher laden und mit den errechneten Werten auf Produktionsrezeptur und -auftrag
vergleichen; bei erstmaliger Produktion Daten eingeben und abspeichern

B Extruder Temperaturprofil: Soll-Ist-Abgleich durchfiihren

B das geladene Temperaturprofil ggf. absenken, um Uberhitzung des Extruders zu vermeiden
und die Energieeffizienz zu gewahrleisten

Dosiersystem:

H an allen Dosierungen die Walktaschen einsetzen

B Forderspiralen in die Vorratsdosierungen einsetzen

M Dosierspiralen in die Dosierwaagen sowie die volumetrische Dosierung einbauen

B Fiilltrichter auf Dosierwaagen sowie Vorratshehélter aufsetzen und befestigen

® Auslaufrohre an Vorratsdosierungen befestigen, Luftschlauche und Fiihler an Rohren an-
bringen und auf richtige Funktion iiberpriifen
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m Deckel auf den Fiilltrichtern der Waagen befestigen und mit den Rohren der Vorratshehalter
verbinden

® Auslaufrohre an den Dosierwaagen und an der volumetrischen Dosierung befestigen

B Transportsicherungen an den Waagen entfernen

Nachfolgeeinrichtungen:

B Wasserkiihlstrecke vorbereiten

B Granulator und Klassiersieb zusammenbauen

® Container unter Saugforderer stellen

B Anlagensteuerung in den Servicebetrieb versetzen

B Schiittgewichte der einzelnen Rezepturinhaltsstoffe (Mischungen) ermitteln

B Dosiersystem mit den entsprechenden Produkten fiillen

m Auffangbehalter unter die Auslaufe der Waagen stellen

M an der Steuerung das Programm Forderleistungsermittlung ausfiihren

B nach Beendigung der Forderleistungsermittlung die Auffangbehalter entfernen und das
Waagensystem durch Fallrohre mit dem Extruder verbinden

® anschlieBend die gesamte Anlage auf eventuelle Fehler tiberpriifen

D. Anfahren und Produktion

B Status an der Plantafel erfragen

m die Anlage in den Produktionsmodus schalten

B Produktion starten; die Arbeit der Waagen iiberwachen, bis diese sich eingeregelt haben;
danach schauen, ob der Materialaustrittsverhalten am Strangspritzkopf in Ordnung ist; es
darf sich kein Material am Vakuumdom aufbauen

B Vakuum anlegen, die Strange durch das Wasserbad ziehen und dem Granulator zufiihren;
Strange sortieren, Kornung tiberpriifen und gegebenenfalls korrigieren; wenn die Kdrnung
in Ordnung ist, das Gutkorn Gber den Saugfdrderer laufen lassen; danach den Durchsatz
kontrollieren und eine Probe ziehen

M aus der gezogenen Probe einen Probekdrper anfertigen und diesen mit der entsprechenden
Vorlage vergleichen; sollte keine Freigabe erteilt werden, die entsprechenden KorrekturmaB-
namen einleiten; bei erteilter Freigabe die entsprechenden Fahrdaten dokumentieren




Priifungen

Priifer beobachten die Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe, fiihren ein situatives Fachgespréch
durch und bewerten das Arbeitsergebnis mittels eines Punktesystems. Die aufsummierten
Punkte werden in Noten iibersetzt.

Vorgabe durch die Verordnung:

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsab-
wicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungs-
voraussetzungen schaffen,

) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit Gberpriifen,

d) Produktionsauftrage, insbesondere unter Berlicksichtigung technischer Dokumente, der
Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, kundenorientiert durchfihren,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Compounds und Masterbatches einrichten,
anfahren, steuern und tiberwachen, Produktionsablaufe optimieren und MaBnahmen zur
Behebung von Stdrungen ergreifen,

f) Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften
anwenden, bei Abweichung der Produkteigenschaften KorrekturmaBnahmen ergreifen,
Ergebnisse bewerten und dokumentieren sowie

g) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise
begriinden

kann.

Anlagen

Anlage 1: Produktionsauftrag
Anlage 2: Messprotokoll Freigabe
Anlage 3: Bewertungsbogen

20 %
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Anlage 1: Produktionsauftrag

Modus :
Seite

Datum-Start:[J13.05.13

1.Extrudieren }
Heizzone : 160 160 170 170 170 170 170 180 180 190 190 190

Schn. frq.U/min: 350 Granulat.m/min: 140 Stopfuk.

Drehmoment md: 28 Massedruck pm: Massetemp. tmC®
Wassertemp.K/W: K Zweisch.-1 U/min: 150 -2 U/min (Zuf.)
Vol.Dos. 1-4 %: 72 / 74 Strang-GieBer

Padd.Ant. %: / / Durchsatz Kg/h
Padd.Ant. %:. 20,00 / 20,00 20, 00 Schn.konf. H/W
EFL 1-3 Kg/h: 345,00 / 150,00 190, 00 ZSK : J ZSB1:

min-max 1-3 %: 10,00 - 20,00 / 15,00 - 20,00 / 15,00 - 20,00

Schittgewicht Kx/M1x/M2x Kg/1: 0,560 / 0,400 / 0,300 Klassier-Sieb :

Spiraltyp/Trogakt./K-B1-B2 : 1) 4027 / / B 2) 4027 / / B 3) 523
Rohrtyp / K-B1-B2 1) 443 / B 2) 443 / B 3) 563

18.10.13

11:30:57
anzeigen
2 von

: 150 (
10

1-4 V4 : 300,
Grav.Dos.1-3 T: 70,00 / 15,00 / 15,00 Korrek. J/N: N Entgasung V/A: A
1-3 /
/

+ H

J ZSB2:

400-
97

N NN

3

)

00

J
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Anlage 2: Messprotokoll Freigabe

A FREIGABEPROTOKOLL GW 18.10. 13 1R2:14:13

Artikel-Nr. ! = .

Chargean=Nr, : AR A %

Kunde | # PA-Nr. 9
TR U J&?7 e R
Menge. ! L0000, 000 Kilogramm

##%  Mundensperifische Voergaben
Oktabins mit BOO Kg flllen!!i!
#u®  Farbtonsperzifische Vorgaben
###  Verpackungsvorschriften

#aed Hemerkungen

Freigabe

[;:;;;;;—;ruduktion ¢ Erteilt am @ ... ..., SR a3 Yl 1 L R S R R R
Gemischt Frobe 1. BErtedfdt @am @ o1 oovvennmroe UREEPSENPLRE 0 vona v vs we o o6
Gemischt Probe 2 Erbedilt am @ .. .0 0w vwsmra. Unterschrift: ... .. s ma s a A s A

##  Weitere Gemischt-Proben sind auf der Ruckseite zu dokumentieren ##

Visuelle Endkontrolle

Erteilt am . ... . ...... . . Unterschridt:. i+,

# Jede Palette ist zu kontreollieren und mit einem Freigeabeaufkleber zu versehen#

Hemerkungen
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Anlage 3: Bewertungsbogen

Priifling Name: Vorname: Pr.-Nr.: Sommer/Winter:

Fertigkeitspriifung gemaB § 8 der Ausbildungsverordnung vom 1. August 2012

Fachrichtung: Compound- und Masterbatchherstellung Verfahren: Compoundieren und Masterbatch-
herstellung

Bewertungshogen (Richtwerte, maximal 7 Std.)*
. Erreichte
Nr.  Bewertungsgrundlagen Bewertung**) Faktor Punktzahl
01  Arbeitsplanung/Arbeitsvorbereitung (Strukturierung von Arbeitsabldu- 7
fen und Betriebsmitteleinsatz, Berechnung und Ermittlung von Einstellwer-
ten)
02  Fertigungsvoraussetzungen schaffen und bewerten (Material, Mi- 8

scherei, Farbmischung, Farbnuancierung, Materialfluss,
Extruder, Zuschlagstoffe, Farbe, Prozessablauf und Einstellwerte)

03  Sicherheitsiiberpriifung (Schutzvorrichtungen und personliche Schutz- 6
ausrtstung, Sicherheitselemente, UVV, Schutzbestimmungen, Ordnung,
Sauberkeit)

04  Dosierung einrichten (gravimetrische und volumetrische Dosierung auf- 5

bauen, Coextruder bzw. Seitenbeschickung vorbereiten, Formmassenversor-
gung sicherstellen)

05  Schnecke und Werkzeug einbauen (Vollstandigkeit, Mess- und Versor- 3
gungsanschlisse, Werkzeug ausrichten, Befestigung)

06  Nachfolgeeinrichtungen installieren (z. B. Granulator, Klassiersystem, 2
Verpackungsautomation)

07  Temperiersysteme starten (Heizmanschetten auf festen Sitz und Durch- 2

gang prifen, Temperaturfiihler auf festen Sitz und Funktion priifen; Temperi-
er- und Heizsysteme einschalten und ggf. tiberwachen)
08 Formmasseversorgung sicherstellen (Auswahl und Bewertung der 3
Formmasse nach betriebstiblichen Kriterien, ggf. Aufbereiten, Forder- und
Dosiersysteme ankoppeln)

09  Probelauf (Materialfluss, Temperierung, Maschinen- und Werkzeug- 2
funktionen, Kalibrierung, Kiihlung und Zusatzeinrichtungen)
10  Anlage anfahren und gesamten Maschinenablauf optimieren 8

(Extruder anfahren, Extrudat durchziehen, zum Granulierprozes, ggf. Vakuum
anlegen, Zuschalten der Nachfolgeeinrichtungen, Harmonisieren, Optimieren,
Kontrollieren, Bewerten)
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Fortsetzung Bewertungshogen

Priifling Name: Vorname: Pr.-Nr.: Sommer/Winter:

Fertigkeitspriifung gemaB § 8 der Ausbildungsverordnung vom 1. August 2012

Fachrichtung: Compound- und Masterbatchherstellung Verfahren: Compoundieren und Masterbatch-
herstellung
Bewertungsbhogen (Richtwerte, maximal 7 Std.)*)
Erreichte
* %)
Nr.  Bewertungsgrundlagen Bewertung Faktor Punktzahl
11 Produktfreigabe und Qualitdtsmangement (Mustervergleich, Sichtpri- 5

fung, Prifmitteleinsatz, Qualitatsregelkarte, statistische Qualitatskontrolle,
Betriebsdatenerfassung)
12 Produktionsiiberwachung und Behebung von Stérungen (Uberwa- 5
chungssysteme anpassen, Materialfluss beeinflussen, Strategien zur Behe-
bung von Stérungen anwenden)

Bewertung des betrieblichen Teils der Priifung Erreichte Punktzahl: .......ccoovveevicericecie,
PIUFUNGSOIE: oottt DAtUM: v

UNEErSChITtEN der PIUTEIT ...ttt

13 Erkennen von Kunststoffen (z. B. duBere Erscheinung, Schwimmprobe, 1
Dichtebestimmung, Biege- und Ritzprobe, Brennprobe: Brennverhalten,
Art und Geruch der Rauchschwaden, Benennung des Kunststoffs)
(max. 20 Punkte)
14 Fehleranalyse (Sichtkontrolle fehlerhafter Teile, Bestimmung von MaBnah- 17
men zur Behebung der Fehler) (max. 40 Punkte)
Bewertung des produktionshezogenen Teils der praktischen Priifung
Summe der erreichten Punkte (Pos. 1 bis 14)
......................... Punkte geteilt durch Faktor 5,8 = ..............ceceevuenene.. PUnkte (maximal 100 Punkte)
15 Steuerungstechnische Aufgabe
Alternativen der Aufgabenstellung:
B Integriert in den produktbezogenen Teil der Priifung (Programmieren
bzw. Einrichten von Anlagenteilen oder Peripheriegeraten, Fehlersuche
und -behebung, soweit sie nicht im Bewertungsteil 5 bis 12 enthalten
sind)
B Separat, wenn integrierte Priifung nicht moglich ist (z. B. Programmie-
ren, Simulieren, Fehlersuche und -behebung an Pneumatik-, Elektro-
pneumatik- oder SPS-Systemen)
Bewertung der steuerungstechnischen Priifung**** Summe der Punkte: ...
(maximal 100 Punkte)
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Fortsetzung Bewertungsbogen

Bewertung der Gesamtleistung

Wertung: Punktsumme (Pos. 1 bis 14) .................. mal Faktor 0,9 = ................. Punkte
Punktsumme (Pos. 15) ... mal Faktor 0,1 = .................... Punkte
Gesamt: Punkte (maximal 100 Punkte)

Noten (Gesamtpunktzahl = Prozent)
100 % bis 92 % = sehr gut (1) bis 81 % = gut (2)

bis 67 % = befriedigend (3) bis 50 % = ausreichend (4)

bis 30 % = mangelhaft (5) unter 30 % = ungenligend (6)

Wertung: ...........cceenee. %, Note: ........cooveve.

PIUFUNGSOME: 1ottt nnen DATUM: 1o es

Unterschriften der PrUTEI: .......cvvveeeecececeeee ettt

*)
)

Die angegebene Richtzeit umfasst die produktionshezogene Aufgabe mit max. 6 Stunden und die steuerungstechnische Aufgabe mit max. 1 Stunde.

Um abweichende, betrieblich bedingte Priifungsleistungen besser beurteilen zu kénnen, bleibt es dem Priifungsausschuss tiberlassen, dazu differenzierte Bewertungskriterien zu erstel-
len und somit Bewertungskriterien zu streichen, zu erganzen oder andere Bewertungsfaktoren festzulegen.

) Fiir die Positionen 13 und 14 werden zur Vereinfachung die erreichten Punkte der gesonderten Bewertungsbgen mit dem Faktor 1 tibertragen. Fiir die endgiiltige Bewertung werden
jedoch die Faktoren 2 bzw. 4 in der Berechung berticksichtigt.

) Fiir die steuerungstechnische Priifung sind die Aufgabenstellung und die Bewertungskriterien vom Priifungsausschuss so vorzugeben, dass in einer Stunde eine mit maximal 100 Punk-
ten bewertbare Leistung zustande kommt.
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4.4.4.5 Fachrichtung Bauteile (VO §§ 22-25)

Teil 2 trigt mit 75 % zum Gesamtergebnis der gestreck-
ten Abschlusspriifung bei und wird zum Ende der Ausbil-
dung gepriift. Priifungsrelevant in Teil 2 sind grundsétz-
lich alle Ausbildungsinhalte. Solche Inhalte, die bereits
in Teil 1 gepriift wurden, sollen nur dann einbezogen
werden, wenn sie fiir die Berufsbefihigung von beson-
derer Bedeutung sind. Priifungsgegenstand sind also
insbesondere alle Inhalte des Ausbildungsrahmenplans,
die dem zweiten Ausbildungsabschnitt nach Teil 1 der
Abschlusspriifung zugeordnet sind, sowie die Lernfelder
LF 7 und 8 sowie LF BT 9-13 (Fachrichtung Bauteile)
des Rahmenlehrplans (s. Kap. 3.3).

Teil 1

1. Prifungsbereich 2. Priifungsbereich

Herstellen einer Fertigungsauftrag
mechanischen Baugruppe
Prifungsprodukt und Arbeitsaufgabe,

schriftliche Aufgaben Dokumentation

3. Priifungsbereich

Reparieren und
Instandsetzen

Arbeitsprobe und
situatives Fachgesprach

Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung besteht aus vier
Priifungsbereichen, von denen je einer durch eine Ar-
beitsaufgabe sowie durch eine Arbeitsprobe einschlief3-
lich eines situativen Fachgesprédchs praktisch und zwei
mit anwendungsbezogenen Aufgaben schriftlich gepriift
werden. Bei der Aufgabenstellung fiir die Arbeitsaufga-
be und die Arbeitsprobe ist nach § 24 Abs. 3 Nr. 2 und
Abs. 4 Nr. 2 der Bereich, in dem der Auszubildende
iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu beriick-
sichtigen.

Teil 2

4. Priifungsbereich 5. Priifungsbereich

Wirtschafts-
und Sozialkunde

Fertigungstechnik
und technische
Kommunkation

schriftliche Aufgaben  schriftliche Aufgaben

4 Stunden, davon

8 Stunden 7 Stunden max. 20 Minuten 3 Stunden 1 Stunde
Fachgesprach
25% 30 % 15% 20 % 10 %

Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Leistungen

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,,ausreichend”,

3. in mindestens drei Priifungsbereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,,ausreichend” und
4. in keinem Priifungsbereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit ,ungeniigend”

bewertet worden sind.

Weitere grundlegende Ausfiihrungen zur gestreckten Abschlusspriifung s. a. Kap. 4.4.2 und 4.4.3.



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Priifungsanforderungen in Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung (VO §§ 24, 25)

Priifungsbereich Priifungsbereich Priifungsbereich Priifungsbereich
Fertigungsauftrag Reparieren und Fertigungstechnik und Wirtschafts-
30 % Instandsetzen technische Kommunikation und Sozialkunde

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrége nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvoraussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durch-
fiihren,

d) Fertigungseinrichtungen zur Herstellung von Bauteilen einrichten, steuern, liberwachen, Fertigungsablauf optimieren sowie MaBnahmen
zur Behebung von Stérungen ergreifen,

e) betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitshereich anwenden, Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch suchen, besei-
tigen und dokumentieren,

f) Priifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifpléne und Priifvorschriften anwenden, Ergebnisse bewerten und dokumentieren,

g) Bauteile nach technischen Zeichnungen herstellen und priifen,

h) Abwicklungen konstruieren und Bauteile danach fertigen,

i) Konstruktions- und Fiigeméglichkeiten bestimmen und festlegen,

j) Berechnungen zur Herstellung von Fertigungsauftragen ausfiihren sowie

k) manuelle und maschinelle Bearbeitungsverfahren sowie loshare und unloshare Fiigeverfahren anwenden, technische Parameter bestimmen

'

eine Arbeitsaufgabe durchfithren und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren

kann.

Bei der Aufgabenstellung ist der Bereich, in dem der Auszubildende iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu beriicksichtigen.

l

Priifungszeit: insgesamt 7 Stunden

Gewichtung: 30 %



Priifungsbereich

Reparieren und

Instandsetzen
15%

+_I

Der Priifling soll nachweisen, dass er

Priifungsbereich
Fertigungsauftrag

a) Arbeitsauftrage planen, unter Beriicksichtigung von Arbeits-
sicherheit und Umweltschutz durchfiihren, Arbeitsergebnisse
kontrollieren und dokumentieren,

b) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit iiberpriifen,

) Rohrleitungsteile oder -systeme, Bauteile oder Baugruppen
priifen, ausmessen, skizzieren und zeichnen,

d) Rohrleitungsteile oder -systeme, Bauteile oder Baugruppen
herstellen, umbauen oder instand setzen und berufsbezogene
Berechnungen durchfiihren sowie

e) den Bedarf an Werkzeugen, Maschinen, Geraten, Material und
Hilfsmitteln bei Uberpriifungs-, Einstell-, Umbau- und Instand-
setzungsmaBnahmen ermitteln und dokumentieren; Arbeits-
mittel bereitstellen und einsetzen

kann.

l

Arbeitsprobe und situatives Fachgesprach
Bei der Aufgabenstellung ist der Bereich, in dem der Auszubildende
liberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu beriicksichtigen.

l

Priifungszeit: 4 Stunden,
davon hochstens 20 Minuten fiir das Fachgespréch

Gewichtung: 15 %

Priifungen

Priifungsbereich
Fertigungstechnik und
technische Kommunikation
20 %

—

Der Priifling soll nachweisen, dass er

Priifungsbereich
Wirtschafts-
und Sozialkunde

a) Be- und Verarbeitungsverfahren unterscheiden und nach tech-
nischen, betriebswirtschaftlichen und ckologischen Gesichts-
punkten bewerten, auswahlen und einsetzen,

b) Werkstoffe ermitteln, Werk- und Hilfsstoffe dem Verwendungs-
zweck zuordnen und einsetzen,

¢) qualitatssichernde MaBnahmen durchfiihren, Ergebnisse iiber-
priifen und dokumentieren, Arbeitssicherheits- und Umwelt-
schutzvorschriften anwenden sowie werkstoffliches Recycling
durchfiihren,

d) Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen sowie
diese mit vor- und nachgelagerten Bereichen abstimmen,
Fertigungsabldufe koordinieren und optimieren und Arbeitspléne
erstellen,

e) losbare und unldsbare Fligeverfahren fiir polymere Werkstoffe
unterscheiden und anwenden,

f) Gestaltungsmdglichkeiten von Konstruktionen mit polymeren
Werkstoffen unterscheiden und anwenden,

g) Umformverfahren von polymeren Werkstoffen unterscheiden
und anwenden,

h) isometrische Darstellungen, technische Zeichnungen und Ab-
wicklungen von Rohrleitungen, Bauteilen und Baugruppen lesen
und erstellen sowie

i) Berechnungen zur Fertigung von Rohrleitungen, Bauteilen und
Baugruppen ausfiihren

praxishezogene Aufgaben
schriftlich bearbeiten

l

Prifungszeit: 3 Stunden

kann.

Gewichtung: 20 %



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Umsetzung der Priifungsregelungen in die Praxis

Die PAL wird fiir die Fachrichtung Bauteile Aufgaben fiir
den schriftlich zu bearbeitenden Priifungsbereich ,Fer-
tigungstechnik und technische Kommunikation“ sowie
fiir Wirtschafts- und Sozialkunde zur Verfiigung stellen.
Bei der Aufgabenstellung fiir die Arbeitsaufgabe und die
Arbeitsprobe ist der Bereich, in dem der Auszubildende
iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu beriick-
sichtigen. Diese Regelung ist notwendig, da Betriebe im
Allgemeinen nicht alle Be- und Verarbeitungsverfahren,
welche die Fachrichtung Bauteile definieren, in ihren

Fertigungsprozessen einsetzen. Diese Verfahren sind
ausnahmslos in der Theorie, nicht aber in ihrer prakti-
schen Anwendung zu vermitteln.

Aus diesem Grund stellt die PAL keine Aufgaben fiir die
praktischen Priifungsbereiche zur Verfligung, sondern
gibt den Priifungsausschiissen/Aufgabenerstellungsaus-
schiissen der Kammern Hinweise fiir die Gestaltung und
Bewertung von Arbeitsaufgaben und Arbeitsproben. Auf
diese Weise soll sichergestellt werden, dass die Kammern
gleichwertige Aufgaben stellen und die Bewertung nach
vergleichbaren Kriterien erfolgt (s. a. Kap. 4.4.3.1).

Beispiele fiir Priifungsaufgaben in der Fachrichtung Bauteile

Beispiel 1: Arbeirtsaufgabe im Priifungsbereich ,Fertigungsauftrag”

a) Planungswerkzeug fiir Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss in der Fachrichtung Bauteile

Priifungsbereich:
Fertigungsauftrag
u Arbeitsaufgabe

Zeitvorgabe:

B Dokumentieren . . Bewertung
. ) Priifungszeit insgesamt 7 Stunden
mit praxisbe-
zogenen Unter-
lagen
1. Szenario/ Ein Fertigungsauftrag, der die Herstellung eines Bauteils durch Bearbeiten und Fiigen von Halb-
Ereignis zeugen umfasst, ist auf der Grundlage betriebsiiblicher Auftragsunterlagen umzusetzen.
Dabei ist
B die Durchfiihrung als realer Produktionsauftrag wiinschenswert,
B zu beachten, dass alle im Priifungsbereich , Fertigungstechnik” gestellten Anforderungen nach-
gewiesen werden konnen.
2. Auftragsdaten  ® Der Priifling hat die Auftragsdaten aus der Zeichnung zu entnehmen und einen Arbeitsplan zu 100 %

erstellen.

M Der Priifling hat den Arbeitsauftrag nach den in der Werkstatt gegebenen Mdoglichkeiten umzu-
setzen. Notwendige Hilfskonstruktionen sind auf dem dafiir vorgesehen Blatt zu dokumentie-

ren.

m Der Priifling hat den durchgefiihrten Arbeitsauftrag und die fiir die Herstellung erforderlichen
Parameter zu kontrollieren, in einem bereitgestellten Kontrollblatt zu dokumentieren und, wenn

erforderlich, zu bewerten.

B Der Arbeitsauftrag, die Zeichnung und das ausgefiillte Kontrollblatt sind der Priifungsaufsicht zu

libergeben.



Priifungen

3. Zu bewertende  Der Priifling soll nachweisen, dass er
Priifungs- a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwick-
leistungen lung beschaffen,
gem. § 24 Abs. 3 b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvoraus-
Nr. Ta-h setzungen schaffen,
¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Berlicksichtigung technischer Dokumente, der Arbeits-
sicherheit und des Umweltschutzes, durchfiihren,
d) Fertigungseinrichtungen zur Herstellung von Bauteilen einrichten, steuern, Giberwachen, Ferti-
gungsablaufe optimieren sowie MaBnahmen zur Behebung von Stérungen ergreifen,
e) betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitshereich anwenden, Ursachen von
Qualitatsmangeln systematisch suchen, beseitigen und dokumentieren,
f) Priifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften an-
wenden, Ergebnisse bewerten und dokumentieren,
g) Bauteile nach technischen Zeichnungen herstellen und priifen,
h) Abwicklungen konstruieren und Bauteile danach fertigen,
i) Konstruktions- und Fligemdglichkeiten bestimmen und festlegen,
j) Berechnungen zur Herstellung von Fertigungsauftragen ausfiihren sowie
k) manuelle und maschinelle Bearbeitungsverfahren sowie ldsbare und unlésbare Fiigeverfahren
anwenden, technische Parameter bestimmen
kann.

4. Beurteilung B Anfertigung der Abwicklung (§ 24 Abs. 3 Nr. 1a—d, g, h, k)
B Berechnung der Anwarmzone (§ 24 Abs. 3 Nr. 1))
B Planung der SchweiBst6Be (§ 24 Abs. 3 Nr. 1a—d, g, i, k)
B Subjektive Beurteilung des Bauteils (§ 24 Abs. 3 Nr. 1e—g)
B Objektive Beurteilung des Bauteils (§ 24 Abs. 3 Nr. 1e—g)
B Soll-Ist-Vergleich (§ 24 Abs. 3 Nr. Te—g)
B Beurteilung des Soll-Ist-Vergleichs (§ 24 Abs. 3 Nr. 1e—g)

Anlagen

Anlage 1: Zeichnung fiir den Fertigungsauftrag

Anlage 2: Kontrollbogen fiir den Priifling

Anlage 3: Bereitstellungsliste/Materialliste

Anlage 4: Bewertungsbogen fiir den Priifungsausschuss

Zusétzlich sind dem Priifling Vordrucke fiir die Dokumentation zur Verfligung zu stellen.



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Anlage 1: Zeichnung fiir den Fertigungsauftrag

350

250

gekdebt

/»f/
I
;s

=
T [Halterung PVC-U | 7 | Tafel 8x70x200 DIN 11833-1
T |Muffenrohr PVC-U | 6 | Rohr 32x2,4x150 DIN 8062
% . ) 1 Rohrbogen PVC-U | 5 | Rohr 32x2,4x500 DIN 8062
= nur zum SchweiBen vorbereitet T [Flansch PVC-U | 4 | Tafcl 8x300x300 DIN 11833-1
. 1 Zarge PVC-U | 3 [ Tafel 4x70x550 DIN 11833-1
Bitte beachten:
. U 2 | Uber PVC-U | 2 | Tafel 4x250x400x DIN 11833-1
ng ist nicht maB
Zeichnung ist nicht maBstablich T [Schacht PVC-U [ 1 [ Tafel 4x160x750x DIN 118331
Allgemeintoleranzen nach DIN ISO 2768-1 Stiick | Benennung Normblatt Werkstoff | T~ | Halbzeug (nach Materialbereitstellungsliste)
m v H Ve be-
Priifungsbeispiel Zeit 71
ol 05 o mé" ' 50 Matstab Blatt: 1 (1)
- a : H :
W L e R | ow | W " Verfahrensmechaniker/in
I fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik Lfd.-Nr
Fachrichtung Bauteile
¢ (grob) 0,2 0,3 +0,5 +0,8 +12 Bearbeitungsverfahren: Halbzeug bearbeiten und fiigen Priifnummer: XXX




Priifungen

Anlage 2: Kontrollbogen fiir den Priifling

Nach Herstellung Ihres zeichnungsgerecht gefertigten Arbeitsauf- Allgemeintoleranzen nach DIN ISO 2768-1
trags bearbeiten Sie die Aufgaben der Kontrollphase_ Ubergeben Toleranzklasse  von 0,5 bis 3 {iber 3 bis 6 iiber 6 bis30  dber 30 bis 120 (iber 120 bis 400
Sie am Ende das bearbeitete Aufgabenblatt der Prifungsaufsicht < (grob) 20,2 03 0,5 08 1,2
Nr. Aufgabenstellung Aufgabenldsung
1 Messen Sie die Warmgastempera-
tur Ihres WarmgasschweiBgerdtes °C
fir die SchweiBungen von PVC-U
2 Geben Sie die eingestellte Gas-
menge zum WarmgasschweiBen m3/h
an
3 ZuTeil 1: NennmaB IstmaB Gut
Uberpriifen Sie das MaB 180 mit Toleranzangabe
(bei SchweiBnaht) Nacharbeit Bitte
ankreuzen!
IstmaB Ausschuss
Priifungsausschuss
4 ZuTeil 1: NennmaB IstmaB Gut
Uberpriifen Sie das MaB 180 mit Toleranzangabe
(gegeniiber SchweiBnaht) Nacharbeit Bitte
ankreuzen!
IstmaB Ausschuss
Priifungsausschuss
5  ZuTeil1: NennmaB IstmaB Gut
Uberpriifen Sie das MaB 180 mit Toleranzangabe
(bei Rohrbogen) Nacharbeit Bitte
ankreuzen!
IstmaB Ausschuss
Priifungsausschuss
6  ZudenTeilen 1 bis 4: Nennmaf IstmaB Gut
Uberpriifen Sie das MaB 350 mit Toleranzangabe
(bei MaBangabe) Nacharbeit Bitte
ankreuzen!
IstmaB Ausschuss
Priifungsausschuss
7 ZudenTeilen 1 bis 4: NeErras [EFaE @i
Uberpriifen Sie das MaB 350 mit Toleranzangabe
(gegentiber MaBangabe) Nacharbeit Bitte
ankreuzen!
IstmaB Ausschuss
Priifungsausschuss
8  ZudenTeilen 1 und 5: e stmaf it
Uberpriifen Sie das MaB 250 mit Toleranzangabe
Nacharbeit Bitte
ankreuzen!
IstmaB Ausschuss

Priifungsausschuss



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Fortsetzung Kontrollbogen

Nr.

10

1

12

13

14

15

Aufgabenstellung

Zu den Teilen 1 und 7:
Uberpriifen Sie das MaB 20
(am Schacht)

Zu Teil 3:
Uberpriifen Sie das MaB 160
(bei MaBangabe)

Zu Teil 4:

Uberpriifen Sie den
Lochkreisdurchmesser 230
(bei Rohrbogen, rechts)

Zu Teil 4:

Uberpriifen Sie den
Lochkreisdurchmesser 230
(bei Rohrbogen, links)

ZuTeil 6:
Uberpriifen Sie das MaB 95
(bei MaBangabe)

Zu den Teilen 6 und 7:
Uberpriifen Sie das MaB 20
(bei Rohrbogen)

ZuTeil 7:
Uberpriifen Sie das MaB 60
(bei MaBangabe)

Aufgabenldsung

Nennmaf3
mit Toleranzangabe

IstmaB
Prifungsausschuss

NennmaB
mit Toleranzangabe

IstmaB
Prifungsausschuss

NennmaB
mit Toleranzangabe

IstmaB
Priifungsausschuss

NennmaB
mit Toleranzangabe

IstmaB
Prifungsausschuss

NennmaB
mit Toleranzangabe

IstmaB
Priifungsausschuss

NennmaB
mit Toleranzangabe

IstmaB
Priifungsausschuss

NennmaB
mit Toleranzangabe

IstmaB
Prifungsausschuss

IstmaB

IstmaB

IstmaB

IstmaB

IstmaB

IstmaB

IstmaB

Gut

Nacharbeit

Ausschuss

Gut

Nacharbeit

Ausschuss

Gut

Nacharbeit

Ausschuss

Gut

Nacharbeit

Ausschuss

Gut

Nacharbeit

Ausschuss

Gut

Nacharbeit

Ausschuss

Gut

Nacharbeit

Ausschuss

Bitte
ankreuzen!

Bitte
ankreuzen!

Bitte
ankreuzen!

Bitte
ankreuzen!

Bitte
ankreuzen!

Bitte
ankreuzen!

Bitte
ankreuzen!



Priifungen

Anlage 3: Bereitstellungsliste

Ausbildungsbetrieb und Priifbetrieb:

Zur Herstellung des Arbeitsauftrags konnen die vorhandenen Betriebs- und Arbeitsmittel, Priifmittel, Werkzeuge und Hilfsmittel verwendet
werden.

Materialliste:

Die Halbzeuge miissen den angegebenen Normen entsprechen. Allgemeintoleranzen nach DIN IS0 2768-1

Bei der Vorbereitung sind die nebenstehenden Allgemeintoleranzen  foeranzklasse ~ von0,5bis3  iber3bis6  iber6bis30  ber30bis 120  iber 120 bis 400
zu beachten. < (grob) 02 03 05 08 +12
A. Halbzeuge:

1. 1 Tafel 4 x 500 x 800 DIN 11833-1 PVC-U

2. 1Tafel 8 x 300 x 380 DIN 11833-1 PVC-U

3. 1Rohr 32 x2,4x650 DIN 8062 PVC-U

B. Hilfsmittel:

1. 0,3 kg SchweiBdraht 03 PVC-U

2. PVC-Klebstoff (Basis THF)

3. Reinigungsmittel (Aceton oder Vergleichbares)

4. Krepp- oder FlieBpapier

5. Rohr @160 x 100 (Formhilfe)



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Anlage 4: Bewertungsbogen fiir den Priifungsausschuss

Bewertungsbogen
Planungsphase
Lfd. Nr.  Pos.-Nr. Bewertungsstellen Bewertung 10-9-8-7-6-5-4-3-2-1-0 Punkte

1 1 Blatteinteilung fiir Ermittlung der Abwicklung
2 1 Darstellung der Draufsicht
3 1 Darstellung zur Ermittlung der wahren Hohe
4 1 Blatteinteilung der Abwicklung
5 1 Darstellung der Abwicklung
6 1 Richtiges MaB des Durchmessers
7 1 Richtiges MaB des Vierkants
8 1 Richtiges MaB der Hohe
9 1 Gleiche Teilung des Durchmessers
10 1 Passgenauigkeit der Abwicklung
1 2 Richtiger Radius
12 2 Formel Biegeumfang
13 2 Werte richtig eingesetzt
14 2 Formel Anwarmzone
15 2 Werte richtig eingesetzt
16 2 Richtiges Ergebnis
17 3 Fachgerechtes SchweiBverfahren fiir SchweiBnaht A
18 3 Fachgerechtes SchweiBverfahren fiir SchweiBnaht B
19 3 Fachgerechte SchweiBnahtform fiir SchweiBnaht C
20 3 Fachgerechte SchweiBnahtform fiir SchweiBnaht D
21 3 Normgerechtes Sinnbild fiir SchweiBnaht A
22 3 Normgerechtes Sinnbild fiir SchweiBnaht B
23 3 Normgerechtes Sinnbild fiir SchweiBnaht C
24 3 Normgerechtes Sinnbild fiir SchweiBnaht D

Feld 1



Priifungen

Fortsetzung Bewertungsbogen

Durchfiihrungsphase
Lfd. Nr. ~ Pos.-Nr.  Sichtkontrolle Bewertung 10-9-8-7-6-5-4-3-2-1-0 Punkte
1 1-7 Priifungsstiick zeichnungsgerecht gefertigt
2 1 Ausfiihrung der Abkantungen
3 1 Winkligkeit der Abkantungen
4 1 Ausfiihrung der V-Naht
5 112 Ausfiihrung der Schweifnaht

6 1/4 Parallelitat Schacht — Flansch

7 117 Parallelitat Schacht — Halterung

8 117 Ausfiihrung der Kehlnaht

9 2 Ausfiihrung der Warmformungen

10 2 Ausfiihrung der SchweiBnahte

1 23 Ausfiihrung der SchweiBnaht

12 2/5 Ausfiihrung der HV-Naht

13 3 Ausfiihrung der V-Naht

14 3/4 Ausfiihrung der Kehlnaht

15 3/4 Ausfiihrung der SchweiBnahtvorbereitung
16 5 Ausfiihrung der Warmformung

17 5 Winkligkeit des Rohrbogens

18 5/6 Ausfiihrung der Klebung

19 6 Ausfiihrung der Warmformung

20 177 Priifungsstlick gekennzeichnet und entgratet

Zwischenergebnis

Feld 2



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Fortsetzung Bewertungsbogen

Durchfiihrungsphase

Bewertung: 10 oder 0 Punkte
Lfd. Nr.  Pos.-Nr.

MaBkontrolle AbmaBe IstmaB
1 1 MaB 40 +0,8
2 1 MaB (bei SchweiBnaht) 180 *=3 +1,2
3 1 MaB (gegeniiber SchweiBnaht) 180 *=4 +1,2
4 1 MaB (bei Rohrbogen) 180 s =0 +1,2
5 1 MaB (gegeniiber Rohrbogen) 180 +1,2
6 1/4 MaB (bei MaBangabe) 350 *=6 +1,2
7 1/4 MaB (gegeniiber MaBangabe) 350 =7 +1,2
8 115 Mal 250 *=8 +1,2
9 117 MaB 20 *=9 +0,5
10 3 Durchmesser (bei MaBangabe) 160 *=10 +1,2
1 4 Durchmesser (bei MaBangabe) 260 +1,2
12 4 Durchmesser (90° versetzt) 260 +1,2
13 4 Lochkreisdurchmesser (bei Rohrbogen rechts) 230 *=1 +1,2
14 4 Lochkreisdurchmesser (bei Rohrbogen links) 230 *=12 +1,2
15 4/5 MaB 230 +1,2
16 4/6 MaB 230 +1,2
17 5 MaB 200 +1,2
18 6 MaB 95 *=13 +0,8
19 6/7 MaB 20 *=14 +0,5
20 7 MaB 60 *=15 +0,8

Zwischenergebnis

Feld 3

*= Kontrollphasenummer



Priifungen

Fortsetzung Bewertungsbogen

Kontrollphase

Lfd. Nr. ~ Pos.-Nr. Bewertungsstellen Bewertung 10-9-8-7-6-5-4-3-2-1-0 Punkte
1 Warmgastemperatur
2 Gasmenge
3 Vorgegebenen Kontrollpunkt 3 richtig ermittelt und bewertet
4 Vorgegebenen Kontrollpunkt 4 richtig ermittelt und bewertet
5 Vorgegebenen Kontrollpunkt 5 richtig ermittelt und bewertet
6 Vorgegebenen Kontrollpunkt 6 richtig ermittelt und bewertet
7 Vorgegebenen Kontrollpunkt 7 richtig ermittelt und bewertet
8 Vorgegebenen Kontrollpunkt 8 richtig ermittelt und bewertet
9 Vorgegebenen Kontrollpunkt 9 richtig ermittelt und bewertet
10 Vorgegebenen Kontrollpunkt 10 richtig ermittelt und bewertet
1 Vorgegebenen Kontrollpunkt 11 richtig ermittelt und bewertet
12 Vorgegebenen Kontrollpunkt 12 richtig ermittelt und bewertet
13 Vorgegebenen Kontrollpunkt 13 richtig ermittelt und bewertet
14 Vorgegebenen Kontrollpunkt 14 richtig ermittelt und bewertet
15 Vorgegebenen Kontrollpunkt 15 richtig ermittelt und bewertet

Zwischenergebnis

Feld 4

Die Ergebnisse in den Feldern 1 bis 4 miissen unbedingt auf ganze Zahlen gerundet in die Felder im Gesamtbewertungsbogen Ubertragen werden.

Datum

Priifungsausschuss
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Fortsetzung Bewertungsbogen

Zwischenergebnis . Ergebnis im Gewichtungs- .
Lfd. Nr. B D E
d. Nr. Bewertungsgruppe in Punkten VISOT " 100-Punkte-Schliissel faktor rgebnis
1 Priifungsstiick — Planungsphase Feld 1 2,4 0,15
2 Durchfiihrungsphase Feld 2 2 0,35
Priifungsstiick — Sichtkontrolle
3 Durchfiihrungsphase Feld 3 2 0,35
Priifungsstiick — MaBkontrolle
4 Priifungsstiick — Kontrollphase Feld 4 1,5 0,15
100 bis 92 Punkte = Note 1 Ergebnis der Arbeitsaufgabe
unter 92 bis 81 Punkte = Note 2 s
umme

unter 81 bis 67 Punkte = Note 3

unter 67 bis 50 Punkte = Note 4

unter 50 bis 30 Punkte = Note 5 Punkte
unter 30 bis 0 Punkte = Note 6

Note

Datum

Priifungsausschuss
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b) Prasentationsform fiir die Priiflingen

Aufgabenstellung
Fiir die Bearbeitung des Arbeitsauftrags sind 7 Stunden vorgesehen.
Die Bearbeitung gliedert sich in:

1. Planungsphase

Lesen Sie sich in die Zeichnung ein und erledigen Sie die gestellten Aufgaben.
Die Aufgabenblatter ibergeben Sie nach Beendigung der Planungsphase der Priifungsaufsicht.

2. Fertigungsphase

Fertigen Sie das Bauteil nach den in der Werkstatt gegebenen Mdglichkeiten an und kontrollieren und dokumentieren Sie die fiir die Herstel-
lung erforderlichen Parameter.

3. Kontrollphase
Kontrollieren Sie das hergestellte Bauteil. Tragen Sie die ermittelten Werte in das Kontrollblatt ein und, wenn erforderlich, bewerten Sie diese.

01  Fertigen Sie die Abwicklung von Teil 2 (Ubergangshélfte) im MaBstab 1 : 1 mit allen erforderlichen Hilfslinien zur Herstel-
lung des Ubergangs.

Benutzen Sie die Vordrucke.

02  Berechnen Sie die Lange (in mm) der Anwarmzone von Teil 5 (Rohrbogen) mit allen erforderlichen Nebenrechnungen und
Formeln.

Das Ergebnis ist ganzzahlig anzugeben.
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03 Legen Sie die SchweiBverfahren und SchweiBnahtformen fachgerecht fiir die SchweiBnahte A-D in der Zeichnung fest und
zeichnen Sie das jeweilige Sinnbild.

Normgerechtes Sinnbild fiir die
SchweiBnahtform SchweiBnaht
(Darstellung wie in der Zeichnung erforderlich)

SchweiBverfahren

SchweiBnaht
A
B
C
D
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Fachrichtung Bauteile — GAP Teil 2 -
Beispiel 2: Arbeitsprobe
a) Planungswerkzeug fiir Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss

Priifungsbereich:
Reparieren und

Instandsetzen Zeitvorgabe:
. . . . . L . Bewertung
H Arbeitsprobe 4 Stunden einschlieBlich 20 Minuten fiir das situative Fachgesprach
M Situatives Fach-
gesprach

1. Szenario/Ereignis In einem vorhandenen Rohrleitungssystem soll eine Rohrleitung aus Kunststoff durch Schwei-
Ben gefertigt und mittels Flanschverbindungen eingefiigt werden (Abstand zu kreuzenden
Rohrleitungen mindestens 150 mm). Alle in dem System vorhandenen Rohrleitungen sollen
nicht durch die zu fertigende Rohrleitung verbaut werden, da hier in Zukunft eventuell weitere
Rohrleitungen angeschlossen werden. Um dem Ausbildungsbetrieb in der Wahl des Schweil3-
verfahrens freie Auswahl zu erméglichen, wird keine Vorgabe des Nenndrucks und der Nenn-
temperatur vorgegeben.

Ausgangspunkt:  Flansch A
Endpunkt 1: Flansch B
Endpunkt 2: Flansch C

Flansch B A C
2. Auftragsdaten B Ausmessen des zu erweiternden Rohrleitungssystems vor Ort

B Anfertigen einer isometrischen Zeichnung der anzufertigenden Rohrleitung

B Erstellen einer Stiickliste

B Bestimmen der SchweiBverbindungen (Art und Lage)

B Herstellen der einzubauenden Rohrleitung unter Verwendung geeigneter Formteile aus
den bereitgestellten Teilen (Auswahl unter Berlicksichtigung des Durchflussmediums, des
Nenndrucks, der Betriebstemperatur und des gewahlten SchweiBverfahrens, z. B. Bereit-
stellungsliste) in der Werkstatt

B Montieren der Rohrleitung in das Rohrleitungssystem unter Beriicksichtigung der Fluss-
richtung

B Dokumentieren der durchgefiihrten Arbeiten (Zeichnung, Stiickliste, SchweiBprotokoll)
unter Verwendung bereitzustellender Formblatter
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3. Zu bewertende
Priifungsleistun-
gen gem. § 24
Abs. 4

4. Beurteilung

5. Situatives
Fachgesprach
fithren gem.

§ 24 Abs. 4
Dauer: hochstens
20 Minuten

Priifer beobachten die Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe, fiihren ein situatives Fachgesprach 90 %
durch und bewerten das Arbeitsergebnis mittels eines Punktesystems. Die aufsummierten
Punkte werden in Noten (ibersetzt.
Vorgabe durch die Verordnung:
Der Priifling soll nachweisen, dass er
a) Arbeitsauftrage planen, unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit und Umweltschutz
durchfiihren, Arbeitsergebnisse kontrollieren und dokumentieren,
b) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit berpriifen,
¢) Rohrleitungsteile oder -systeme, Bauteile oder Baugruppen priifen, ausmessen, skizzieren
und zeichnen,
d) Rohrleitungsteile oder -systeme, Bauteile oder Baugruppen herstellen, umbauen oder
instand setzen und berufsbezogene Berechnungen durchfiihren sowie
e) den Bedarf an Werkzeugen, Maschinen, Geréten, Material und Hilfsmitteln bei Uberprii-
fungs-, Einstell-, Umbau- und InstandsetzungsmaBnahmen ermitteln und dokumentieren,
Arbeitsmittel bereitstellen und einsetzen
kann.
Die Priifer sind wahrend der gesamten Durchfiihrung der Arbeitsprobe anwesend und beur-
teilen die Vorgehensweise des Priiflings und das Arbeitsprodukt.
B Arbeitsauftrage planen, unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit und Umweltschutz
durchfiihren, Arbeitsergebnisse kontrollieren und dokumentieren,
B Arbeitsplanung
B SchweiBprotokoll
B Sicherheitseinrichtungen
B des zu verwendenden Werkzeugs
m von elektrischen Geraten
M von Leitern
auf ihre Wirksamkeit iiberpriifen
B Rohrleitungsteile oder -systeme, Bauteile oder Baugruppen priifen, ausmessen, skizzieren
und zeichnen
B isometrische Zeichnung
B Rohrleitungsteile oder -systeme, Bauteile oder Baugruppen herstellen, umbauen oder
instand setzen und berufsbezogene Berechnungen durchfiihren
B Arbeitsweise (Gesamteindruck, handwerkliches Geschick, sach- und fachgerechter Ein-
satz von Werkzeugen und Material)
B Funktions- und Sichtkontrolle?
® den Bedarf an Werkzeugen, Maschinen, Geréten, Material und Hilfsmitteln bei Uberprii-
fungs-, Einstell-, Umbau- und InstandsetzungsmaBnahmen ermitteln und dokumentieren;
Arbeitsmittel bereitstellen und einsetzen
| Stiickliste
B Materialliste
Anforderungen nach § 24 Abs. 4, die nicht im Rahmen der Durchfiihrung der Arbeitsprobe 10 %
nachgewiesen werden kdnnen, sollten im situativen Fachgesprach thematisiert werden.
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Anlagen

Anlage 1: Formblatt fiir die isometrische Zeichnung

Anlage 2: Formblatt zur Erstellung der Stiickliste

Anlage 3: Formular fiir die Erstellung des Schwei3protokolls
Anlage 4: Bereitstellungs- und Materialliste

Anlage 5: Bewertungsbogen

Anlage 6: Protokollbogen fiir das Fachgespréich

Anlage 1: Formblatt fiir die isometrische Zeichnung
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Anlage 2: Formblatt fiir die Erstellung der Stiickliste

Stiickliste der erforderlichen Teile

Stiick Benennung Normblatt Werkstoff Pos.-Nr. Halbzeug

u B~ W
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Anlage 3: Formular fiir die Erstellung des SchweiBprotokolls

Protokoll fiir das Fiigen von Rohrverbindungen durch SchweiBen

Firma: Datum:

Ort der SchweiBung: O Werkstatt I vor Ort I sonnig [ trocken [I Wind I Regen [ Schnee [ Sonstiges

SchweiBverfahren:
A) Rohre, Formteile
Nummer der  Hersteller des Rohres oder des ~ Werkstoff des Rohres oder des
SchweiBung Formteils Formteils
01
04
07
10
12
Nummer der
SchweiBung
01
04
07
10
12
B) Vor dem SchweiBen
Nummer der Rohr- oder Formteil FormteilauBen- Differenz der Durch- Rohr und/oder Rohr um.i.loder
) auBendurchmesser . . . Formstiick/e
SchweiBung . durchmesser in mm messer in mm Formstiick/e geplant
in mm entgratet
01 [0 Ja O Nein [0 Ja O Nein
04 [JJa O Nein [0 Ja O Nein
07 [ Ja O Nein [0 Ja O Nein
10 [0 Ja O Nein [0 Ja O Nein
12 [0 Ja OO Nein [0 Ja O Nein
C) Beim SchweiBen
Nummer der Heizelement- Umgebungs-
SchweiBung temperatur temperatur
01
04
07
10
12

Nummer der Abkiihlzeit unter
) Angleichzeit Anwarmzeit Umstellzeit Fiigedruckaufbauzeit .
SchweiBung Fiigedruck

01
04
07
10
12

NenngroBe des Rohres oder des Formteils

Hersteller des Formteils Werkstoff des Formteils Typ des Formteils

Angleichdruck Anwarmdruck Fiigedruck
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Anlage 4: Bereitstellungsliste/Materialliste

Bereitstellungsliste

Ausbildungsbetrieb:

1 Schutzbrille
1 Wasserwaage min. 600 mm
1 Senklot mit Schnur
1 Messlatte ca. 1000 mm oder Holzleiste ca. 20 mm x 40 mm x 1000 mm
1 Flachwinkel ca. 400 mm x 600 mm
1 GliedermaBstab 2 m
je 1 Kugelschreiber, Lineal, Bleistift, Radiergummi und Spitzer
1 Sage zum Ablangen der Rohrstiicke oder Rohrschneider
1 Raspel (flach) oder Ahnliches zur Bearbeitung der Schnittflachen
1 Ziehklinge oder Ahnliches zum Entgraten
1 Ringschliissel 18 mm
1 Maulschliissel 18 mm
Priifbetrieb:
je 1 Arbeitsplatz mit Schraubstock und allgemeinem Zubehor
je 1 SchweiBvorrichtung fiir das gewahlte SchweiBverfahren mit erforderlichem Zubehor
je 1 Normenhandbuch (Sammlung der erforderlichen Normen)
je 1 Universalmessschieber 150 mm Form A
je 1 Stoppuhr
1 Temperaturmessgerat mit Kontaktfiihler
1 Rolle Klebeband zum Beschriften
Montageort:

je 1 Arbeitsplatz mit Moglichkeit der Ausmessung und Montage fiir die zu fertigende Rohrleitung
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Anlage 5: Bewertungsbogen nach den PAL-Vorgaben

Planungsphase

Lfd. Nr. ~ Pos.-Nr. Bewertungsstellen Bewertung: 10-9-8-7-6-5-4-3-2-1-0 Punkte

1 Durchfiihrung der Ausmessung waagrechter Leitungsverlauf
2 Durchfiihrung der Ausmessung senkrechter Leitungsverlauf
3 Durchfiihrung der Ausmessung in die Tiefe gehender Leitungsverlauf
4 Blatteinteilung der Zeichnung
5 Richtige Darstellung der Zeichnung
6 Richtige BemaBung der Zeichnung
7 Fachgerechter Leitungsverlauf
8 Erstellung der Stlickliste
9 Richtige Anzahl und Benennung der Rohrteile in der Stiickliste
10 Richtige Anzahl und Benennung der Winkel/Bogen
1 Richtige Anzahl und Benennung des T-Stiicks
12 Richtige Anzahl und Benennung der Bunde
13 Richtige Anzahl und Benennung der Flansche
14 Richtige Anzahl und Benennung der Dichtungen
15 Richtige Anzahl und Benennung der Schrauben, Muttern und Scheiben
Zwischenergebnis
Feld 1
Durchfiihrungsphase
Lfd. Nr.  Pos.-Nr. Bewertungsstellen Bewertung: 10-9-8-7-6-5-4-3-2-1-0 Punkte
1 Fachgerechtes Zuschneiden der Einzelteile
2 Fachgerechtes Vorbereiten der Einzelteile
3 Fachgerechtes Arbeiten beim Spannen der Einzelteile
4 Ausrichtung der Einzelteile beim Spannen
5 Planen der Einzelteile
6 Angleichen der Einzelteile im Fiigevorgang
7 Anwarmen der Einzelteile im Fiigevorgang
8 Umstellzeit im Fiigevorgang
9 Abkiihlen unter Fiigedruck
10 Fachgerechte Lagerung der gefiigten Rohrleitung
11 Fachgerechter Transport der Rohrleitung
12 Montage der Rohrleitung
13 Rohrleitung spannungsfrei montiert
14 Rohrleitung unter Beriicksichtigung der Flussrichtung montiert
15 Dichtungen richtig eingesetzt

Zwischenergebnis
Feld 2
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Fortsetzung Bewertungsbogen

Dokumentationsphase

Lfd. Nr.  Pos.-Nr. Bewertungsstellen
1 Rohrbeschreibung
2 Formteilbeschreibung
3 Heizelementtemperatur
4 RohrauBendurchmesser
5 Formteildurchmesser
6 Differenz der Durchmesser
7 Angleichdruck
8 Anwarmzeit
9 Umstellzeit
10 Fligedruck
1 Flgezeit
12 Umgebungstemperatur

Situatives Fachgesprach

Lfd. Nr. ~ Pos.-Nr. Bewertungsstellen

1 Bewertung des situativen Fachgespraches

Bewertung: 10-9-8-7-6-5-4-3-2-1-0 Punkte

Zwischenergebnis
Feld 3

Bewertung 100-0 Punkte

Zwischenergebnis
Feld B

Die Ergebnisse in den Feldern 1 bis 3 und B miissen unbedingt auf ganze Zahlen gerundet in die Felder Gbertragen werden.

Berechnung des Ergebnisses

Lfd.
Nr.
1

Bewertungsgruppe

Arbeitsprobe — Planen

Arbeitsprobe — Durchfiihrungsphase

Arbeitsprobe — Dokumentieren
A Zwischensumme Arbeitsprobe

A Zwischensumme Arbeitsprobe
B Zwischensumme Situatives Fachgesprach

Zwischenergebnis

in Punkten Divisor
Feld 1 1,5
Feld 2 1,5
Feld 3 1,2

100 bis 92 Punkte = Note 1
unter 92 bis 81 Punkte = Note 2
unter 81 bis 67 Punkte = Note 3
unter 67 bis 50 Punkte = Note 4
unter 50 bis 30 Punkte = Note 5
unter 30 bis 0 Punkte = Note 6

Ergebnis im
100-Punkte-Schliissel

Gewichtungs-
faktor
0,15

Ergebnis

0,7
0,15
09
0,1
Ergebnis der Arbeitsprobe
Summe

Punkte

Note
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Anlage 6: Protokollbogen situatives Fachgesprach

Inhalt des situativen Fachgespraches Bewertung: 100-0 Punkte

Bewertung des situativen Fachgespraches:

Punkte
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b) Prasentationsform fiir Priiflinge

Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung
Priifungsbereich Reparieren und Instandsetzen
§ 24 Abs. 4
Arbeitsprobe mit situativem Fachgesprach

Thema: Erweiterung eines Rohrleitungssystems
L o . . . . o . Bewertung:
Vorgabezeit: Priifungszeit insgesamt vier Stunden, davon hdochstens 20 Minuten fiir das situative Fachgesprach
max. 100 Punkte

Aufgabenstellung  In einem vorhandenen Rohrleitungssystem soll eine Rohrleitung aus Kunststoff durch

SchweiBen gefertigt und mittels Flanschverbindungen eingefiigt werden (Abstand zu

kreuzenden Rohrleitungen mindestens 150 mm). Alle in dem System vorhandenen Rohrlei-

tungen sollen nicht durch die zu fertigende Rohrleitung verbaut werden, da hier in Zukunft

eventuell weitere Rohrleitungen angeschlossen werden. Das SchweiBverfahren ist so auszu-

wahlen, dass die Vorgaben durch das Durchflussmedium, den Nenndruck und die Nenntem-

peratur erfiillt werden.

Ausgangspunkt: Flansch A
Endpunkt 1: Flansch B
Endpunkt 2: Flansch C

Flansch B A C
Auftragsdaten B Messen Sie die zu erweiternde Rohrleitung vor Ort aus.

B Erstellen Sie eine isometrische Zeichnung der vorhandenen Rohrleitung einschlieBlich der
anzufertigenden Rohrleitung.

B Erstellen Sie eine Stiickliste der erforderlichen Teile.

B Flgeverfahren/SchweiBverbindungen vorbereiten.

M Fertigen Sie die einzubauende Rohrleitung an unter Verwendung benétigter Formteile.

B Montieren Sie die Rohrleitung in das Rohrleitungssystem unter Beriicksichtigung der
Flussrichtung.

B Dokumentieren Sie die durchgefiihrten Arbeiten (Zeichnung, Stiickliste, SchweiBprotokoll)
unter Verwendung der bereitgestellten Anlagen.



Priifungen

Zu bewertende B Arbeitsauftrage planen, unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit und Umweltschutz 90 Punkte
Priifungsleistungen durchfiihren, Arbeitsergebnisse kontrollieren und dokumentieren,
gem. § 24 Abs. 4 B Arbeitsplanung

B SchweiBprotokoll

| Sicherheitseinrichtungen
B der verwendeten Werkzeuge
M von elektrischen Geraten
M von Leitern
auf ihre Wirksamkeit Gberpriifen.

B Rohrleitungsteile oder -systeme, Bauteile oder Baugruppen priifen, ausmessen, skizzieren
und zeichnen
M isometrische Zeichnung

B Rohrleitungsteile oder -systeme, Bauteile oder Baugruppen herstellen, umbauen oder
instand setzen und berufshezogene Berechnungen durchfiihren
B Arbeitsweise (Gesamteindruck, handwerkliches Geschick, sach- und fachgerechter Ein-

satz von Werkzeugen und Material)

B Funktions- und Sichtkontrolle

B den Bedarf an Werkzeugen, Maschinen, Geréten, Material und Hilfsmitteln bei Uberprii-
fungs-, Einstell-, Umbau- und InstandsetzungsmaBnahmen ermitteln und dokumentieren;
Arbeitsmittel bereitstellen und einsetzen

| Stiickliste

B Materialliste
Situatives Fach- Im Rahmen der Priifung wird ein max. 20-miniitiges Fachgesprach mit lhnen gefiihrt. Die 10 Punkte
gesprach Fragen beziehen sich auf die Durchfiihrung sowie fachliche Hintergriinde der Arbeitsprobe

Anlagen

Anlage 1: Formblatt fiir die isometrische Zeichnung (s. 0.)

Anlage 2: Formblatt zur Erstellung der Stiickliste (s. 0.)

Anlage 3: Formular fiir die Erstellung des Schwei3protokolls (s. 0.)
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4.4.4.6 Fachrichtung Faserverbundtechnologie
(VO §§ 26-29)

Teil 2 tragt mit 75 % zum Gesamtergebnis der gestreck-
ten Abschlusspriifung bei und wird zum Ende der Ausbil-
dung gepriift. Priifungsrelevant in Teil 2 sind grundsatz-
lich alle Ausbildungsinhalte. Solche Inhalte, die bereits
in Teil 1 gepriift wurden, sollen nur dann einbezogen
werden, wenn sie fiir die Berufsbefahigung von beson-
derer Bedeutung sind. Priifungsgegenstand sind also
insbesondere alle Inhalte des Ausbildungsrahmenplans,
die dem zweiten Ausbildungsabschnitt nach Teil 1 der
Abschlusspriifung zugeordnet sind, sowie die Lernfelder
LF 7 und 8 sowie LF FV 9-14 (Fachrichtung Faserver-
bundtechnologie) des Rahmenlehrplans (s. Kap. 3.3).

Teil 1

1. Prifungsbereich

Herstellen einer
mechanischen Baugruppe

betrieblicher Auftrag,
Dokumentation und

auftragsbezogenes
Prifungsprodukt und Fachgesprach
schriftliche Aufgaben oder

Arbeitsaufgabe,

Dokumentation und
situatives Fachgesprach
19 Stunden, davon max.
30 Minuten Fachge-
sprach

oder

7 Stunden, davon
hochstens 20 Minuten
Fachgesprach

25% 35% 20%

Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Leistungen

8 Stunden

schriftliche Aufgaben

2,5 Stunden

Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung besteht aus
vier Priifungsbereichen, von denen einer durch einen
betrieblichen Auftrag einschlieflich eines auftragsbezo-
genen Fachgespridchs sowie einer Dokumentation mit
praxisbezogenen Unterlagen oder durch eine Arbeitsauf-
gabe einschlieflich eines situativen Fachgesprichs und
sowie einer Dokumentation mit praxishezogenen Unter-
lagen zu priifen ist. In drei Priifungsbereichen erfolgt die
Priifung mit schriftlichen Aufgaben. Bei der Aufgaben-
stellung fiir die Arbeitsaufgabe ist der Bereich, in dem
der Auszubildende iiberwiegend betrieblich nach § 28
ausgebildet wurde, zu beriicksichtigen.

schriftliche Aufgaben  schriftliche Aufgaben

1 Stunde 1 Stunde

10 % 10 %

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,ausreichend”,

3. in mindestens drei Priifungsbereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend” und
4. in keinem Priifungsbereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit ,,ungeniigend”

bewertet worden sind.

Weitere grundlegende Ausfithrungen zur gestreckten Abschlusspriifung s. a. Kap. 4.4.2 und 4.4.3.
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Priifungsanforderungen in Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung (VO §§ 28, 29)

Priifungsbereich Prifungsbereich Priifungsbereich
Verfahrenstechnische Produktionsplanung Wirtschafts-
Systeme und -analyse und Sozialkunde
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Umsetzung der Priifungsregelungen in die Praxis

Fiir die schriftlich zu bearbeitenden Priifungsbereiche
Verfahrenstechnische Systeme, Produktionsplanung und
-analyse sowie Wirtschafts- und Sozialkunde werden
bundeseinheitliche Aufgaben von der PAL erstellt. Fiir
den praktisch durchzufithrenden Priifungsbereich ,Her-
stellen von Faserverbundbauteilen® ist die Erstellung
einer bundeseinheitlichen Arbeitsaufgabe nicht méglich,
da bei der Aufgabenstellung der Bereich, in dem der Aus-
zubildende iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde,

zu beriicksichtigen ist. Diese Regelung ist notwendig, da
Betriebe in der Regel nicht alle der Be- und Verarbei-
tungsverfahren in ihren Fertigungsprozessen einsetzen.
Aus diesem Grund stellt die PAL keine Aufgaben fiir den
praktisch zu priifenden Priifungsbereich zur Verfiigung,
sondern gibt den Priifungsausschiissen/Aufgabenerstel-
lungsausschiissen der Kammern Hinweise fiir die Gestal-
tung und Bewertung der Aufgaben. Auf diese Weise soll
sichergestellt werden, dass die Kammern gleichwertige
Arbeitsaufgaben stellen und die Bewertung nach ver-
gleichbaren Kriterien erfolgt (s. a. Kap. 4.4.3.1).

Beispiel fiir eine Arbeitsaufgabe Fachrichtung Faserverbundbauteile

Fiir den Priifungsbereich ,Herstellen von Faserverbundbauteilen“ wird im Folgenden ein Beispiel fiir eine Arbeits-

aufgabe vorgestellt:

a) ein Planungswerkzeug fiir den Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss,

b) eine Prédsentationsform fiir die Priiflinge.

a) Planungswerkzeug fiir Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss

Herstellen von Faserverbundbauteilen

Dabei ist

gewiesen werden konnen.

lage 1).

m die Durchfiihrung als realer Fertigungs-/Reparaturauftrag wiinschenswert,
B bei der Aufgabenstellung zu beachten, dass alle im Priifungsbereich , Herstellen von
Faserverbundbauteilen” gestellten Anforderungen praktisch oder im Fachgesprach nach-

B Ein Faserverbundbauteil soll im Autoklavverfahren mit den im Fertigungsauftrag aufge-
flihrten Materialien und dem vorgegebenen Lagenaufbau laminiert werden. Anschlie-
Bend soll ein Vakuumaufbau fiir die Aushartung im Autoklav hergestellt werden (s. An-

B An dem ausgeharteten Bauteil soll auf der Grundlage von technischen Unterlagen (An-
lage 2) eine Reparatur durchgefiihrt werden.



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Arbeitsvorbereitung und -planung (§ 28 Abs. 3) 80 %
B technische Unterlagen auf Vollstandigkeit priifen (Nr. 1a)
B Fertigungsvorschriften beschaffen (Nr. 1a)
B Arbeitsplan nach technischen Unterlagen erstellen (Nr. 1b)
(z. B. Arbeitsschritte, Werkzeuge, Werk- und Hilfsstoffe)
B Materialien und Werkzeuge bereitstellen (Nr. 1b)
B Einsatzbereitschaft von Maschinen und Anlagen sicherstellen (Nr. 1b)
W Sicherheitseinrichtungen tiberpriifen (Nr. 1d)

Durchfiihrung (§ 28 Abs. 3 Nr. 1¢, 1e)

B Laminiervorrichtung reinigen und eintrennen

m Verstarkungslagen zuschneiden

| Verstarkungslagen nach Legeplan laminieren

B ggf. Vakuumaufbau herstellen

B Bauteil ausharten

B Klimaanlage, Be- und Entliftungsanlagen iiberwachen
® Bauteil entformen und entgraten

B Be- und Nacharbeiten des ausgeharteten Bauteils

B Bauteil kennzeichnen

Qualitatssicherung und Dokumentation (§ 28 Abs. 3 Nr. 1f, 1g)

| Bauteil kontrollieren und priifen (z. B. MaBkontrolle, Sichtpriifung, Klopfpriifung)

B Qualitats- und Messprotokoll erstellen

B Dokumentation erstellen (z. B. verwendete Materialien und Parameter)

Priifer beobachten die Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe, fiihren ein situatives Fachge-
sprach durch und bewerten die erbrachten Leistungen mittels eines Punktesystems. Die
summierten Punkte werden in Noten (ibersetzt.

Vorgabe durch die Verordnung § 28 Abs. 3:

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fir die Auftrags-
abwicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungs-
voraussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Berticksichtigung technischer Dokumente, der
Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durchfiihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit Gberpriifen,

e) Fertigungseinrichtungen zur Herstellung von Faserverbundbauteilen einrichten, Ferti-
gungsablaufe steuern, iberwachen und optimieren sowie MaBnahmen zur Behebung
von Stérungen ergreifen,

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

g) Priifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften
anwenden, Ergebnisse bewerten und dokumentieren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehens-
weise begriinden

kann.




Priifungen

Die Priifer beurteilen, ob die Anforderungen nach § 28 Abs. 3 erfiillt sind:
Arbeitsvorbereitung und -planung
m technische Unterlagen auf Vollstandigkeit priifen (Nr. 1a)
B Fertigungsvorschriften beschaffen (Nr. 1b)
B Arbeitsplan nach technischen Unterlagen erstellen
(Arbeitsschritte, Werkzeuge, Werk- und Hilfsstoffe) (Nr. 1b)
B Materialien und Werkzeuge bereitstellen
B Einsatzbereitschaft von Maschinen und Anlagen sicherstellen (Nr. 1b)
B Sicherheitseinrichtungen Gberpriifen (Nr. 1d)

Durchfiihrung (Nr. 1c, 1e)

B Laminiervorrichtung reinigen und eintrennen

B Verstarkungslagen zuschneiden

B Verstarkungslagen nach Legeplan laminieren

| ggf. Vakuumaufbau herstellen

B Bauteil ausharten

m Klimaanlage, Be- und Entliiftungsanlagen tiberwachen
® Bauteil entformen und entgraten

B Be- und Nacharbeiten des ausgeharteten Bauteils

B Bauteil kennzeichnen

Qualitatssicherung und Dokumentation (Nr. 1f, 1g)
m Bauteil kontrollieren und priifen (z. B. MaBkontrolle, Sichtprifung, Klopfpriifung)
B Qualitats- und Messprotokoll erstellen
B Dokumentation erstellen (z. B. verwendete Materialien und Parameter)
20 %

Anlagen

Anlage 1: Materialien und Lagenaufbau

Anlage 2: Vorgaben fiir die durchzufiithrende Reparatur des Bauteils
Anlage 3: Vorschlag der PAL fiir den Bewertungsbogen

Anlage 4: Messprotokoll



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Anlage 1: Materialien und Lagenaufbau

Zulassige Werkstoffe

Werkstoff Benennung Werkstoff Benennung Werkstoff Benennung Werkstoff
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Priifungen

Schnitt A-A

=T

. )

S
//////

7////// ///////////,,,/

25

2222222

NN DN

. Edelstahl-
Trapezleiste et
L1:260 P]a
12220 plae
H1S5
Einzelheit W
EEEE s| g
= | 5 2
s | o £
> o 2
& i
R0 il ] 11 g et =, S acnes oo7 | 1 0
P L = o7 | 2 | 45
== 007 3 90°
—® = ool 4 135" Blatt 3
-------------------------- @ -------- B A 007 90°
I T oo7 45° Bennung: Ubung 3a
o007 45°
EGGEREE
= 00! 5 e Laminieren
0] 9 35°
o 90° —
........... 45 = - Einheit: mm
90 00 45
_______ [ 0
e = Toleranz: +/- 05

Anlage 2: Vorgaben fiir die durchzufiihrende Reparatur des Bauteils

Schnitt C-C @

Zeichnung Nacharbeit

l

°a %

P o v“
6:“@& \b - -s'\ 3
ééé"’ i ég'

/30

— 0O

e il

M

Blatt 4
Bennung: Prifung
mech. Bearbeiten

90 +1/-1 100+1/-1

Einheit: mm

Toleranz: +/-0.5




Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Anlage 3: Bewertungsbogen der PAL

Vor- und Familienname:

IHK

Priflingsnummer:

Bewertungsbogen Verfahrensmechaniker/-in
Herstellen von Faserverbundbauteilen far Kunststoff- und Kautschuktechnik
Fachrichtung: Faserverbundtechnologie

1 Arbeitsaufgabe
Vorgabezeit: 7 Stunden (inklusive héchstens 20 Minuten situatives Fachgesprach)

Bewertung 10 bis 0 Punkte
Lfd.
Nr. Bewertungsgrundlagen Punkte |Faktor
1 | Auftragsabwicklung Planen und Vorbereiten X 3
Technische Dokumente kontrollieren und ggf. beschaffen (Werkstoffe, Hilfsstoffe,
2 Betriebsmittel, Fertigungszeit, Berechnung und Ermittlung des Materialbedarfs)
S
s 2 | Fertigungsvoraussetzungen schaffen und bewerten X 3
o Maschinen und Anlagen, Vorrichtungen, Werkzeuge und Zubehor, Werkstoffe und
Hilfsstoffe bereitstellen.
Prozessablauf und -parameter gewéhrleisten, Prifeinrichtungen bereitstellen
3 | Sicherheitsiiberpriifung X 2
Sicherheitseinrichtungen kontrollieren, personliche Schutzausriistung, UVV,
=] Schutzbestimmungen, Gesundheits- und Umweltschutz, Ordnung und Sauberkeit
g 4 | Werkzeug- und Materialvorbereitung X2
% Werkzeug reinigen und einwachsen, Verstédrkungs- und Stiitzwerkstoffe zuschnei-
g den, Harz- und Klebstoffansatze
e 5 | Herstellen von Faserverbundbauteilen x5
Formgebende Verarbeitung fachgerecht durchfiihren, Fiigen und Kleben, Bauteil
entformen, Nachbehandlung/Nachbearbeitung
, B 6 | Qualitaitsmanagement und Produktfreigabe X1
2 g Qualitatskontrolle nach Priifvorschriften, Mustervergleich, Sichtprifung, Messen
5]
[ =
% 2| 7 | Dokumentation und Uberwachung X2
g - Umgebungsparameter, Ausharteparameter, Materialdaten, Prifergebnisse, Fehler-
£ erfassung, Qualitdtsméngel erfassen und bewerten

Zwischenergebnis

Ergebnis der Arbeitsaufgabe = Zwischenergebnis : 1,8 =
(max. 100 Punkte)

Das Ergebnis ist in das Feld 1 des Gesamtbewertungsbogens zu tbertragen | Feld 1

© PAL, IHK Region Stuttgart




Priifungen

Fortsetzung Bewertungshogen

2. Situatives Fachgesprach

Lfd.
Nr.

Fuhren Sie im Verlauf der Arbeitsaufgabe mit dem Priifling das
situative Fachgesprach, das aus mehreren Gesprachsphasen
bestehen kann, durch. Dokumentieren und beurteilen Sie dies.

Bewertung 10 bis 0 Punkte

Punkte Faktor

Aufzeigen von Fachhintergrinden
Erkennen von technischen Zusammenhangen, Auseinandersetzen mit der Proble-
matik des Arbeitsauftrags, Fachkenntnisse bei der Beantwortung von Fragen)

Fachliche Argumentation

(Kompetenz bei der Anwendung von Fachbegriffen, Begriindungen der Vorgehens-
weise bei der Auftragsbearbeitung; Interpretation der Arbeitsergebnisse; Bewerten
von Alternativen)

Durchdringung der betrieblichen Zusammenhénge

(Reflexion des gesamten Produktionsablaufs, fachliche und betriebliche Zusam-
menhange, Betriebsdatenerfassung, Qualitdtsmanagement, Recycling, Unfallver-
hitung...

Ergebnis des situativen Fachgespréchs (max. 100 Punkte)

Feld 2

Prifungsausschuss




Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Anlage 4: Messprotokoll

MeBprotokoll
Nr. | NennmaB Toleranz IstmaB Gut Nacharbeit Ausschuss
Schiftung

50
65

120

90 Bohrungsabstand 2x
60 Bohrungsabstand 2x
65 Winkelposition

ST - N IV RV VPR R

Anmerkung (fiir alle Reparaturen)

*Fertigungsanweisung

*Nach dem Ausschleifen der Fehler ist das MeRprotokoll auszufiillen
*Anzahl der Reparaturlagen entsprechend Ausarbeitungstiefe

*Bei fehlender Angabe der Faserorientierung gelten die Orientierungen Eats

entsprechend Originalbauteil Bennung: Prifung
mech. Bearbeiten
Einheit mm
Toleranz: +/-0.5




Priifungen

b) Prasentationsform fiir Priiflinge

1. Ein Faserverbundbauteil soll im Autoklavverfahren mit den im Fertigungsauftrag 80 Punkte
aufgefiihrten Materialien und dem vorgegebenen Lagenaufbau laminiert werden.
AnschlieBend soll ein Vakuumaufbau fiir die Aushértung im Autoklav hergestellt
werden (s. Anlage 1).

2. An dem ausgeharteten Bauteil soll auf der Grundlage von technischen Unterla-

gen (Anlage 2) eine Reparatur durchgefiihrt werden. Die Schadstelle soll in dem

eingezeichneten Bereich ausgeschliffen werden. AnschlieBend soll die Schaftung

wieder fachgerecht laminiert werden

B Planung der entsprechenden Arbeitsschritte unter Berlicksichtigung des Werk-
zeugs, der Maschine, des Materials, der Betriebsmittel und der Peripherie

B Bestimmen der technologischen Daten

B Arbeits- und Umweltschutz

M Riisten der Anlage

® Anfahren der Anlage

B Optimieren des Prozesses

m Erwirken der Produktionsfreigabe

B Qualitatssicherung, Dokumentation in betriebsiblicher Form

Im Rahmen der Priifung wird ein maximal 20-miniitiges Fachgesprach mit Ihnen 20 Punkte

gefiihrt. Es bezieht sich auf die Durchfiihrung sowie die fachlichen Hintergriinde des

Fertigungsauftrags.



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

4.4.4.7 Fachrichtung Kunststofffenster (VO §§ 30-33)

Teil 2 trigt mit 75 % zum Gesamtergebnis der gestreck-
ten Abschlusspriifung bei und wird zum Ende der Aus-
bildung gepriift. Priifungsrelevant in Teil 2 sind grund-
sitzlich alle Ausbildungsinhalte. Solche Inhalte, die
bereits in Teil 1 gepriift wurden, sollen nur dann einbe-
zogen werden, wenn sie flir die Berufsbefihigung von
besonderer Bedeutung sind. Priifungsgegenstand sind
also insbesondere alle Inhalte des Ausbildungsrahmen-

Teil 1
1. Priifungsbereich 2. Priifungsbereich

Herstellen von
Fenster-, Tiir- oder
Fassadenelementen

Herstellen einer
mechanischen Baugruppe

Priifungsprodukt und
schriftliche Aufgaben

Arbeitsaufgabe und
situatives Fachgesprach

7 Stunden, davon

8 Stunden hochstens 20 Minuten 2,5 Stunden
Fachgesprach
25 % 35% 20 %

Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Leistungen

3. Priifungsbereich
Fertigungstechnik

schriftliche Aufgaben

plans, die dem zweiten Ausbildungsabschnitt nach Teil 1
der Abschlusspriifung zugeordnet sind, sowie die Lern-
felder LF 7 und 8 sowie LF KF 9-13 (Kunststofffenster)
des Rahmenlehrplans (s. Kap. 3.3).

Teil 2 der gestreckten Abschlussprifung besteht aus
vier Priifungsbereichen, von denen einer durch eine
Arbeitsaufgabe einschliellich eines situativen Fach-
gespriachs und drei mit schriftlichen Aufgaben gepriift
werden.

4. Priifungsbereich 5. Priifungsbereich

Wirtschafts-
und Sozialkunde

Produktionsplanung
und -analyse

schriftliche Aufgaben  schriftliche Aufgaben

1 Stunde 1 Stunde

10 % 10 %

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,

3. in mindestens drei Priifungsbereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,,ausreichend” und
4. in keinem Priifungsbereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit , ungeniigend”

bewertet worden sind.

Weitere grundlegende Ausfithrungen zur gestreckten Abschlusspriifung s. a. Kap. 4.4.2 und 4.4.3.




Prifungen

Priifungsanforderungen in Teil 2 (VO §§ 32, 33)




Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)




Priifungen

Umsetzung der Priifungsregelungen in die Praxis

Fiir die schriftlich zu bearbeitenden Priifungsbereiche
Fertigungstechnik, Produktionsplanung und -analyse
sowie Wirtschafts- und Sozialkunde werden bundesein-
heitliche Aufgaben von der PAL erstellt. Fiir den prak-
tisch durchzufiihrenden Priifungsbereich stellt die PAL

keine Aufgabenstellung zur Verfiigung, sondern gibt den
Prifungsausschiissen/Aufgabenerstellungsausschiissen
der Kammern Hinweise fiir die Gestaltung und Bewer-
tung der Arbeitsaufgaben. Auf diese Weise soll sicherge-
stellt werden, dass die Priifungsausschiisse der Kammern
gleichwertige Arbeitsaufgaben stellen und die Bewertung
nach vergleichbaren Kriterien erfolgt (s. a. Kap. 4.4.3.1).

Beispiel fiir eine Arbeitsaufgabe

Im Folgenden werden fiir den Priifungsbereich ,Herstellen von Fenster-, Tiir- oder Fassadenelementen® der Fach-
richtung Kunststofffenster Beispielaufgaben vorgestellt, und zwar jeweils als
a) Planungswerkzeug flir Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss
B Bewertungsbogen
B Protokollier- und Bewertungsbogen fiir das auftragsbezogene Fachgespriach
b) Présentationsform fiir Priiflinge

a) Planungswerkzeug fiir Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss

Szenario/Ereignis Herstellen eines Kunststofffensters nach Arbeitsauftrag inklusive Erstellen der
Profilzuschnittliste, Betriebsdaten und MaBe protokollieren (Text s. Rahmenlehr-
plan LF KF 9)

Dabei ist

| die Durchfiihrung als realer Produktionsauftrag wiinschenswert.

B zu beachten, dass alle im Priifungsbereich ,Herstellen von Fenster-, Tiir- oder Fassaden-
elementen” gestellten Anforderungen nachgewiesen werden konnen.

B Fertigungsauftrag gemaB AufmaBliste (Anlage 1) und technischer Zeichnung (Anlage 2)

B bereitzustellende Unterlagen: Formulare (Messprotokoll, SchweiBregelkarte, Profil-
zuschnittliste)

Ablauf - Ubersicht

B Arbeitsplan erstellen

M Betriebsmittel (Handwerkszeuge, Handbohrmaschine oder Ahnliches) bereitstellen

m Profile, Beschlage, Dichtungen und andere erforderlichen Werk- und Hilfsstoffe bereit-
stellen

® Profil- und Stahlzuschnitte berechnen und zuschneiden

B Entwasserungsschlitze, Beliiftungsbohrungen und Diibelldcher einbringen

B Schlosskasten frasen

| Griffolive bohren

| Stahlverstarkungen einschieben und befestigen

| Profile verschweiBen und Ecken verputzen

B Dichtungen einbringen

B Beschlagsmontage

B Zusammenbau und Funktionspriifung der Beschlage

m Verglasen

Auftragsdaten



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Beispielhafter
Arbeitsablauf

A) Arbeitsvorbereitung 80 %
Das Fenster mithilfe der vorgegebenen Software in einem Auftrag erfassen. Die dazu bené-

tigten Angaben sind der AufmaBliste zu entnehmen:

m Offnungsrichtung

B Farbe, Profilsystem, Bandfarbe, Dichtung und Olivenfarbe

B Glas

Nach Beendigung der Auftragserfassung sind die Eingaben zu tiberpriifen und nochmals

mit der AufmaBliste abzugleichen. Parallel dazu muss eine Bedarfsliste erstellt und der

erfasste Auftrag gedruckt werden.

B) Bereitstellung von Werkzeug und Material
Die bendtigten Profile und Stahlarmierungen zurechtlegen und das Werkzeug auf Vollstan-
digkeit und Funktionstiichtigkeit Gberpriifen.

Zuordnung zu Prufungsanforderungen:
Aund B: VO § 32 Abs. 3 Nr. 1a, b

C) Herstellung
B Zuschnitt/erste Bearbeitungsschritte
| Profil gemaB Auftrag auswahlen und Profilzuschnittliste erstellen
| Profile zuschneiden, MaBe kontrollieren und Profile auf sichtbare Fehler tiberpriifen
m Stahlarmierung zuschneiden und im Profil verschrauben
B Entwasserungs- und Entliiftungsschlitzen im Rahmen-/Fliigelprofil frasen
m Diibelbohrungen einbringen

Zuordnung zu Prifungsanforderungen:
VO §32 Abs. 3Nr. 1¢, e, g

m SchweiBen/Verputzen
B SchweiBmaschine einrichten unter Berticksichtigung der geeigneten Zulagen, dabei
auch die Sauberkeit und Temperatur der SchweiBspiegel tiberpriifen
B FenstermaBe eingeben und die Profilstébe in die Maschine einlegen
B Fenster schweiBen und nach vorgegebener Abkiihlzeit an Putzmaschine weiterleiten,
wo die Uberreste des SchweiBvorgangs abgefrast werden

Zuordnung zu Prifungsanforderungen:
VO §32 Abs. 3Nr. 1¢, e, f

B Einziehen der Dichtung
® Nach Priifung auf sichtbare Mangel und Kontrolle der Sauberkeit der abgefrasten
SchweiBberstande Dichtung einziehen.

Zuordnung zu Prifungsanforderungen:
VO § 32 Abs. 3 Nr. 1, e, f

u Fliigel-/Rahmenanschlag
B die fiir den Fliigel vorgesehene Olivenbohrung und Frasung fiir den Schlosskasten
durchfiihren
B vorgegebene Beschlagsteile einsetzen und gegebenenfalls kiirzen und verschrauben

Zuordnung zu Prifungsanforderungen:
VO § 32 Abs. 3 Nr. 1c, e




Zu bewerten-
de Priifungs-

leistungen gem.

§ 8 Abs. 3 Nr. 1
a-h

B Hochzeit (erstmalige Verbindung von Rahmen und Fliigel)
® Fligel in den Rahmen einhangen
B Position der SchlieBplatten ermitteln und montieren
m Fliigelheber an der Griffseite montieren

Zuordnung zu Priufungsanforderungen:
VO § 32 Abs. 3 Nr. 1c, e

m Verglasen
B Glashock mittels Packliste und Bereitstellung in der Produktionshalle fiir die Scheiben
heraussuchen
M Glasleisten zurechtschneiden
M Glasbriicken und Glasscheibe einsetzen und verklotzen
M nach Funktionskontrolle Glasleisten montieren
W Fenstergriff festschrauben
B Durchfiihren einer Funktions- und Endkontrolle

Zuordnung zu Priufungsanforderungen:

VO §32 Abs. 3Nr. 1¢, e, g

Priifer beobachten die Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe, fiihren ein situatives Fach-
gesprach durch und bewerten das Arbeitsergebnis mittels eines Punktesystems. Die auf-
summierten Punkte werden in Noten Ubersetzt.

Vorgabe durch die Verordnung:

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftrags-
abwicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Ferti-
gungsvoraussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, der
Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durchfiihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit tberpriifen,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Fenster-, Tiir- oder Fassadenelementen
einrichten, anfahren, steuern und iiberwachen, Produktionsablaufe optimieren und
MaBnahmen zur Behebung von Stérungen ergreifen,

f) betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anwenden, Ur-
sachen von Qualitdtsmangeln systematisch suchen, beseitigen und dokumentieren,

g) Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften
anwenden, Ergebnisse bewerten und dokumentieren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehens-
weise begriinden

kann.

Priifungen




Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Beurteilung

Fachgesprach
fiihren

gem. § 8 Abs. 3
Nr. 3

Dauer: max. 20
Minuten

Anlagen

Die Priifer beurteilen die Leistungen des Priiflings:
B Auftrag auswerten und Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen
(§ 32 Abs. 3 Nr. 1a)
B Planung und Vorbereitung (§ 32 Abs. 3 Nr. 1b)
B Beachtung der Sicherheit (§ 32 Abs. 3 Nr. 1d)
B Einrichten der Anlagen (§ 32 Abs. 3 Nr. 1e)
B Durchfiihrung (§ 32 Abs. 3 Nr. 1¢)
B Qualitatsbewusstes Arbeiten (§ 32 Abs. 3 Nr. 1 f, g)
M Sachstande erfassen und riickmelden (§ 32 Abs. 3 Nr. 1h)
Magliche auftragsbezogene Gesprachsthemen/Ankniipfungspunkte: 20 %

B Erklaren Sie lhre Vorgehensweise beim Anschlagen des Fliigels.

B Welche besonderen Anforderungen/Schwierigkeiten hatte die Aufgabe? Wie sind Sie mit
diesen umgegangen?

B Welche Vorgaben zur Positionierung der Entwasserungsschlitze sind einzuhalten?

B Worauf ist beim VerschweiBen besonders zu achten (mdgliche Fehlerquellen, Verfahrens-
fehler)?

B Wie haben Sie die Verglasung durchgefiihrt, wie ist sie an der Baustelle durchzufiihren?

Anlage 1: Vorschlag fiir Bewertungsbogen der PAL
Anlage 2: Schweilregelkarte

Anlage 3: Messprotokoll

Anlage 4: Profilzuschnittliste




Priifungen

Anlage 1: Bewertungsbogen

IHK

Vor- und Familienname:

Priflingsnummer:

Bewertungsbogen Verfahrensmechaniker/-in
Herstellen von Fenster-, TUr- oder fur Kunststoff- und Kautschuktechnik
Fassadenelementen Fachrichtung: Kunststofffenster

1 Arbeitsaufgabe
Vorgabezeit: 7 Stunden (inklusive héchstens 20 Minuten situatives Fachgesprach)

Bewertung 10 bis O Punkte
Lfd.
Nr. | Bewertungsgrundlagen Punkte |Faktor
1 | Arbeitsplanung/Arbeitsvorbereitung X 2
(Bearbeitungsverfahren, erforderliche Werkzeuge und Werkstoffe, Zubehér, Hilfs-
mittel, Ermittlung von Einstellwerten)
g’ 2 | Fertigungsvoraussetzungen schaffen und bewerten X1
g (Werkzeuge, Werkstoffe und Zubehor bereitstellen, Spannvorrichtungen und
o -elemente montieren, Prozessablauf und -parameter, Prifeinrichtungen)
3 | Sicherheitsiiberpriifung X2
(Sicherheitseinrichtungen kontrollieren, persénliche Schutzausristung, UVV,
Schutzbestimmungen, Gesundheits- und Umweltschutz, Ordnung und Sauberkeit)
4 | Zuschnitt X1
(Einstellen, Durchfiihren, Kontrollieren, Optimieren)
. 5 | Stabbearbeitung X 2
g (Einstellen, Durchfiihren, Kontrollieren, Optimieren)
;E; 6 | SchweiBen/Verputzen/Fiigen X3
% (Einstellen, Durchfiihren, Kontrollieren, Optimieren)
g 7 | Beschlag X 4
(Einstellen, Durchfiihren, Kontrollieren, Optimieren)
8 | Verglasen X3
(Einstellen, Durchfiihren, Kontrollieren, Optimieren)
« | 9 | Qualitaitsmanagement und Produktfreigabe X1
& S (Mustervergleich, Sichtpriifung, Messpunkte, Priifmitteleinsatz, Nachbearbeitung
E g Qualitatsregelkarte, stat. Qualitdtskontrolle, Produktpriifung, WPK)
=9
ol 8| 10 | Produktionsiiberwachung und Behebung/Vermeidung von Stérungen X 1
<] E (Uberwachungssysteme anpassen, Materialfluss beeinflussen, Strategien zur
Behebung/Vermeidung von Stérungen darlegen bzw. anwenden)

Zwischenergebnis

Ergebnis der Arbeitsaufgabe = Zwischenergebnis : 20 =
(max. 100 Punkte)

Das Ergebnis ist in das Feld 1 des Gesamtbewertungsbogens zu lbertragen

© PAL, IHK Region Stuttgart




Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

2. Situatives Fachgesprach

Lfd. Bewertung 10 bis 0 Punkte

Nr. | Filhren Sie im Verlauf der Arbeitsaufgabe mit dem Priifling das
situative Fachgespréch, das aus mehreren Gesprachsphasen Punkte Faktor
bestehen kann, durch. Dokumentieren und beurteilen Sie dies.
Aufzeigen von Fachhintergriinden

1 Erkennen von technischen Zusammenhéngen, Auseinandersetzen mit der Proble- 4
matik des Arbeitsauftrags, Fachkenntnisse bei der Beantwortung von Fragen)
Fachliche Argumentation

P (Kompetenz bei der Anwendung von Fachbegriffen, Begriindungen der Vorgehens- 3
weise bei der Auftragsbearbeitung; Interpretation der Arbeitsergebnisse; Bewerten
von Alternativen)
Durchdringung der betrieblichen Zusammenhange
(Reflexion des gesamten Produktionsablaufs, fachliche und betriebliche Zusam-

3 menhénge, Betriebsdatenerfassung, Qualitdtsmanagement, Recycling, Unfallver- 3
hatung...

Ergebnis des situativen Fachgesprachs (max. 100 Punkte)
Feld 2
Datum Prifungsausschuss
-2-(2)
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Anlage 2: SchweiBregelkarte

SchweiBen
SchweiBspiegeltemperatur Soll Ist
rechter SchweiBspiegel 235°-245°
linker SchweiBspiegel 235°-245°

Standard Arbeitsdriicke
Soll Ist

Spanndruck ca. 6 bar
Angleichdruck 2,5-3 bar
Fligedruck 5-6 bar

SchweiBzeiten

Soll Ist
Anschmelzzeit 40-50 sek.
Umstellzeit, maximal 2 sek.
Fligezeit, mindestens 25 sek.
Sichtpriifung
Ja Nein

SchweiBspiegel sauber

Teflonfolie o.k.

Anlage 3: Messprotokoll

Priiffenster Soll Ist
RahmenauBenmaB +/-1 mm

FligelauBenmaB +/-1 mm

FliigelfalzmaB +/- 1 mm

Kammermal3 12 + 1 mm

Aufdeckmal3 8 mm

Aufhubmal3 19,5+ 1 mm



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Anlage 4: Profilzuschnittliste

Rahmen- und Fliigelprofil

Pos. Lage Typ Bezeichnung Stiick Lange
1 links/rechts Rahmen 2501 2
2 oben/unten Rahmen 2501 2
3 links/rechts Fligel 2511 2
4 oben/unten Fliigel 2511 2
Armierung fiir Rahmen- und Fliigelprofil
Pos. Lage Typ Bezeichnung Stiick Lénge
1 links/rechts Rahmen V025 2
2 oben/unten Rahmen V025 2
3 links/rechts Fligel V026 2
4 oben/unten Fliigel V026 2
Glasleisten
Pos. Lage Typ Bezeichnung Stiick Lange
1 links/rechts Fliigel 2435
2 oben/unten Fliigel 2435
Glasscheibe
Pos. Lage Hoéhe

Feld 1




Priifungen

b) Prasentationsform fiir Priiflinge

Priifungsbereich Herstellen von Fenster-, Tir- oder Fassadenelementen

Szenario:

Herstellen eines Kunststofffensters nach Arbeitsauftrag
W Betriebsdaten und MaBe protokollieren

Aufgabenstellung

Auftragsdaten

Zu bewertende
Priifungsleistungen

Situatives Fach-
gesprach

Anlagen

Nach Auftragseingang muss ein definierter Kundenauftrag umgesetzt werden. Der Priifling
muss in der Vorgabezeit alle relevanten Daten ermitteln, seine Anlagen vorrichten, das
Fensterelement herstellen und entsprechende Qualitatsprotokolle ausfillen.

Siehe Auftragsblatt (Anlage 1)
Siehe Skizze (Anlage 2)

B Arbeitsplan erstellen 80 %

m Ausfiillen aller benétigten betrieblichen Protokolle

M Betriebsmittel (Handwerkszeuge, Handbohrmaschine o. A.) bereitstellen

| Profile, Beschlage, Dichtungen und andere erforderlichen Werk- und Hilfsstoffe bereit-
stellen

m Profil- und Stahlzuschnitte berechnen und zuschneiden

B Entwasserungsschlitze, Beliiftungsbohrungen und Diibellocher einbringen

B Schlosskasten frasen

| Griffolive bohren

| Stahlverstarkungen einschieben und befestigen

| Profile verschweiBen und Ecken verputzen

B Dichtungen einbringen

B Beschlagsmontage

B Zusammenbau und Funktionspriifung der Beschlage

B Verglasen

Im Rahmen der Priifung wird ein max. 20-minitiges Fachgesprach mit lhnen gefiihrt. 20 %
Die Fragen beziehen sich auf die Durchfiihrung sowie fachliche Hintergriinde der Arbeits-
aufgabe

Anlage 1: AufmabBliste

Anlage 2: Technische Zeichnung
Anlage 3: Schweifregelkarte (s.0.)
Anlage 4: Messprotokoll (s. 0.)
Anlage 5: Profilzuschnittliste (s. 0.)



Ausgestaltung der gestreckten Abschlusspriifung (GAP)

Anlage 1: AufmaBliste

FENSTER-AUFMASSLISTE | VA et ominty o et a1
Name: Xabnohng 0 wei innen, Decor auBen: e patum: 1 20351
Strade: Y Ausbay dor alten Fenster —————— | OPutatrigernnen Temind6.C8. 30512
Pz, Ot O Gurtkasten stemmen O Decor zweiseltig: o suden
{ O Gurtidisten montieren AufmaBtechniker:
Teefo C1Verteisten innen O Dampfifiusionsdichte 1 Reviion vome
L I Verleisten auBen Montageart: 1 Revision untzn
O Nur maglich | XGraueDichtung Auftrags-Nr.:
Telefon: (2.B.K43) O Alttbau R(Neubau | O Schwarze Dichtung
Profilsysteme O Kunststoff O Kunststoft O Kunststoff T Kunststof O Aluminium Oto-Aluminum  CiHolz  Dibelbohrung:
EuroFutur ,classic* halbfidchenversetzt EuroFutur ,classic” EuroFutur ,elegance® @9 plus 11088 DldmeDiteaimng R65mn 0105
{nur in weiB Neferbar) (weiB nur mit graver Dictrtung lieferbar)
Bandfarbe Olivenfarbe Glas
DO alu natur F2 0O titan 0O alu natur F2 O titan O Ug 1,1 W/m? x K (2-fach Iso} Ugo.sw/anK(nurﬁir@pms+nalMlicnsnvermn
X weiB o Pwels O Sonderfarbe 1 Ug 0.7 Wi x K (3-fach o) Edelstahl Randverbund
Code Blendrahmen-AuBenmaBe w e Roll-
B i ™ Brote | B1 B2 | Hohe | M1 Wy | sime |2 g§ ég gé %! unge |Tete| Lango |Tets| teisto e
— — - o -
111106 lr1eo|sa0 1550 [1ws 325 Ise0 |BR [X| | % Y,
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Anlage 2: Technische Zeichnung

Gesellenstiick Johannes Geis

Datum: 09.05.2012

Auftrag:1

Sachb.: Johannes Geis

Kunde: Geis
Ort: Eppenrod

Profilsystem:

Kémmerling 88 plus

Farbe: weiss

Position: 1

550 1

860

1185
1218

325

1100
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5.1 Die duale Berufsaushildung

Betrieb

Rechtliche Grundlagen:

Ausbildungsordnung

Bestandteile der AO sind nach § 5 BBIG:
B Berufshezeichnung

B Ausbildungsdauer

B Ausbildungsberufsbild

B Ausbildungsrahmenplan

® Priifungsanforderungen

A 4

Ausbildungsrahmenplan

Der Ausbildungsrahmenplan ist Anlage zu § 4 der Ausbildungs-
verordnung. Er beinhaltet die sachliche und zeitliche Gliederung
der Berufsausbildung und konkretisiert nach Breite und Tiefe die
im Ausbildungsberufshild festgelegten Ausbildungsberufsbild-
positionen (Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten).

¥

Betrieblicher Ausbildungsplan

Der entsprechende Ausbildungsrahmenplan wird in einen be-
trieblichen Ausbildungsplan umgesetzt, der die Grundlage fiir
die individuelle Aushildung im Betrieb bildet.

Ausbildungszeugnis

als einfaches oder qualifiziertes Zeugnis des Ausbildungsbetriebes.

Priifungszeugnis

Das Priifungszeugnis enthalt u. a.
m die Personalien des Priiflings (Name, Vorname, Geburtsdatum),
m die Bezeichnung des Ausbildungsberufs ggf. mit Fachrichtung,

Wissenswertes

Berufsschule

\ 4

Rechtliche Grundlagen:
Schulgesetze der Lander

¥

Der Rahmenlehrplan ist Grundlage fiir den berufshezogenen Un-
terricht in der Berufsschule und zeitlich sowie inhaltlich mit dem
Ausbildungsrahmenplan abgestimmt. Der Unterricht in den allge-
meinbildenden Fachern folgt den jeweiligen landesrechtlichen Vor-
schriften. Der Rahmenlehrplan fiir den berufsbezogenen Unterricht
wird in Lernfelder unterteilt.

¥

Der Rahmenlehrplan wird von den Bundeslandern iibernom-
men oder in Anlehnung daran auf Landerebene lberarbeitet.

Rahmenlehrplan

Lehrplane

Zeugnis der Berufsschule

Uber die Leistungen, die in der Berufsschule erbracht wurden.

m die Ergebnisse (Punkte) der Priifungsbereiche und das Gesamtergebnis (Note), soweit ein solches in der Ausbildungsverordnung

vorgesehen ist,
B das Datum des Bestehens der Priifung.



Die Paragrafen der Aushildungsverordnung

5.2 Die Paragrafen der Aushildungsverordnung

cb

in Kraft getreten am 1. August 2012
am 31. Mai 2012 im Bundesgesetzblatt verdffentlicht (BGBI. I Nr. 23)
Bekanntmachung nebst Rahmenlehrplan im Bundesanzeiger (BAnz. AT 01.08.2012 B1)

Bundesgesetzblatt Jahrgang 2012 Teil | Nr. 23, ausgegeben zu Bonn am 31. Mai 2012

Verordnung iiber die Berufsausbildung
zum Verfahrensmechaniker fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik/
zur Verfahrensmechanikerinfiir Kunststoff- und Kautschuktechnik

Vom 21. Mai 2012

(abgedruckt im Bundesgesetzblatt Teil I S. 1168 vom 31. Mai 2012)

Aufgrund des § 4 Absatz 1 in Verbindung mit § 5 des Berufshildungsgesetzes, von denen § 4 Absatz 1 durch Artikel 232 Nummer 1 der
Verordnung vom 31. Oktober 2006 (BGBI. | S. 2407) geandert worden ist, verordnet das Bundesministerium fiir Wirtschaft und Technologie
im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fiir Bildung und Forschung:

Inhaltsiibersicht

Teil 1
Allgemeine Vorschriften

§1  Staatliche Anerkennung des Ausbildungsherufes
§2  Dauer der Berufsaushildung

§3  Struktur der Berufsausbildung

§4  Aushildungsrahmenplan, Ausbildungsherufsbild
§5  Durchfiihrung der Berufsausbildung

Teil 2
Fachrichtungsspezifische Vorschriften
Teil 2.1 Fachrichtung Formteile

§6  Abschlusspriifung in der Fachrichtung Formteile

§7 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Formteile

§ 8 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Formteile

§9 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Formteile

Teil 2.2 Fachrichtung Halbzeuge

§ 10 Abschlusspriifung in der Fachrichtung Halbzeuge

§ 11 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Halbzeuge

§ 12 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Halbzeuge

§ 13 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Halbzeuge



Wissenswertes

Teil 2.3 Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

§ 14 Abschlusspriifung in der Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

§ 15 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

§16 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

§ 17 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

Teil 2.4 Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung

§ 18 Abschlusspriifung in der Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung

§19 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung

§20 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung

§ 21 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung

Teil 2.5 Fachrichtung Bauteile

§ 22 Abschlusspriifung in der Fachrichtung Bauteile

§ 23 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Bauteile

§ 24 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Bauteile

§ 25 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Bauteile

Teil 2.6 Fachrichtung Faserverbundtechnologie

§ 26 Abschlusspriifung in der Fachrichtung Faserverbundtechnologie

§ 27 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Faserverbundtechnologie

§ 28 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Faserverbundtechnologie

§ 29 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Faserverbundtechnologie

Teil 2.7 Fachrichtung Kunststofffenster

§ 30 Abschlusspriifung in der Fachrichtung Kunststofffenster

§ 31 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Kunststofffenster

§ 32 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Kunststofffenster

§ 33 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Kunststofffenster

Teil 3

Schlussvorschriften

§ 34 Inkrafttreten, AuBerkrafttreten

Anlage
Ausbildungsrahmenplan s. Kap. 2.4



Die Paragrafen der Aushildungsverordnung

Teil 1

Allgemeine Vorschriften

§ 1 Staatliche Anerkennung der Ausbildungsberufe

Der Aushildungsberuf Verfahrensmechaniker fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik und Verfahrensmechanikerin fiir Kunststoff- und Kaut-
schuktechnik wird nach § 4 Absatz 1 des Berufsbildungsgesetzes staatlich anerkannt.

§ 2 Dauer der Berufsausbildung
Die Ausbildung dauert drei Jahre.

§ 3 Struktur der Berufsausbildung
Die Berufsausbildung gliedert sich in gemeinsame Ausbildungsinhalte und in die Aushildung in einer der Fachrichtungen
1. Formteile,

Halbzeuge,

Mehrschichtkautschukteile,

2
3
4.  Compound- und Masterbatchherstellung,
5. Bauteile,

6. Faserverbundtechnologie,

7

Kunststofffenster.

§ 4 Ausbildungsrahmenplan, Ausbildungsberufsbild

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die im Ausbildungsrahmenplan (Anlage) aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten (berufliche Handlungsfahigkeit). Eine von dem Ausbildungsrahmenplan abweichende Organisation der Ausbildung ist
insbesondere zulassig, soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

(2) Die Berufsaushildung zum Verfahrensmechaniker fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik und zur Verfahrensmechanikerin fiir Kunststoff-
und Kautschuktechnik gliedert sich wie folgt (Aushildungsberufsbild):

Abschnitt A

Gemeinsame berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten:

1. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von polymeren Werkstoffen, Zuschlag- und Hilfsstoffen,

Herstellen von Bauteilen und Baugruppen,

Messen, Steuern, Regeln,

Sicherstellen der Betriebsfahigkeit von technischen Systemen zur Be- und Verarbeitung von polymeren Werkstoffen,

Warten und Instandhalten von Betriebsmitteln,

e o> N

Fertigungsplanung und -steuerung:

6.1 Fertigungsplanung,

6.2 Sicherstellen der Fertigungsvoraussetzungen,
6.3 Fertigungssteuerung,

7. Vertiefungsphase;



Wissenswertes

Abschnitt B
Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Formteile:
1. Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Formteilen,

2. Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik:
2.1 Automatisierungstechnik,
2.2 Pneumatik und Hydraulik,
2.3 Bedienen automatisierter Anlagen,

3. Aufbereiten polymerer Werkstoffe zur Herstellung von Formteilen,
4. Handhaben von Betriebsmitteln zur Herstellung von Formteilen,

5. Be- und Nachbearbeiten von Formteilen;

Abschnitt C
Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Halbzeuge:
1. Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Halbzeugen,

2. Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik:
2.1 Automatisierungstechnik,
2.2 Pneumatik und Hydraulik,
2.3 Bedienen automatisierter Anlagen,

3. Aufbereiten polymerer Werkstoffe zur Herstellung von Halbzeugen,
4. Handhaben von Betriebsmitteln zur Herstellung von Halbzeugen,

5. Be- und Nachbearbeiten von Halbzeugen;

Abschnitt D
Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile:
1. Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen,

2. Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik:
2.1 Automatisierungstechnik,
2.2 Pneumatik und Hydraulik,
2.3 Bedienen automatisierter Anlagen,

3. Aufbereiten polymerer Werkstoffe und Festigkeitstrager zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen,
4. Handhaben von Betriebsmitteln zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen,

5. Be- und Nachbearbeiten von Mehrschichtkautschukteilen;

Abschnitt E

Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung:
1. Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Compounds und Masterbatches,

2. Aufbereiten polymerer Werkstoffe,

3. Anwenden von Priifverfahren,
4.

Durchfiihren von MaBnahmen zum werkstofflichen Recycling;
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Abschnitt F

Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Bauteile:
1. Fugen, Montieren und Demontieren von Rohrleitungssystemen, Bauteilen und Baugruppen,
2. Be- und Nachbearbeiten von Rohrleitungssystemen, Bauteilen und Baugruppen,

3.  Erstellen und Anwenden von technischen Unterlagen;

Abschnitt G
Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Faserverbundtechnologie:
1. Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Faserverbundbauteilen,

2. Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik:
2.1 Automatisierungstechnik,
2.2 Bedienen automatisierter Anlagen,

3. Handhaben von polymeren Werkstoffen, Fasermaterialien, Stiitz- und Hilfsstoffen,

4. Fiigen, Montieren und Demontieren von Bauteilen und Baugruppen aus Faserverbundwerkstoffen,
5. Be- und Nachbearbeiten von Bauteilen und Baugruppen aus Faserverbundwerkstoffen,

6. Handhaben von Werkzeugen und Vorrichtungen,

7. Anwenden von Priifverfahren;

Abschnitt H

Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Kunststofffenster:
1. Figen, Montieren und Demontieren von Fenster-, Tiir- und Fassadenelementen,

2. Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik,

3. Be- und Nachbearbeiten von Fenster-, Tiir- und Fassadenelementen,
4

Anwenden von Priifverfahren;

Abschnitt |
Gemeinsame integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten:
1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,

Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,

Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,

Durchfiihren von qualitatssichernden MaBnahmen,

2
3
4.  Umweltschutz,
5
6. betriebliche und technische Kommunikation, Datenschutz,
7

Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse.
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§ 5 Durchfiithrung der Berufsausbildung

(1) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so vermittelt werden, dass die Auszubildenden zur
Ausiibung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit im Sinne von § 1 Absatz 3 des Berufshildungsgesetzes befahigt werden, die insbesondere
selbststandiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren einschlieBt. Diese Befahigung ist auch in Priifungen nach den §§ 6 bis 33 nachzuweisen.

(2) Die Aushildenden haben unter Zugrundelegung des Ausbildungsrahmenplans fiir die Auszubildenden einen Ausbildungsplan zu erstellen.

(3) Die Auszubildenden haben einen schriftlichen Ausbildungsnachweis zu fiihren. lhnen ist Gelegenheit zu geben, den schriftlichen Ausbil-
dungsnachweis wahrend der Ausbildungszeit zu fiihren. Die Ausbildenden haben den schriftlichen Aushildungsnachweis regelmaBig durchzu-

sehen.
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Teil 2
Fachrichtungsspezifische Vorschriften

Teil 2.1 Fachrichtung Formteile

§ 6 Abschlusspriifung in der Fachrichtung Formteile

(1) Die Abschlusspriifung besteht aus den beiden zeitlich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2. Durch die Abschlusspriifung ist festzustellen, ob
der Priifling die berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. In der Abschlusspriifung soll der Priifling nachweisen, dass er die dafiir erforderli-
chen beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse und Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht
zu vermittelnden, firr die Berufsaushildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Aushildungsordnung ist zugrunde zu legen. Dabei sollen
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand von Teil 1 der Abschlusspriifung waren, in Teil 2 der Abschlusspriifung nur
insoweit einbezogen werden, als es fiir die Feststellung der Berufsbefahigung erforderlich ist.

(2) Bei der Ermittlung des Gesamtergebnisses wird Teil 1 der Abschlusspriifung mit 25 Prozent und Teil 2 der Abschlusspriifung mit 75 Prozent
gewichtet.

§ 7 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Formteile

(1) Teil 1 der Abschlusspriifung soll zum Ende des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Teil 1 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage fiir das erste bis dritte Ausbildungshalbjahr aufgefiihrten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Féhigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesent-
lich ist.

(3) Teil 1 der Abschlusspriifung besteht aus dem Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe.
(4) Fur den Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Werkstoffe, insbesondere polymere, unterscheiden, den Anwendungsbereichen zuordnen und nach Verwendungszweck auswah-
len und einsetzen,

b) technische Unterlagen auswerten, technische Parameter bestimmen, Arbeitsablaufe planen und abstimmen,

¢) Fertigungsverfahren auswahlen, Bauteile und Baugruppen durch manuelle und maschinelle Verfahren fertigen, Unfallverhiitungs-
vorschriften anwenden und Umweltschutzbestimmungen beachten,

d) Pneumatikgrundschaltungen nach Schaltplan aufbauen und auf Funktion priifen,

e) Priifverfahren und Priifmittel anwenden, Einsatzféhigkeit von Betriebs- und Priifmitteln feststellen, Ergebnisse auswerten und
dokumentieren sowie

f) Auftragsdurchfiihrungen dokumentieren, technische Unterlagen, einschlieBlich Priifprotokollen, erstellen

kann;
2. der Priifling soll dazu ein Priifungsprodukt erstellen und darauf bezogene Aufgaben schriftlich I6sen;

3. die Priifungszeit betragt insgesamt acht Stunden; davon fiir die Erstellung des Priifungsproduktes sechseinhalb Stunden und fir die
schriftlich zu I6senden Aufgaben 90 Minuten.



Wissenswertes

§ 8 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Formteile

(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den
im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Teil 2 der Abschlusspriifung besteht aus den Priifungsbereichen:

1. Herstellen von Formteilen,

2. Verfahrenstechnische Systeme,

3. Produktionsplanung und -analyse,

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

(3) Fiir den Priifungsbereich Herstellen von Formteilen bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvoraussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, der Arbeitssicherheit und des Umweltschut-
zes, durchfiihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit tberpriifen,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Formteilen einrichten, anfahren, steuern und iiberwachen, Produktionsablaufe
optimieren und MaBnahmen zur Behebung von Stérungen ergreifen,

f) betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitshereich anwenden, Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch
suchen, beseitigen und dokumentieren,

g) Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften anwenden, Ergebnisse bewerten und
dokumentieren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise begriinden

kann;

2. fiir den Nachweis nach Nummer 1 ist aus folgenden Gebieten auszuwahlen:
a) SpritzgieBen,

Blasformen,

Schaumen,

Pressen oder

Thermoformen;

o=

o
— =

©

andere Gebiete als die in den Buchstaben a bis e genannten kdnnen gewahlt werden, wenn sie in gleicher Breite und Tiefe die in
Nummer 1 genannten Nachweise erméglichen;

3. der Priifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren und hierliber ein situatives Fachgesprach fiihren; bei der Aufgabenstellung ist der
Bereich, in dem der Auszubildende iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu beriicksichtigen;

4. die Prifungszeit betrdgt sieben Stunden, innerhalb dieser Zeit soll das situative Fachgesprach hochstens 20 Minuten dauern.
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(4) Fur den Priifungsbereich Verfahrenstechnische Systeme bestehen folgende Vorgaben:

1.

2
3.

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Bearbeitungs- und Verarbeitungsverfahren unterscheiden und nach materialspezifischen, technischen, betriebswirtschaftlichen
und okologischen Gesichtspunkten bewerten, auswahlen und einsetzen,

b) Eigenschaften polymerer Werkstoffe ermitteln und priifen, Werk- und Hilfsstoffe dem Verwendungszweck zuordnen und einsetzen,

o) qualitatssichernde MaBnahmen durchfiihren, Ergebnisse Gberpriifen, optimieren und dokumentieren, Arbeitssicherheits- und
Umweltschutzvorschriften anwenden,

d) Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik unterscheiden und anwendungsspezifisch zuordnen, Stérungen in
steuerungstechnischen Systemen eingrenzen,

e) Formteile nach technischen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen herstellen und priifen, Skizzen erstellen,

f) verfahrenshezogene Berechnungen durchfiihren sowie

g) MaBnahmen der Wartung und Instandhaltung durchfiihren

kann;

der Priifling soll praxishezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

die Priifungszeit betragt 150 Minuten.

(5) Fiir den Priifungsbereich Produktionsplanung und -analyse bestehen folgende Vorgaben:

1.

2.
3.

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Arbeitsplane erstellen, Produktionsablaufe koordinieren und optimieren,

b) Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen sowie Fertigungsvoraussetzungen sicherstellen,
¢) die Auftragsabwicklung auswerten und dokumentieren,

d) qualitdtssichernde MaBnahmen systematisch anwenden, auswerten und dokumentieren sowie

e) MaBnahmen zum Umwelt- und Arbeitsschutz anwenden

kann;

der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

die Priifungszeit betragt 60 Minuten.

(6) Fur den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

1.

2.
3.

Der Priifling soll nachweisen, dass er allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt
darstellen und beurteilen kann;

der Priifling soll praxishezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

die Priifungszeit betragt 60 Minuten.
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§ 9 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Formteile

(1) Die einzelnen Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

1.

2
3
4.
5

Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe 25 Prozent,
Priifungsbereich Herstellen von Formteilen 35 Prozent,
Priifungsbereich Verfahrenstechnische Systeme 20 Prozent,
Priifungsbereich Produktionsplanung und -analyse 10 Prozent,
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Leistungen

1.
2.
3.
4.

im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,ausreichend”,
im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,
in mindestens drei Prifungsbereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,ausreichend” und

in keinem Priifungsbereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit , ungeniigend”

bewertet worden sind.

(3) Auf Antrag des Priflings ist die Priifung in einem der in Teil 2 der Abschlusspriifung mit schlechter als ,ausreichend” bewerteten Pri-
fungsbereiche, in denen Priifungsleistungen mit eigener Anforderung und Gewichtung schriftlich zu erbringen sind, durch eine miindliche
Priifung von etwa 15 Minuten zu erganzen, wenn dies fiir das Bestehen der Priifung den Ausschlag geben kann. Bei der Ermittlung des
Ergebnisses fiir diesen Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der miindlichen Ergéanzungspriifung im Verhéltnis von
2 : 1 zu gewichten.
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Teil 2.2 Fachrichtung Halbzeuge

§ 10 Abschlusspriifung in der Fachrichtung Formteile

(1) Die Abschlusspriifung besteht aus den beiden zeitlich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2. Durch die Abschlusspriifung ist festzustellen, ob
der Priifling die berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. In der Abschlusspriifung soll der Prifling nachweisen, dass er die dafiir erforderli-
chen beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse und Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht
zu vermittelnden, firr die Berufsaushildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Aushildungsordnung ist zugrunde zu legen. Dabei sollen
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand von Teil 1 der Abschlusspriifung waren, in Teil 2 der Abschlusspriifung nur
insoweit einbezogen werden, als es fiir die Feststellung der Berufsbefahigung erforderlich ist.

(2) Bei der Ermittlung des Gesamtergebnisses wird Teil 1 der Abschlusspriifung mit 25 Prozent und Teil 2 der Abschlusspriifung mit 75 Prozent
gewichtet.

§ 11 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Halbzeuge

(1) Teil 1 der Abschlusspriifung soll zum Ende des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Teil 1 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage fiir das erste bis dritte Ausbildungshalbjahr aufgefiihrten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Féhigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesent-
lich ist.

(3) Teil 1 der Abschlusspriifung besteht aus dem Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe.
(4) Fur den Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Werkstoffe, inshesondere polymere, unterscheiden, den Anwendungsbereichen zuordnen und nach Verwendungszweck auswahlen
und einsetzen,

b) technische Unterlagen auswerten, technische Parameter bestimmen, Arbeitsablaufe planen und abstimmen,

o) Fertigungsverfahren auswahlen, Bauteile und Baugruppen durch manuelle und maschinelle Verfahren fertigen, Unfallverhiitungs-
vorschriften anwenden und Umweltschutzbestimmungen beachten,

d) Pneumatikgrundschaltungen nach Schaltplan aufbauen und auf Funktion priifen,

e) Priifverfahren und Priifmittel anwenden, Einsatzfahigkeit von Betriebs- und Priifmitteln feststellen, Ergebnisse auswerten und
dokumentieren sowie

f) Auftragsdurchfiihrungen dokumentieren, technische Unterlagen, einschlieBlich Priifprotokollen, erstellen

kann;

2. der Priifling soll dazu ein Priifungsprodukt erstellen und darauf bezogene Aufgaben schriftlich I6sen;

3. die Priifungszeit betragt insgesamt acht Stunden; davon fiir die Erstellung des Priifungsproduktes sechseinhalb Stunden und fir die
schriftlich zu I6senden Aufgaben 90 Minuten.
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§ 12 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Halbzeuge

(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den
im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Teil 2 der Abschlusspriifung besteht aus den Priifungsbereichen:

1. Herstellen von Halbzeugen,

2. Verfahrenstechnische Systeme,

3. Produktionsplanung und -analyse,

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

(3) Fiir den Priifungsbereich Herstellen von Halbzeugen bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvoraussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, der Arbeitssicherheit und des Umweltschut-
zes, durchfiihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit tiberpriifen,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Halbzeugen einrichten, anfahren, steuern und tiberwachen, Produktionsablaufe
optimieren und MaBnahmen zur Behebung von Stérungen ergreifen,

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

g) Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften anwenden, Ergebnisse bewerten und
dokumentieren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise begriinden

kann;

2. fiir den Nachweis nach Nummer 1 ist aus folgenden Gebieten oder Tatigkeiten auszuwahlen:
a) Kalandrieren,

Extrudieren,

Schaumen,

Beschichten oder

Nachbearbeitungsverfahren, insbesondere Bedrucken, Beflocken, Lackieren;

oo

o
—_ =

)

andere Gebiete oder Tatigkeiten als die in den Buchstaben a bis e genannten kdnnen gewahlt werden, wenn sie in gleicher Breite
und Tiefe die in Nummer 1 genannten Nachweise ermdglichen;

3. der Priifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren und hierliber ein situatives Fachgesprach fiihren; bei der Aufgabenstellung ist der
Bereich, in dem der Auszubildende iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu beriicksichtigen;

4. die Prifungszeit betrégt insgesamt sieben Stunden, innerhalb dieser Zeit soll das situative Fachgesprach hdchstens 20 Minuten
dauern.
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(4) Fur den Priifungsbereich Verfahrenstechnische Systeme bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Bearbeitungs- und Verarbeitungsverfahren unterscheiden und nach materialspezifischen, technischen, betriebswirtschaftlichen
und okologischen Gesichtspunkten bewerten, auswahlen und einsetzen,

b) Eigenschaften polymerer Werkstoffe ermitteln und priifen, Werk- und Hilfsstoffe dem Verwendungszweck zuordnen und einsetzen,

o) qualitatssichernde MaBnahmen durchfiihren, Ergebnisse Gberpriifen, optimieren und dokumentieren, Arbeitssicherheits- und
Umweltschutzvorschriften anwenden,

d) Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik unterscheiden und anwendungsspezifisch zuordnen, Stérungen in
steuerungstechnischen Systemen eingrenzen,

e) Halbzeuge nach technischen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen herstellen und priifen, Skizzen erstellen,

f) verfahrenshezogene Berechnungen durchfiihren sowie

g) MaBnahmen der Wartung und Instandhaltung durchfiihren

kann;

2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Priifungszeit betragt 150 Minuten.
(5) Fiir den Priifungsbereich Produktionsplanung und -analyse bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er
a) Arbeitsplane erstellen, Produktionsablaufe koordinieren und optimieren,
b) Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen sowie diese mit vor- und nachgelagerten Bereichen abstimmen, Ferti-
gungsvoraussetzungen sicherstellen,
¢) die Auftragsabwicklung auswerten und dokumentieren,
d) qualitatssichernde MaBnahmen systematisch anwenden, auswerten und dokumentieren sowie
e) MaBnahmen zum Umwelt- und Arbeitsschutz anwenden
kann;
2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Priifungszeit betragt 60 Minuten.
(6) Fur den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt
darstellen und beurteilen kann;

2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

3. die Priifungszeit betragt 60 Minuten.
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§ 13 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Halbzeuge

(1) Die einzelnen Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

1.

2
3
4.
5

Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe 25 Prozent,
Priifungsbereich Herstellen von Halbzeugen 35 Prozent,
Priifungsbereich Verfahrenstechnische Systeme 20 Prozent,
Priifungsbereich Produktionsplanung und -analyse 10 Prozent,
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Leistungen

1.
2.
3.
4.

im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,ausreichend”,
im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,
in mindestens drei Prifungsbereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,ausreichend” und

in keinem Priifungsbereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit , ungeniigend”

bewertet worden sind.

(3) Auf Antrag des Priflings ist die Priifung in einem der in Teil 2 der Abschlusspriifung mit schlechter als ,ausreichend” bewerteten Pri-
fungsbereiche, in denen Priifungsleistungen mit eigener Anforderung und Gewichtung schriftlich zu erbringen sind, durch eine miindliche
Priifung von etwa 15 Minuten zu erganzen, wenn dies fiir das Bestehen der Priifung den Ausschlag geben kann. Bei der Ermittlung des
Ergebnisses fiir diesen Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der miindlichen Ergéanzungspriifung im Verhéltnis von
2 : 1 zu gewichten.
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Teil 2.3 Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

§ 14 Abschlusspriifung in der Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

(1) Die Abschlusspriifung besteht aus den beiden zeitlich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2. Durch die Abschlusspriifung ist festzustellen, ob
der Priifling die berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. In der Abschlusspriifung soll der Prifling nachweisen, dass er die dafiir erforderli-
chen beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse und Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht
zu vermittelnden, firr die Berufsaushildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Aushildungsordnung ist zugrunde zu legen. Dabei sollen
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand von Teil 1 der Abschlusspriifung waren, in Teil 2 der Abschlusspriifung nur
insoweit einbezogen werden, als es fiir die Feststellung der Berufsbefahigung erforderlich ist.

(2) Bei der Ermittlung des Gesamtergebnisses wird Teil 1 der Abschlusspriifung mit 25 Prozent und Teil 2 der Abschlusspriifung mit 75 Prozent
gewichtet.

§ 15 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

(1) Teil 1 der Abschlusspriifung soll zum Ende des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Teil 1 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage fiir das erste bis dritte Ausbildungshalbjahr aufgefiihrten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Féhigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesent-
lich ist.

(3) Teil 1 der Abschlusspriifung besteht aus dem Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe.
(4) Fur den Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Werkstoffe, inshesondere polymere, unterscheiden, den Anwendungsbereichen zuordnen und nach Verwendungszweck auswahlen
und einsetzen,

b) technische Unterlagen auswerten, technische Parameter bestimmen, Arbeitsablaufe planen und abstimmen,

¢) Fertigungsverfahren auswahlen, Bauteile und Baugruppen durch manuelle und maschinelle Verfahren fertigen, Unfallverhiitungs-
vorschriften anwenden und Umweltschutzbestimmungen beachten,

d) Pneumatikgrundschaltungen nach Schaltplan aufbauen und auf Funktion priifen,

e) Priifverfahren und Priifmittel anwenden, Einsatzfahigkeit von Betriebs- und Priifmitteln feststellen, Ergebnisse auswerten und
dokumentieren sowie

f) Auftragsdurchfiihrungen dokumentieren, technische Unterlagen, einschlieBlich Priifprotokollen, erstellen

kann;

2. der Priifling soll dazu ein Priifungsprodukt erstellen und darauf bezogene Aufgaben schriftlich I6sen;

3. die Priifungszeit betragt insgesamt acht Stunden; davon fiir die Erstellung des Priifungsproduktes sechseinhalb Stunden und fir die
schriftlich zu I6senden Aufgaben 90 Minuten.
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§ 16 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den
im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Teil 2 der Abschlusspriifung besteht aus den Priifungsbereichen:

1. Herstellen von Mehrschichtkautschukteilen oder deren Vorprodukten,

2. Verfahrenstechnische Systeme,

3. Produktionsplanung und -analyse,

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

(3) Fir den Priifungsbereich Herstellen von Mehrschichtkautschukteilen oder deren Vorprodukten bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvoraussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, der Arbeitssicherheit und des Umweltschut-
zes, durchfiihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit tiberpriifen,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen und deren Vorprodukten einrichten, anfahren, steuern
und tiberwachen, Produktionsablaufe optimieren und MaBnahmen zur Behebung von Stérungen ergreifen,

f) betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitshereich anwenden, Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch
suchen, beseitigen und dokumentieren,

g) Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften anwenden, Ergebnisse bewerten und
dokumentieren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise begriinden

kann;

2. fiir den Nachweis nach Nummer 1 ist aus folgenden Gebieten oder Tatigkeiten auszuwahlen:
a) diskontinuierliches oder kontinuierliches Mischen,

Extrudieren,

Kalandrieren,

diskontinuierliches oder kontinuierliches Beschichten,

Wickeln,

f) Konfektionieren oder

g) diskontinuierliches oder kontinuierliches Vulkanisieren;
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andere Gebiete oder Tatigkeiten als die in den Buchstaben a bis g genannten kdnnen gewahlt werden, wenn sie in gleicher Breite
und Tiefe die in Nummer 1 genannten Nachweise ermdglichen;

3. der Priifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren sowie hieriiber ein situatives Fachgesprach fiihren; bei der Aufgabenstellung ist
der Bereich, in dem der Auszubildende (iberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu beriicksichtigen;

4.  die Prifungszeit betragt sieben Stunden, innerhalb dieser Zeit soll das situative Fachgesprach hochstens 20 Minuten dauern.
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(4) Fur den Priifungsbereich Verfahrenstechnische Systeme bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er
a) Bearbeitungs- und Verarbeitungsverfahren unterscheiden und nach materialspezifischen, technischen, betriebswirtschaftlichen
und okologischen Gesichtspunkten bewerten, auswahlen und einsetzen,
b) Eigenschaften polymerer Werkstoffe ermitteln und priifen, Werk-, Hilfs- und Zuschlagstoffe sowie Festigkeitstrager dem Verwen-
dungszweck zuordnen und einsetzen,
¢) qualitatssichernde MaBnahmen durchfiihren, Ergebnisse Uberpriifen, optimieren und dokumentieren, Arbeitssicherheits- und
Umweltschutzvorschriften anwenden, werkstoffliches Recycling durchfihren,
d) Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik unterscheiden und anwendungsspezifisch zuordnen, Stérungen in
steuerungstechnischen Systemen eingrenzen,
e) Mehrschichtkautschukteile oder deren Vorprodukte nach technischen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen herstellen und
priifen, Skizzen erstellen,
f) verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren sowie
g) MaBnahmen der Wartung und Instandhaltung durchfiihren
kann;
2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Priifungszeit betragt 150 Minuten.
(5) Fiir den Priifungsbereich Produktionsplanung und -analyse bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er
a) Arbeitsplane erstellen, Produktionsablaufe koordinieren und optimieren,
b) Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen sowie diese mit vor- und nachgelagerten Bereichen abstimmen, Ferti-
gungsvoraussetzungen sicherstellen,
¢) die Auftragsabwicklung auswerten und dokumentieren,
d) qualitatssichernde MaBnahmen systematisch anwenden, auswerten und dokumentieren sowie
e) MaBnahmen zum Umwelt- und Arbeitsschutz anwenden
kann;

2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Priifungszeit betragt 60 Minuten.
(6) Fiir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt
darstellen und beurteilen kann;

2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

3. die Priifungszeit betragt 60 Minuten.
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§ 17 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile
(1) Die einzelnen Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:
1. Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe 25 Prozent,

2. Priifungsbereich Herstellen von Mehrschichtkautschukteilen 35 Prozent,
oder deren Vorprodukten

3.  Priifungsbereich Verfahrenstechnische Systeme 20 Prozent,
4.  Prifungsbereich Produktionsplanung und -analyse 10 Prozent,
5.  Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Leistungen

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,ausreichend”,

3. in mindestens drei Priifungshereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend” und
4. in keinem Priifungsbereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit , ungeniigend”

bewertet worden sind.

(3) Auf Antrag des Priiflings ist die Priifung in einem der in Teil 2 der Abschlusspriifung mit schlechter als ,ausreichend” bewerteten Prii-
fungsbereiche, in denen Priifungsleistungen mit eigener Anforderung und Gewichtung schriftlich zu erbringen sind, durch eine miindliche
Priifung von etwa 15 Minuten zu erganzen, wenn dies fiir das Bestehen der Priifung den Ausschlag geben kann. Bei der Ermittlung des
Ergebnisses fiir diesen Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der miindlichen Erganzungspriifung im Verhaltnis von
2 : 1 zu gewichten.
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Teil 2.4 Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung

§ 18 Abschlusspriifung in der Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung

(1) Die Abschlusspriifung besteht aus den beiden zeitlich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2. Durch die Abschlusspriifung ist festzustellen, ob
der Priifling die berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. In der Abschlusspriifung soll der Prifling nachweisen, dass er die dafiir erforderli-
chen beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse und Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht
zu vermittelnden, firr die Berufsaushildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Aushildungsordnung ist zugrunde zu legen. Dabei sollen
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand von Teil 1 der Abschlusspriifung waren, in Teil 2 der Abschlusspriifung nur
insoweit einbezogen werden, als es fiir die Feststellung der Berufsbefahigung erforderlich ist.

(2) Bei der Ermittlung des Gesamtergebnisses wird Teil 1 der Abschlusspriifung mit 25 Prozent und Teil 2 der Abschlusspriifung mit 75 Prozent
gewichtet.

§ 19 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung

(1) Teil 1 der Abschlusspriifung soll zum Ende des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Teil 1 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage fiir das erste bis dritte Ausbildungshalbjahr aufgefiihrten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Féhigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesent-
lich ist.

(3) Teil 1 der Abschlusspriifung besteht aus dem Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe.
(4) Fur den Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Werkstoffe, inshesondere polymere, unterscheiden, den Anwendungsbereichen zuordnen und nach Verwendungszweck auswahlen
und einsetzen,

b) technische Unterlagen auswerten, technische Parameter bestimmen, Arbeitsablaufe planen und abstimmen,

¢) Fertigungsverfahren auswahlen, Bauteile und Baugruppen durch manuelle und maschinelle Verfahren fertigen, Unfallverhiitungs-
vorschriften anwenden und Umweltschutzbestimmungen beachten,

d) Pneumatikgrundschaltungen nach Schaltplan aufbauen und auf Funktion priifen,

e) Priifverfahren und Priifmittel anwenden, Einsatzfahigkeit von Betriebs- und Priifmitteln feststellen, Ergebnisse auswerten und
dokumentieren sowie

f) Auftragsdurchfiihrungen dokumentieren, technische Unterlagen, einschlieBlich Priifprotokollen, erstellen

kann;

2. der Priifling soll dazu ein Priifungsprodukt erstellen und darauf bezogene Aufgaben schriftlich I6sen;

3. die Priifungszeit betragt insgesamt acht Stunden; davon fiir die Erstellung des Priifungsproduktes sechseinhalb Stunden und fir die
schriftlich zu I6senden Aufgaben 90 Minuten.
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§ 20 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung

(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den
im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Teil 2 der Abschlusspriifung besteht aus den Priifungsbereichen:

1. Herstellen von Compounds und Masterbatches,

2. Verfahrenstechnische Systeme,

3. Kunststoffpriifung und Qualitdtsmanagement,

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

(3) Fir den Priifungsbereich Herstellen von Compounds und Masterbatches bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er
a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen,

) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvoraussetzungen schaffen,

) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit iiberpriifen,

) Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, der Arbeitssicherheit und des Umweltschut-

zes, kundenorientiert durchfiihren,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Compounds und Masterbatches einrichten, anfahren, steuern und tiberwachen,
Produktionsablaufe optimieren und MaBnahmen zur Behebung von Stérungen ergreifen,

f)  Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften anwenden, bei Abweichung der Pro-
dukteigenschaften KorrekturmaBnahmen ergreifen, Ergebnisse bewerten und dokumentieren sowie

g) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise begriinden

kann;
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2. fiir den Nachweis nach Nummer 1 ist aus folgenden Gebieten auszuwahlen:
a) Herstellen von Compounds oder
b) Herstellen von Masterbatches;

andere Gebiete als die in den Buchstaben a und b genannten kdnnen gewahlt werden, wenn sie in gleicher Breite und Tiefe die in
Nummer 1 genannten Nachweise ermdglichen;

3. der Priifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren, mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren sowie hieriiber ein situatives
Fachgesprach fiihren; bei der Aufgabenstellung ist der Bereich, in dem der Auszubildende iiberwiegend betrieblich ausgebildet
wurde, zu beriicksichtigen;

4. die Priifungszeit betragt sieben Stunden, innerhalb dieser Zeit soll das situative Fachgesprach hochstens 20 Minuten dauern.
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(4) Fur den Priifungsbereich Verfahrenstechnische Systeme bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Verarbeitungsverfahren unterscheiden und nach materialspezifischen, technischen, betriebswirtschaftlichen und 6kologischen
Gesichtspunkten bewerten, auswahlen und einsetzen,

b) Werk-, Hilfs- und Zuschlagstoffe sowie Farbmittel dem Verwendungszweck und den Verarbeitungsverfahren zuordnen und
einsetzen,

¢) Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik unterscheiden und anwendungsspezifisch zuordnen, Stérungen in
steuerungstechnischen Systemen eingrenzen,

d) verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren sowie

e) Informationen zu Maschinen und Anlagen, zum Produktionsprozess, zu Materialien und Werkzeugen beschaffen und fiir die
Arbeitsplanung nutzen

kann;

2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Prifungszeit betrégt 150 Minuten.
(5) Fur den Priifungsbereich Kunststoffpriifung und Qualitdtsmanagement bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Arbeitsprozesse planen, durchfiihren und dokumentieren,

b) Compounds und Masterbatches in der vorgegebenen Qualitat termingerecht und wirtschaftlich herstellen, bei Abweichungen
material- und verfahrensbedingte Ursachen erkennen sowie MaBnahmen zur Behebung der Abweichungen einleiten,

¢) qualitdtssichernde MaBnahmen durchfiihren, tberpriifen, optimieren und dokumentieren,

d) physikalische und chemische Eigenschaften von Compounds und Masterbatches sowie Farbmitteln, Werk-, Zuschlag- und Hilfs-
stoffen bestimmen, bewerten und interpretieren,

e) Arbeitssicherheits- und Umweltschutzvorschriften anwenden,

f) Betriebs- und Maschinendaten strukturieren, auswerten, fiir die Auftragsdokumentation zusammenstellen und sichern,

g) Instrumente und Vorschriften des Qualitdtsmanagements anwenden und Produkte freigeben sowie

h) prozessbezogene Berechnungen durchfiihren

kann;

2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Priifungszeit betragt 90 Minuten.
(6) Fur den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt
darstellen und beurteilen kann;

2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

3. die Prifungszeit betrdgt 60 Minuten.
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§ 21 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Compound- und

Masterbatchherstellung

(1) Die einzelnen Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

1.

2
3
4.
5

Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe 25 Prozent,
Priifungsbereich Herstellen von Compounds und Masterbatches 30 Prozent,
Priifungsbereich Verfahrenstechnische Systeme 20 Prozent,
Priifungsbereich Kunststoffpriifung und Qualitdtsmanagement 15 Prozent,
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Leistungen

1.
2.
3.
4.

im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,
im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,
in mindestens drei Priifungsbereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,ausreichend” und

in keinem Priifungsbereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit , ungentigend”

bewertet worden sind.

(3) Auf Antrag des Priiflings ist die Priifung in einem der in Teil 2 der Abschlusspriifung mit schlechter als ,ausreichend” bewerteten Prii-
fungsbereiche, in denen Priifungsleistungen mit eigener Anforderung und Gewichtung schriftlich zu erbringen sind, durch eine miindliche
Priifung von etwa 15 Minuten zu erganzen, wenn dies fiir das Bestehen der Priifung den Ausschlag geben kann. Bei der Ermittlung des
Ergebnisses fiir diesen Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der miindlichen Erganzungspriifung im Verhaltnis von
2 : 1 zu gewichten.



Die Paragrafen der Aushildungsverordnung

Teil 2.5 Fachrichtung Bauteile

§ 22 Abschlusspriifung in der Fachrichtung Bauteile

(1) Die Abschlusspriifung besteht aus den beiden zeitlich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2. Durch die Abschlusspriifung ist festzustellen, ob
der Priifling die berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. In der Abschlusspriifung soll der Prifling nachweisen, dass er die dafiir erforderli-
chen beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse und Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht
zu vermittelnden, firr die Berufsaushildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Aushildungsordnung ist zugrunde zu legen. Dabei sollen
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand von Teil 1 der Abschlusspriifung waren, in Teil 2 der Abschlusspriifung nur
insoweit einbezogen werden, als es fiir die Feststellung der Berufsbefahigung erforderlich ist.

(2) Bei der Ermittlung des Gesamtergebnisses wird Teil 1 der Abschlusspriifung mit 25 Prozent und Teil 2 der Abschlusspriifung mit 75 Prozent
gewichtet.

§ 23 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Bauteile

(1) Teil 1 der Abschlusspriifung soll zum Ende des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Teil 1 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage fiir das erste bis dritte Ausbildungshalbjahr aufgefiihrten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Féhigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesent-
lich ist.

(3) Teil 1 der Abschlusspriifung besteht aus dem Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe.
(4) Fur den Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Werkstoffe, inshesondere polymere, unterscheiden, den Anwendungsbereichen zuordnen und nach Verwendungszweck auswahlen
und einsetzen,

b) technische Unterlagen auswerten, technische Parameter bestimmen, Arbeitsablaufe planen und abstimmen,

¢) Fertigungsverfahren auswahlen, Bauteile und Baugruppen durch manuelle und maschinelle Verfahren fertigen, Unfallverhiitungs-
vorschriften anwenden und Umweltschutzbestimmungen beachten,

d) Pneumatikgrundschaltungen nach Schaltplan aufbauen und auf Funktion priifen,

e) Priifverfahren und Priifmittel anwenden, Einsatzfahigkeit von Betriebs- und Priifmitteln feststellen, Ergebnisse auswerten und
dokumentieren sowie

f) Auftragsdurchfiihrungen dokumentieren, technische Unterlagen, einschlieBlich Priifprotokollen, erstellen

kann;

2. der Priifling soll dazu ein Priifungsprodukt erstellen und darauf bezogene Aufgaben schriftlich I6sen;

3. die Priifungszeit betragt insgesamt acht Stunden; davon fiir die Erstellung des Priifungsproduktes sechseinhalb Stunden und fir die
schriftlich zu I6senden Aufgaben 90 Minuten.
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§ 24 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Bauteile

(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den
im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Teil 2 der Abschlusspriifung besteht aus den Priifungsbereichen:

1. Fertigungsauftrag,

2. Reparieren und Instandsetzen,

3. Fertigungstechnik und technische Kommunikation,

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

(3) Fiir den Priifungsbereich Fertigungsauftrag bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvoraussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, der Arbeitssicherheit und des Umweltschut-
zes, durchfiihren,

d) Fertigungseinrichtungen zur Herstellung von Bauteilen einrichten, steuern, Giberwachen, Fertigungsablaufe optimieren sowie
MaBnahmen zur Behebung von Stérungen ergreifen,

e) betriebliche Qualitétssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anwenden, Ursachen von Qualitatsmangeln systematisch
suchen, beseitigen und dokumentieren,

f)  Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifpléane und Priifvorschriften anwenden, Ergebnisse bewerten und
dokumentieren,

g) Bauteile nach technischen Zeichnungen herstellen und priifen,

h) Abwicklungen konstruieren und Bauteile danach fertigen,

i) Konstruktions- und Fligemdglichkeiten bestimmen und festlegen,

j)  Berechnungen zur Herstellung von Fertigungsauftragen ausfiihren sowie

k) manuelle und maschinelle Bearbeitungsverfahren sowie l6sbare und unléshare Fligeverfahren anwenden, technische Parameter
bestimmen

kann;

2. der Priifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren; bei der Aufgabenstellung ist
der Bereich, in dem der Auszubildende tiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu beriicksichtigen;

3. die Priifungszeit betragt sieben Stunden.
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(4) Fur den Priifungsbereich Reparieren und Instandsetzen bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Arbeitsauftrage planen, unter Berticksichtigung von Arbeitssicherheit und Umweltschutz durchfiihren, Arbeitsergebnisse kontrol-
lieren und dokumentieren,

b) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit Gberpriifen,

o) Rohrleitungsteile oder -systeme, Bauteile oder Baugruppen priifen, ausmessen, skizzieren und zeichnen,

d) Rohrleitungsteile oder -systeme, Bauteile oder Baugruppen herstellen, umbauen oder instand setzen und berufshezogene Be-
rechnungen durchfiihren sowie

e) den Bedarf an Werkzeugen, Maschinen, Geréten, Material und Hilfsmitteln bei Uberpriifungs-, Einstell-, Umbau- und Instandset-
zungsmaBnahmen ermitteln und dokumentieren, Arbeitsmittel bereitstellen und einsetzen

kann;

2. der Priifling soll eine Arbeitsprobe durchfiihren und hieriiber ein situatives Fachgespréch fiihren; bei der Aufgabenstellung ist der
Bereich, in dem der Auszubildende (iberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu beriicksichtigen;

3. die Priifungszeit betragt vier Stunden, innerhalb dieser Zeit soll das situative Fachgesprach hochstens 20 Minuten dauern.
(5) Fur den Priifungsbereich Fertigungstechnik und technische Kommunikation bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er
a) Be- und Verarbeitungsverfahren unterscheiden und nach technischen, betriebswirtschaftlichen und 6kologischen Gesichtspunk-
ten bewerten, auswahlen und einsetzen,
b) Werkstoffe ermitteln, Werk- und Hilfsstoffe dem Verwendungszweck zuordnen und einsetzen,
¢) qualitatssichernde MaBnahmen durchfiihren, Ergebnisse Uberpriifen und dokumentieren, Arbeitssicherheits- und Umweltschutz-
vorschriften anwenden sowie werkstoffliches Recycling durchfiihren,
d) Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen sowie diese mit vor- und nachgelagerten Bereichen abstimmen, Ferti-
gungsablaufe koordinieren und optimieren und Arbeitsplane erstellen,
e) losbare und unldsbare Fiigeverfahren fiir polymere Werkstoffe unterscheiden und anwenden,
Gestaltungsmaoglichkeiten von Konstruktionen mit polymeren Werkstoffen unterscheiden und anwenden,
g) Umformverfahren von polymeren Werkstoffen unterscheiden und anwenden,
h) isometrische Darstellungen, technische Zeichnungen und Abwicklungen von Rohrleitungen, Bauteilen und Baugruppen lesen
und erstellen sowie
i) Berechnungen zur Fertigung von Rohrleitungen, Bauteilen und Baugruppen ausfiihren
kann;
2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Priifungszeit betragt 180 Minuten.
(6) Fur den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt
darstellen und beurteilen kann;

2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

3. die Priifungszeit betragt 60 Minuten.
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§ 25 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Bauteile
(1) Die einzelnen Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

1.

2
3
4.
5

Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe 25 Prozent,
Priifungsbereich Fertigungsauftrag 30 Prozent,
Priifungsbereich Reparieren und Instandsetzen 15 Prozent,
Priifungsbereich Fertigungstechnik und technische Kommunikation 20 Prozent,
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Leistungen

1.
2.
3.
4.

im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,ausreichend”,
im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,
in mindestens drei Prifungsbereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,ausreichend” und

in keinem Priifungsbereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit , ungeniigend”

bewertet worden sind.

(3) Auf Antrag des Priflings ist die Priifung in einem der in Teil 2 der Abschlusspriifung mit schlechter als ,ausreichend” bewerteten Pri-
fungsbereiche, in denen Priifungsleistungen mit eigener Anforderung und Gewichtung schriftlich zu erbringen sind, durch eine miindliche
Priifung von etwa 15 Minuten zu erganzen, wenn dies fiir das Bestehen der Priifung den Ausschlag geben kann. Bei der Ermittlung des
Ergebnisses fiir diesen Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der miindlichen Ergéanzungspriifung im Verhéltnis von
2 : 1 zu gewichten.
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Teil 2.6 Fachrichtung Faserverbundtechnologie

§ 26 Abschlusspriifung in der Fachrichtung Faserverbundtechnologie

(1) Die Abschlusspriifung besteht aus den beiden zeitlich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2. Durch die Abschlusspriifung ist festzustellen, ob
der Priifling die berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. In der Abschlusspriifung soll der Prifling nachweisen, dass er die dafiir erforderli-
chen beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse und Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht
zu vermittelnden, firr die Berufsaushildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Aushildungsordnung ist zugrunde zu legen. Dabei sollen
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand von Teil 1 der Abschlusspriifung waren, in Teil 2 der Abschlusspriifung nur
insoweit einbezogen werden, als es fiir die Feststellung der Berufsbefahigung erforderlich ist.

(2) Bei der Ermittlung des Gesamtergebnisses wird Teil 1 der Abschlusspriifung mit 25 Prozent und Teil 2 der Abschlusspriifung mit 75 Prozent
gewichtet.

§ 27 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Faserverbundtechnologie

(1) Teil 1 der Abschlusspriifung soll zum Ende des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Teil 1 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage fiir das erste bis dritte Ausbildungshalbjahr aufgefiihrten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Féhigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesent-
lich ist.

(3) Teil 1 der Abschlusspriifung besteht aus dem Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe.
(4) Fur den Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Werkstoffe, inshesondere polymere, unterscheiden, den Anwendungsbereichen zuordnen und nach Verwendungszweck auswahlen
und einsetzen,

b) technische Unterlagen auswerten, technische Parameter bestimmen, Arbeitsablaufe planen und abstimmen,

¢) Fertigungsverfahren auswahlen, Bauteile und Baugruppen durch manuelle und maschinelle Verfahren fertigen, Unfallverhiitungs-
vorschriften anwenden und Umweltschutzbestimmungen beachten,

d) Pneumatikgrundschaltungen nach Schaltplan aufbauen und auf Funktion priifen,

e) Priifverfahren und Priifmittel anwenden, Einsatzfahigkeit von Betriebs- und Priifmitteln feststellen, Ergebnisse auswerten und
dokumentieren sowie

f) Auftragsdurchfiihrungen dokumentieren, technische Unterlagen, einschlieBlich Priifprotokollen, erstellen

kann;

2. der Priifling soll dazu ein Priifungsprodukt erstellen und darauf bezogene Aufgaben schriftlich I6sen;

3. die Priifungszeit betragt insgesamt acht Stunden; davon fiir die Erstellung des Priifungsproduktes sechseinhalb Stunden und fir die
schriftlich zu I6senden Aufgaben 90 Minuten.
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§ 28 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Faserverbundtechnologie

(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den
im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Teil 2 der Abschlusspriifung besteht aus den Priifungsbereichen:

1. Herstellen von Faserverbundbauteilen,

2. Verfahrenstechnische Systeme,

3. Produktionsplanung und -analyse,

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

(3) Fiir den Priifungsbereich Herstellen von Faserverbundbauteilen bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvoraussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, der Arbeitssicherheit und des Umweltschut-
zes, durchfiihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit tiberpriifen,

e) Fertigungseinrichtungen zur Herstellung von Faserverbundbauteilen einrichten, Fertigungsablaufe steuern, tiberwachen und opti-
mieren sowie MaBnahmen zur Behebung von Stdrungen ergreifen,

f) betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitshereich anwenden, Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch
suchen, beseitigen und dokumentieren,

g) Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften anwenden, Ergebnisse bewerten und
dokumentieren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise begriinden

kann;

2. Priifvariante 1:

a) der Priifling soll einen betrieblichen Auftrag durchfiihren und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren sowie dariiber ein
auftragsbezogenes Fachgesprach fiihren; das Fachgesprach wird auf der Grundlage der praxisbezogenen Unterlagen gefiihrt;
unter Beriicksichtigung der praxisbezogenen Unterlagen sollen durch das Fachgesprach die prozessrelevanten Qualifikationen in
Bezug zur Auftragsdurchfiihrung bewertet werden; dem Priifungsausschuss ist vor der Durchfiihrung des betrieblichen Auftrags
die Aufgabenstellung einschlieBlich des geplanten Bearbeitungszeitraums zur Genehmigung vorzulegen,

b) die Priifungszeit betragt 19 Stunden fiir die Durchfiihrung des betrieblichen Auftrags einschlieBlich hochstens 30 Minuten fir
das auftragshezogene Fachgesprach;

3.  Priifvariante 2:
a) der Priifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren sowie hieriiber ein situatives Fachgesprach fiihren und mit praxisbezogenen
Unterlagen dokumentieren,
b) die Priifungszeit betragt sieben Stunden einschlieBlich hochstens 20 Minuten fiir das situative Fachgesprach;

4. der Ausbildungsbetrieb wahlt die Priifungsvariante nach Nummer 2 oder 3 aus und teilt sie dem Priifling und der zustandigen Stelle
mit der Anmeldung zur Priifung mit;

5. bei der Aufgabenstellung ist der Bereich, in dem der Auszubildende iiberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu berlicksichtigen.
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(4) Fur den Priifungsbereich Verfahrenstechnische Systeme bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er
a) Verarbeitungsverfahren unterscheiden und nach materialspezifischen, technischen, betriebswirtschaftlichen und 6kologischen
Gesichtspunkten bewerten, auswahlen und einsetzen,
b) Be-, Nachbearbeitungs- und Montageverfahren unterscheiden und nach technischen, betriebswirtschaftlichen und 6kologischen
Gesichtspunkten bewerten, auswahlen und einsetzen,
¢) Eigenschaften von Faserverbundwerkstoffen ermitteln und priifen, Werk- und Hilfsstoffe dem Verwendungszweck zuordnen und
einsetzen,
d) qualitatssichernde MaBnahmen durchfiihren, Ergebnisse tberpriifen, optimieren und dokumentieren, Arbeitssicherheits- und
Umweltschutzvorschriften anwenden,
e) Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik unterscheiden und anwendungsspezifisch zuordnen, Stérungen in
steuerungstechnischen Systemen eingrenzen,
f) Faserverbundbauteile nach technischen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen herstellen und priifen,
g) verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren sowie
h) MaBnahmen der Wartung und Instandhaltung durchfiihren
kann;
2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Priifungszeit betragt 150 Minuten.
(5) Fur den Priifungsbereich Produktionsplanung und -analyse bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er
a) Arbeitsplane erstellen, Produktionsablaufe koordinieren und optimieren,
b) Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen sowie Fertigungsvoraussetzungen sicherstellen,
¢) die Auftragsabwicklung auswerten und dokumentieren,
d) qualitatssichernde MaBnahmen systematisch anwenden, auswerten und dokumentieren sowie
e) MaBnahmen zum Umwelt- und Arbeitsschutz anwenden
kann;

2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Priifungszeit betragt 60 Minuten.
(6) Fiir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt
darstellen und beurteilen kann;

2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

3. die Priifungszeit betragt 60 Minuten.
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§ 29 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Faserverbundtechnologie
(1) Die einzelnen Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

1.

2
3
4.
5

Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe 25 Prozent,
Priifungsbereich Herstellen von Faserverbundbauteilen 35 Prozent,
Priifungsbereich Verfahrenstechnische Systeme 20 Prozent,
Priifungsbereich Produktionsplanung und -analyse 10 Prozent,
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Leistungen

1.
2.
3.
4.

im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,ausreichend”,
im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,
in mindestens drei Prifungsbereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,ausreichend” und

in keinem Priifungsbereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit , ungeniigend”

bewertet worden sind.

(3) Auf Antrag des Priflings ist die Priifung in einem der in Teil 2 der Abschlusspriifung mit schlechter als ,ausreichend” bewerteten Pri-
fungsbereiche, in denen Priifungsleistungen mit eigener Anforderung und Gewichtung schriftlich zu erbringen sind, durch eine miindliche
Priifung von etwa 15 Minuten zu erganzen, wenn dies fiir das Bestehen der Priifung den Ausschlag geben kann. Bei der Ermittlung des
Ergebnisses fiir diesen Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der miindlichen Ergéanzungspriifung im Verhéltnis von
2 : 1 zu gewichten.
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Teil 2.7 Fachrichtung Kunststofffenster

§ 30 Abschlusspriifung in der Fachrichtung Kunststofffenster

(1) Die Abschlusspriifung besteht aus den beiden zeitlich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2. Durch die Abschlusspriifung ist festzustellen, ob
der Priifling die berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. In der Abschlusspriifung soll der Prifling nachweisen, dass er die dafiir erforderli-
chen beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse und Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht
zu vermittelnden, firr die Berufsaushildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Aushildungsordnung ist zugrunde zu legen. Dabei sollen
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand von Teil 1 der Abschlusspriifung waren, in Teil 2 der Abschlusspriifung nur
insoweit einbezogen werden, als es fiir die Feststellung der Berufsbefahigung erforderlich ist.

(2) Bei der Ermittlung des Gesamtergebnisses wird Teil 1 der Abschlusspriifung mit 25 Prozent und Teil 2 der Abschlusspriifung mit 75 Prozent
gewichtet.

§ 31 Teil 1 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Kunststofffenster

(1) Teil 1 der Abschlusspriifung soll zum Ende des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Teil 1 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage fiir das erste bis dritte Ausbildungshalbjahr aufgefiihrten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Féhigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesent-
lich ist.

(3) Teil 1 der Abschlusspriifung besteht aus dem Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe.
(4) Fur den Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Werkstoffe, inshesondere polymere, unterscheiden, den Anwendungsbereichen zuordnen und nach Verwendungszweck auswahlen
und einsetzen,

b) technische Unterlagen auswerten, technische Parameter bestimmen, Arbeitsablaufe planen und abstimmen,

¢) Fertigungsverfahren auswahlen, Bauteile und Baugruppen durch manuelle und maschinelle Verfahren fertigen, Unfallverhiitungs-
vorschriften anwenden und Umweltschutzbestimmungen beachten,

d) Pneumatikgrundschaltungen nach Schaltplan aufbauen und auf Funktion priifen,

e) Priifverfahren und Priifmittel anwenden, Einsatzfahigkeit von Betriebs- und Priifmitteln feststellen, Ergebnisse auswerten und
dokumentieren sowie

f) Auftragsdurchfiihrungen dokumentieren, technische Unterlagen, einschlieBlich Priifprotokollen, erstellen

kann;

2. der Priifling soll dazu ein Priifungsprodukt erstellen und darauf bezogene Aufgaben schriftlich I6sen;

3. die Priifungszeit betragt insgesamt acht Stunden, davon fiir die Erstellung des Priifungsproduktes sechseinhalb Stunden und fir die
schriftlich zu I6senden Aufgaben 90 Minuten.
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§ 32 Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Kunststofffenster

(1) Teil 2 der Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den
im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Teil 2 der Abschlusspriifung besteht aus den Priifungsbereichen:

1. Herstellen von Fenster-, Tiir- oder Fassadenelementen,

2. Fertigungstechnik,

3. Produktionsplanung und -analyse,

4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

(3) Fiir den Priifungsbereich Herstellen von Fenster-, Tiir- oder Fassadenelementen bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvoraussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente, der Arbeitssicherheit und des Umweltschut-
zes, durchfiihren,

d) Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit tiberpriifen,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Fenster-, Tiir- oder Fassadenelementen einrichten, anfahren, steuern und tiberwa-
chen, Produktionsabldufe optimieren und MaBnahmen zur Behebung von Stérungen ergreifen,

f) betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitshereich anwenden, Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch
suchen, beseitigen und dokumentieren,

g) Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften anwenden, Ergebnisse bewerten und
dokumentieren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise begriinden

kann;

2. der Priifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren und hiertiber ein situatives Fachgesprach fiihren;
3. die Priifungszeit betragt sieben Stunden, innerhalb dieser Zeit soll das situative Fachgesprach hochstens 20 Minuten dauern.
(4) Fiir den Priifungsbereich Fertigungstechnik bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er

a) Fiige-, Verarbeitungs- und Bearbeitungsverfahren unterscheiden und nach technischen, betriebswirtschaftlichen und ékologi-
schen Gesichtspunkten bewerten, auswahlen und einsetzen,

b) verfahrensbezogene Berechnungen durchfiihren,

¢) Eigenschaften von Glas unterscheiden und dem Verwendungszweck zuordnen,

d) Eigenschaften der Zusatz- und Hilfsstoffe, inshesondere Klebstoffe, Dicht- und Dammmaterialien, ermitteln und priifen, dem
Verwendungszweck zuordnen und einsetzen,

e) qualitatssichernde MaBnahmen durchfiihren, Ergebnisse Giberpriifen und dokumentieren, Arbeitssicherheits- und Umweltschutz-
vorschriften anwenden,

f) Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik unterscheiden und anwendungsspezifisch zuordnen, Storungen in
steuerungstechnischen Systemen eingrenzen,

g) unterschiedliche Beschlags- und Offnungsarten unterscheiden und unter Beachtung der geforderten Sicherheitsstufen auswéh-
len sowie

h) Fenster-, Tiir- und Fassadenelemente lagern, transportieren und montieren

kann;
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2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Priifungszeit betragt 150 Minuten.
(5) Fur den Priifungsbereich Produktionsplanung und -analyse bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er
a) Arbeitsplane erstellen, Produktionsablaufe koordinieren und optimieren,
b) Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen sowie Fertigungsvoraussetzungen sicherstellen,
¢) die Auftragsabwicklung auswerten und dokumentieren,
d) qualitatssichernde MaBnahmen systematisch anwenden, auswerten und dokumentieren,
e) MaBnahmen zum Umwelt- und Arbeitsschutz anwenden sowie
f) MaBnahmen zum Larm-, Einbruch- und Warmeschutz anwenden
kann;
2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;
3. die Priifungszeit betragt 60 Minuten.
(6) Fiir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt
darstellen und beurteilen kann;

2. der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

3. die Priifungszeit betragt 60 Minuten.

§ 33 Gewichtungs- und Bestehensregelungen in der Fachrichtung Kunststofffenster

(1) Die einzelnen Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

1. Priifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe 25 Prozent,
2. Prifungsbereich Herstellen von Fenster-, Tiir- oder Fassadenelementen 35 Prozent,
3. Prifungsbereich Fertigungstechnik 20 Prozent,
4.  Prifungsbereich Produktionsplanung und -analyse 10 Prozent,
5.  Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Leistungen

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens ,ausreichend”,

3. in mindestens drei Priifungsbereichen von Teil 2 der Abschlusspriifung mit mindestens , ausreichend” und
4. in keinem Priifungshereich von Teil 2 der Abschlusspriifung mit , ungeniigend”

bewertet worden sind.

(3) Auf Antrag des Priiflings ist die Priifung in einem der in Teil 2 der Abschlusspriifung mit schlechter als ,ausreichend” bewerteten Prii-
fungsbereiche, in denen Priifungsleistungen mit eigener Anforderung und Gewichtung schriftlich zu erbringen sind, durch eine miindliche
Priifung von etwa 15 Minuten zu erganzen, wenn dies fiir das Bestehen der Priifung den Ausschlag geben kann. Bei der Ermittlung des
Ergebnisses fiir diesen Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der miindlichen Erganzungspriifung im Verhaltnis von
2 : 1 zu gewichten.
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Teil 3

Schlussvorschriften

§ 34 Inkrafttreten, AuBerkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 2012 in Kraft. Gleichzeitig tritt die Verordnung iber die Berufsausbildung zum Verfahrensmechaniker
fir Kunststoff- und Kautschuktechnik/zur Verfahrensmechanikerin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik vom 7. April 2006 (BGBI. | S. 905,
1293) auBer Kraft.

Berlin, den 21. Mai 2012

Der Bundesminister
fiir Wirtschaft und Technologie
In Vertretung
B. Heitzer
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5.3 Berufliche Entwicklungsmaoglichkeiten/Karrierewege
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5.4 Stichworte

5.4.1 Ausbildereignung

Der Nachweis der berufs- und arbeitspddagogischen
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fédhigkeiten kann geson-
dert geregelt werden (§ 30 Abs. 5 BBiG).

Diese Konkretisierung erfolgt seit August 2009 in der
novellierten Ausbilder-Eignungsverordnung (AEVO) vom
21. Januar 2009. Sie legt die wichtigsten Aufgaben fiir
die Ausbilderinnen und Ausbilder fest: Sie sollen beur-
teilen konnen, ob im Betrieb die Voraussetzungen fiir
eine gute Ausbildung erfiillt sind, bei der Einstellung
von Auszubildenden mitwirken und die Ausbildung im
Betrieb vorbereiten. Um die Auszubildenden zu einem
erfolgreichen Abschluss zu fiihren, sollen sie auf indivi-
duelle Anliegen eingehen und maégliche Konflikte friih-
zeitig 16sen. In der neuen Verordnung wurde die Zahl
der Handlungsfelder von sieben auf vier komprimiert,
wobei die Inhalte weitgehend erhalten bzw. modernisiert
und um neue Inhalte ergéinzt wurden.

Die Handlungsfelder gliedern sich wie folgt:
Handlungsfeld Nr.1 umfasst die berufs- und ar-
beitspddagogische Eignung, Ausbildungsvorausset-
zungen zu priifen und Ausbildung zu planen.
Handlungsfeld Nr.2 umfasst die berufs- und ar-
beitspddagogische Eignung, die Ausbildung unter
Berticksichtigung organisatorischer sowie rechtlicher
Aspekte vorzubereiten.

Handlungsfeld Nr. 3 umfasst die berufs- und ar-
beitspddagogische Eignung, selbststindiges Lernen
in berufstypischen Arbeits- und Geschiftsprozessen
handlungsorientiert zu fordern.

Handlungsfeld Nr.4 umfasst die berufs- und ar-
beitspddagogische Eignung, die Ausbildung zu einem
erfolgreichen Abschluss zu fiihren und dem Auszubil-
denden Perspektiven fiir seine berufliche Weiterent-
wicklung aufzuzeigen.

In der AEVO-Priifung miissen aus allen Handlungsfel-
dern praxisbezogene Aufgaben bearbeitet werden. Vor-
gesehen sind eine 3-stiindige schriftliche Priifung mit
fallbezogenen Fragestellungen sowie eine praktische
Priifung von ca. 30 Minuten, die aus der Prédsentation
einer Ausbildungssituation und einem Fachgesprich be-
steht.

Es bleibt Aufgabe der zustindigen Stelle, dariiber zu
wachen, dass die personliche und fachliche Eignung der
Ausbilder/Ausbilderinnen und der Ausbildenden vorliegt
(§ 32 BBIiG).

Wer bereits vor dem 1. August 2009 als Ausbilder/Aus-
bilderin im Sinne des § 28 Abs. 1 Satz 2 des BBiG tétig
war, ist unter den Voraussetzungen des § 7 AEVO vom
Nachweis der Eignung befreit.

Unter der Verantwortung des Ausbilders oder der Ausbil-
derin kann bei der Berufshildung mitwirken, wer selbst
nicht Ausbilder oder Ausbilderin ist, aber abweichend
von den besonderen Voraussetzungen des § 30 BBiG die
fiir die Vermittlung von Ausbildungsinhalten erforder-
lichen beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten besitzt und personlich geeignet ist (§ 28 BBiG).

5.4.2 Ausbildungsverordnung

Ausbildungsverordnungen sind als Rechtsverordnungen
allgemein verbindlich und regeln bundeseinheitlich den
betrieblichen Teil der dualen Berufsausbildung sowie
die Priifungsanforderungen fiir die Zwischen- und Ab-
schlusspriifung in anerkannten Ausbildungsberufen. Sie
richten sich an alle an der Berufsausbildung im dualen
System Beteiligten, insbesondere an Ausbildungsbetrie-
be, Auszubildende, Ausbilder und Ausbilderinnen, Prii-
fer und Priiferinnen und an die zustdndigen Stellen, in
der Regel die Industrie- und Handelskammern.

Die zustdndige Stelle hat insbesondere die Durchfiihrung
der Berufsausbildung zu iiberwachen und sie durch Be-
ratung der Auszubildenden und der Ausbilder und Aus-
bilderinnen zu fordern. Sie hat zu diesem Zweck Berater
und Beraterinnen zu bestellen (§ 76 Abs. 1 BBiG).

N



Duale Partner der Ausbildungsbetriebe sind die Be-
rufsschulen. Der Berufsschulunterricht erfolgt auf der
Grundlage des abgestimmten Rahmenlehrplans. Da der
Unterricht in den Berufsschulen generell der Zustandig-
keit der Ldnder unterliegt, konnen diese den Rahmen-
lehrplan der Kultusministerkonferenz, erarbeitet von
Berufsschullehrern der Linder, in eigene Rahmenlehr-
pline umsetzen oder direkt anwenden. Ausbildungs-
verordnungen und Rahmenlehrpldne sind im Hinblick
auf die Ausbildungsinhalte und den Zeitpunkt ihrer Ver-
mittlung in Betrieb und Berufsschule aufeinander abge-
stimmt.

Die Verordnung iiber die Berufsausbildung Verfahrens-
mechaniker/Verfahrensmechanikerin fiir Kunststoff- und
Kautschuktechnik wurde im Bundesinstitut fiir Berufs-
bildung in Zusammenarbeit mit betrieblichen Experten,
die von der Arbeitgeber- und Arbeitnehmerseite benannt
wurden, erarbeitet.

5.4.3 Dauer der Berufsausbildung,
Abkiirzung, Verlangerung

Die Berufsausbildung hat die fiir die Ausiibung einer
qualifizierten beruflichen Tétigkeit in einer sich wan-
delnden Arbeitswelt notwendigen beruflichen Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fédhigkeiten (berufliche Hand-
lungsfdahigkeit) in einem geordneten Ausbildungsgang zu
vermitteln. Sie hat ferner den Erwerb der erforderlichen
Berufserfahrungen zu erméglichen (§ 1 Abs. 3 BBiG).

Beginn und Dauer der Berufsausbildung werden im Be-
rufsausbildungsvertrag angegeben (§ 11 Abs. 1 BBiG).
Das Berufsausbildungsverhéltnis endet mit dem Ablauf
der Ausbildungszeit oder bei Bestehen der Abschluss-
priifung mit der Bekanntgabe des Ergebnisses durch den
Priifungsausschuss (§ 21 Abs. 1 und 2 BBiG).

Die reguldre Ausbildungszeit fiir den Ausbildungsbe-
ruf Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin fiir
Kunststoff- und Kautschuktechnik betridgt drei Jahre.

Ausnahmeregelungen
Anrechnung beruflicher Vorbildung auf
die Aushildungszeit
Eine Verkiirzung der Ausbildungszeit ist moglich, so-
fern auf der Grundlage einer Rechtsverordnung ein

vollzeitschulischer Bildungsgang oder eine vergleich-
bare Berufsausbildung ganz oder teilweise auf die
Ausbildungszeit anzurechnen ist (§ 7 Abs. 1 BBiG).
Die Anrechnung bedarf des gemeinsamen Antrags der
Auszubildenden und Ausbildenden (§ 7 Abs. 2 BBiG).
Abkiirzung der Ausbildungszeit, Teilzeitberufs-
ausbildung

Auf gemeinsamen Antrag der Auszubildenden und
Ausbildenden hat die zustdndige Stelle die Ausbil-
dungszeit zu kiirzen, wenn zu erwarten ist, dass das
Ausbildungsziel in der gekiirzten Zeit erreicht wird.
Es miissen alle Inhalte des Ausbildungsrahmenplans
in der kiirzeren Ausbildungszeit vermittelt werden.
Bei berechtigtem Interesse kann sich der Antrag auch
auf die Verkiirzung der tiglichen oder wochentlichen
Ausbildungszeit richten (Teilzeitberufsausbildung,
§ 8 Abs. 1 BBIG).

Vorzeitige Zulassung zur Abschlusspriifung

in besonderen Fillen

Durch die Priifungsordnungen der zustdndigen Stel-
len wird die vorzeitige Zulassung aufgrund beson-
derer Leistungen in Ausbildungsbetrieb und Berufs-
schule geregelt (§ 45 Abs. 1 BBiG). Mit Bestehen der
Priifung endet das Ausbildungsverhéltnis.
Verlingerung der Ausbildungszeit

In Ausnahmefillen kann die Ausbildungszeit auch
verldngert werden, wenn die Verlingerung notwen-
dig erscheint, um das Ausbildungsziel zu erreichen.
Ausnahmefille sind z. B. lingere Abwesenheit infolge
einer Krankheit oder andere Ausfallzeiten. Vor dieser
Entscheidung sind die Ausbildenden zu héren (§ 8
Abs. 2 BBiG).

Die Ausbildungszeit muss auf Verlangen der Auszu-
bildenden verldngert werden (bis zur zweiten Wie-
derholungspriifung’, aber insgesamt hochstens um
ein Jahr), wenn diese die Abschlusspriifung nicht be-
stehen (§ 21 Abs. 3 BBiG).

5.4.4 Eignung der Ausbildungsstatte

Auszubildende diirfen nur eingestellt und ausgebildet
werden, wenn die Ausbildungsstétte nach Art und Ein-
richtung fiir die Berufsausbildung geeignet ist und die
Zahl der Auszubildenden in einem angemessenen Ver-
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héltnis zur Zahl der Ausbildungsplédtze oder beschéftig-
ten Fachkrafte steht (§ 27 BBiG).

Die Eignung der Ausbildungsstitte ist in der Regel
vorhanden, wenn dort die in der Ausbildungsordnung
vorgeschriebenen beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fiahigkeiten in vollem Umfang vermittelt werden
konnen. Was z. B. ein kleinerer Betrieb nicht abdecken
kann, darf auch durch Ausbildungsmafinahmen auBer-
halb der Ausbildungsstitte (z.B. in {iberbetrieblichen
Einrichtungen) vermittelt werden. Moglich ist auch der
Zusammenschluss mehrerer Betriebe im Rahmen einer
Verbundausbildung.

5.4.5 Mobilitit von Auszubildenden in
Europa - Teilausbildung im Ausland

Eine Chance, den Prozess der internationalen Vernet-
zung von Branchen und beruflichen Aktivitdten selbst
aktiv mitzugestalten, liegt im Berufsbildungsgesetz
(§ 2 Abs. 3 BBiG): ,Teile der Berufsausbildung kénnen
im Ausland durchgefiihrt werden, wenn dies dem Aus-
bildungsziel dient. Thre Gesamtdauer soll ein Viertel der
in der Ausbildungsordnung festgelegten Ausbildungs-
dauer nicht iiberschreiten.”

In immer mehr Berufen bekommt der Erwerb von in-
ternationalen Kompetenzen und Auslandserfahrung
eine zunehmend grof3e Bedeutung. Im weltweiten Wett-
bewerb benétigt die Wirtschaft qualifizierte Fachkréfte,
die tber internationale Erfahrungen, Fremdsprachen-
kenntnisse und Schliisselqualifikationen wie z. B. Team-
fahigkeit, interkulturelles Verstdndnis und Belastbarkeit
verfigen. Und auch die Auszubildenden haben durch
Auslandserfahrung und internationale Kompetenzen
bessere Chancen auf dem Arbeitsmarkt.

Auslandsaufenthalte in der beruflichen Bildung stellen
eine hervorragende Moglichkeit dar, solche internatio-
nalen Kompetenzen zu erwerben. Sie sind als Bestand-
teil der Ausbildung nach dem BBiG anerkannt, das Aus-
bildungsverhaltnis mit all seinen Rechten und Pflichten
(Ausbildungsvergiitung, Versicherungsschutz, Fiihren
des Ausbildungsnachweises etc.) besteht weiter. Der
Lernort liegt fiir diese Zeit im Ausland, was entweder
bereits bei Abschluss des Aushildungsvertrages bertick-
sichtigt und gemédf § 11 Abs. 1 Nr. 3 BBiG in die Ver-
tragsniederschrift aufgenommen wird oder im Verlauf
der Ausbildung vereinbart und dann im Vertrag entspre-
chend verdndert wird. Wichtig ist, dass in der Partner-
einrichtung im Ausland die Inhalte vermittelt werden,
die die verantwortliche Person aufgrund der deutschen
Ausbildungsordnung fiir den Auslandsaufenthalt vorher
festgelegt und mit der Partnereinrichtung vereinbart hat.

Solche Auslandsaufenthalte werden europaweit finan-
ziell und organisatorisch in Form von Mobilitdtsprojek-
ten im europdischen Programm LEONARDO DA VINCI
unterstiitzt. Es trdgt dazu bei, einen europdischen Bil-
dungsraum und Arbeitsmarkt zu gestalten. In Deutsch-
land ist die Nationale Agentur Bildung fiir Europa beim
Bundesinstitut fiir Berufshildung (NA beim BIBB) die ko-
ordinierende Stelle.

Mobilitdtsprojekte sind organisierte Lernaufenthalte im
europdischen Ausland, deren Gestaltung flexibel ist und
deren Inhalte dem Bedarf der Organisatoren entspre-
chend gestaltet werden konnen. Im Rahmen der Aus-
bildung sollen anerkannte Bestandteile der Ausbildung
oder sogar gesamte Ausbildungsabschnitte am ausliandi-
schen Lernort absolviert werden.

In einem Mobilitdtsprojekt konnen mehrere Gruppen
von Teilnehmern mit unterschiedlicher Dauer und Ziel-
landern entsandt werden, der geforderte Zeitraum liegt
zwischen 3 und 39 Wochen. Die Fordermittel kénnen
mindestens einmal pro Jahr von juristischen Personen,
wie z.B. einem Ausbildungsbetrieb oder auch einer be-
rufshildende Schule, beantragt werden. Dieser Termin
und weitere erforderliche Informationen werden auf der
Website der NA http://www.na-bibb.de/leonardo_da_
vinci/mobilitaet.html bekannt gegeben.



Neben diesem europédischen Programm bestehen mehre-
re vom Bundesministerium fiir Bildung und Wissenschaft
geforderte bilaterale Programme, die den internationa-
len Austausch von Auszubildenden fordern. Partnerlan-
der sind zum Beispiel Frankreich, GroBbritannien, die
Niederlande, Norwegen, Polen und Tschechien. Informa-
tionen dazu sind zu finden auf der Website des BMBF:
http://www.bmbf.de/de/894.php.

Besonders flir Ausbildungsbetriebe, die Mobilitdtspro-
jekte organisieren mochten, sind in mehreren Industrie-
und Handelskammern und Handwerkskammern regio-
nale Mobilitdtsberater/-innen benannt worden. Sie bera-
ten und unterstiitzen Interessenten mit ihren Angeboten
auf http://www.mobilitaetscoach.de.

5.4.6 Musterpriifungsordnung
fiir die Durchfiihrung
von Abschlusspriifungen

Die zustdndigen Stellen erlassen nach den §§ 47 und 62
des Berufshildungsgesetzes (BBiG) entsprechende Prii-
fungsordnungen. Die Musterpriifungsordnungen sind
als Richtschnur dafiir gedacht, dass sich diese Priifungs-
ordnungen in wichtigen Fragen nicht unterscheiden und
es dadurch bei gleichen Sachverhalten nicht zu unter-
schiedlichen Entscheidungen kommt. Eine Verpflichtung
zur Ubernahme besteht jedoch nicht.

Die Musterpriifungsordnung findet sich als PDF-Datei
auf der - CD-ROM.

(¢))

5.4.7 Beriicksichtigung nachhaltiger
Entwicklung in der Berufsausbildung

Was ist nachhaltige Entwicklung?

Die Leitidee der nachhaltigen Entwicklung prift die Zu-
kunftsfahigkeit gesellschaftlicher, 6konomischer, sozialer
und 6kologischer Entwicklungen. Bildung oder Berufs-
bildung, die sich nicht an dieser Leitidee ausrichtet, ist
also nicht mehr zukunftsfahig. Nachhaltige Entwicklung
ist eine Entwicklung, die die Lebensqualitidt der gegen-
wirtigen Generation sichert und gleichzeitig zukiinftigen

Generationen die Wahlmaglichkeit zur Gestaltung ihres
Lebens erhilt. Das lenkt den Blick unweigerlich auf Kon-
flikte und Widerspriiche: Was 06kologisch ist, ist nicht
immer auch 6konomisch, was sozial ist, ist nicht immer
okologisch usw. Diese Widerspriiche zu erkennen, sich
aktiv und kommunikativ in diesen Konflikten zu verhal-
ten und dabei verantwortungsbewusste Entscheidungen
zu treffen ist das Ziel einer Bildung fiir eine nachhaltige
Entwicklung.

Nachhaltige Entwicklung als Bildungsauftrag

Eine nachhaltige Entwicklung ist nur dann méglich,
wenn sich viele Menschen auf diese Leitidee als Hand-
lungsmaxime einlassen, sie mittragen und umzusetzen
helfen. Dafiir Wissen und Motivation zu vermitteln, ist
die Aufgabe einer Bildung fiir nachhaltige Entwicklung.
Auch die Berufsausbildung kann und muss ihren Beitrag
dazu leisten, steht sie doch in einem unmittelbaren Zu-
sammenhang mit der Beférderung beruflichen Handelns
fiir mehr Nachhaltigkeit in der gesamten Wertschop-
fungskette. In kaum einem anderen Bildungsbereich hat
der Erwerb von Kompetenzen fiir nachhaltiges Handeln
eine so groBe Auswirkung auf die Zukunftsfahigkeit
wirtschaftlicher, technischer, sozialer und 6kologischer
Entwicklungen wie in den Betrieben der Wirtschaft und
anderen Stitten beruflichen Handelns. Aufgabe der Be-
rufsbildung ist es daher, die Menschen auf allen Ebenen
von der Facharbeit bis zum Management zu befdhigen,
Verantwortung zu iibernehmen, ressourceneffizient und
nachhaltig zu wirtschaften sowie die Globalisierung ge-
recht und sozial vertrédglich zu gestalten. Mit zunehmen-
der Komplexitidt und Netzwerkarbeit muss dabei ebenso
kompetent umgegangen werden wie mit Unsicherheiten
und Widerspriichen.
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Bei der beruflichen Bildung fiir nachhaltige Entwicklung
geht es im Kern darum, Kompetenzen zu entwickeln, die
die Menschen dazu befahigen, berufliche und lebens-
weltliche Handlungssituationen stirker im Sinne der
Nachhaltigkeit gestalten zu kénnen. Dazu miissen sie
in die Lage versetzt werden, sich die dkologischen, tko-
nomischen und sozialen Bezilige ihres Handelns jeweils
deutlich zu machen und abzuwégen.

Nachhaltige Entwicklung als Chance fiir berufliche
Fahigkeiten
Die nachhaltige Entwicklung bietet auch Chancen fiir
eine Qualitdtssteigerung und Modernisierung der Be-
rufsausbildung. Nachhaltige Entwicklung muss fiir Be-
triebe in nachvollziehbaren praktischen Beispielen ver-
anschaulicht werden. Sie zielt auf Zukunftsgestaltung
und erweitert damit das Spektrum der beruflichen Hand-
lungskompetenz um Féahigkeiten zur
Reflexion und Bewertung der direkten und indirek-
ten Wirkungen beruflichen Handelns auf die Umwelt
sowie die Lebens- und Arbeitsbedingungen heutiger
und zukiinftiger Generationen,
Priifung des eigenen beruflichen Handelns, des Be-
triebes und seiner Produkte und Dienstleistungen auf
Zukunftsfihigkeit,
kompetenten Mitgestaltung von Arbeit, Wirtschaft
und Technik,
Umsetzung von nachhaltigem Energie- und Ressour-
cenmanagement im beruflichen und lebensweltlichen
Handeln auf der Grundlage von Wissen, Werteeinstel-
lungen und Kompetenzen,
Beteiligung am betrieblichen und gesellschaftlichen
Dialog tiber nachhaltige Entwicklung.

Umsetzung in der Ausbildung

Berufsbildung fiir nachhaltige Entwicklung setzt die
Befahigung zum selbststindigen Planen, Durchfiihren
und Kontrollieren im Sinne des Konzeptes der voll-
stindigen Handlung voraus. Hierfiir gibt es aktivie-
rende Lernkonzepte und -arrangements. Wettbewerbe
und Aktionen, Projekte, Juniorenfirmen, Erkundungen
sowie Lern- und Arbeitsauftrage und die Mitarbeit bei
Kundenauftrigen, die den Aspekt der Nachhaltigkeit
sichtbar machen, haben sich als glinstige Lernaktiviti-
ten erwiesen, Auszubildende an nachhaltiges Handeln
heranzufiihren.

Berufsbildung fiir eine nachhaltige Entwicklung geht
iiber das Instruktionslernen hinaus und muss Rahmen-
bedingungen schaffen, die den notwendigen Kompe-
tenzerwerb fordern. Hierzu gehort es auch, Lernsitua-
tionen zu gestalten, die mit Widerspriichen zwischen
okologischen und 6konomischen Zielen konfrontieren
und Anreize schaffen, Entscheidungen im Sinne einer
nachhaltigen Entwicklung zu treffen bzw. vorzubereiten.
Es gilt, geeignete Schliisselsituationen zu identifizieren
und entsprechende Gestaltungsoptionen zu eroffnen, in
deren Rahmen Auszubildende ressourceneffizient und
nachhaltig denken und handeln lernen.

5.4.8 Uberbetriebliche Ausbildung und
Ausbildungsverbiinde

Sind Ausbildungsbetriebe zu spezialisiert, um alle Teile
der Ausbildung abdecken zu kénnen, bzw. zu klein, um
alle sachlichen und personellen Ausbildungsvorausset-
zungen sicherzustellen, gibt es Moglichkeiten, solche
Defizite durch Ausbildungsmafnahmen aufBlerhalb des
Ausbildungsbetriebes auszugleichen. Hierzu gehéren
AusbildungsmaBnahmen in Uberbetrieblichen Ausbil-
dungsstitten (§ 27 Abs. 2 BBiG) und im Ausbildungs-
verbund.

Uberbetriebliche Ausbildungsstitten
Die tiberbetrieblichen Ausbildungszeiten sind Teile der
betrieblichen Ausbildungszeit.

Die Ausbildung hat hier vor allem zwei Funktionen. Sie

soll
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten grundle-
gend in einer planmé&fBig und systematisch aufgebau-
ten Art und Weise vermitteln und vertiefen;
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fiahigkeiten vermitteln,
die vom Ausbildungsbetrieb nicht oder nicht im er-
forderlichen Umfang abgedeckt werden konnen.

Ausbildungsverbund

In § 10 Abs. 5 BBiG steht: ,Zur Erfiillung der vertrag-
lichen Verpflichtungen der Ausbildenden kénnen meh-
rere natiirliche oder juristische Personen in einem Aus-
bildungsverbund zusammenwirken, soweit die Verant-
wortlichkeit fiir die einzelnen Ausbildungsabschnitte
sowie fiir die Ausbildungszeit insgesamt sichergestellt
ist (Verbundausbildung).“



Ein Ausbildungsverbund liegt vor, wenn verschiedene
Betriebe sich zusammenschlieBen, um die Berufsausbil-
dung gemeinsam zu planen und arbeitsteilig durchzu-
fithren. Die Auszubildenden absolvieren dann bestimmte
Teile ihrer Ausbildung nicht im Ausbildungsbetrieb, son-
dern in einem oder mehreren Partnerbetrieben.

In der Praxis haben sich vier Varianten von Ausbildungs-
verbilinden, auch in Mischformen, herausgebildet:
Leitbetrieb mit Partnerbetrieben
Konsortium von Ausbildungsbetrieben
Betrieblicher Ausbildungsverein
Betriebliche Auftragsausbildung

Folgende rechtlichen Bedingungen sind bei einem Aus-

bildungsverbund zu beachten:
Der Ausbildungsbetrieb, in dessen Verantwortung die
Ausbildung durchgefiihrt wird, muss den iiberwie-
genden Teil des Ausbildungsberufsbildes abdecken.
Der Ausbildende kann Bestimmungen zur Ubernahme
von Teilen der Ausbildung nur dann abschlie3en, wenn
er gewahrleistet, dass die Qualitdt der Ausbildung in
der anderen Ausbildungsstétte ebenfalls gesichert ist.
Der ausbildende Betrieb muss auf die Bestellung des
Ausbilders/der Ausbilderin Einfluss nehmen kénnen.
Der Ausbhildende muss iiber den Verlauf der Ausbil-
dung informiert werden und gegeniiber dem Ausbil-
der/der Ausbilderin des anderen Betriebes eine Wei-
sungsbefugnis haben.
Der Berufsausbildungsvertrag darf keine Beschran-
kungen der gesetzlichen Rechte und Pflichten des
Ausbildenden und des Auszubildenden enthalten.
Die Vereinbarungen der Partnerbetriebe betreffen
nur deren Verhéltnis untereinander.
Im betrieblichen Ausbildungsplan muss grundsétz-
lich angegeben werden, welche Ausbildungsinhalte
zu welchem Zeitpunkt in welcher Ausbildungsstitte
(Verbundbetrieb) vermittelt werden.

5.4.9 Zeugnisse

Priifungszeugnis

Die - Musterpriifungsordnung schreibt in § 27 zum
Priifungszeugnis: Uber die Priifung erhilt der Priifling
von der fiir die Priifungsabnahme zustédndigen Stelle ein
Zeugnis (§ 37 Abs. 2 BBiG). Der von der zustdndigen
Stelle vorgeschriebene Vordruck ist zu verwenden.

Das Priifungszeugnis enthélt
die Bezeichnung ,Priifungszeugnis nach § 37 Abs. 2
BBiG" oder ,Priifungszeugnis nach § 62 Abs. 3 BBiG
in Verbindung mit § 37 Abs. 2 BBiG",
die Personalien des Priiflings (Name, Vorname, Ge-
burtsdatum),
die Bezeichnung des Ausbildungsberufs mit Fach-
richtung,
die Ergebnisse (Punkte) der Priifungsbereiche und
das Gesamtergebnis (Note), soweit ein solches in der
Ausbildungsverordnung vorgesehen ist,
das Datum des Bestehens der Priifung,
die Namenswiedergaben (Faksimile) oder Unter-
schriften des Vorsitzes des Priifungsausschusses und
der beauftragten Person der fiir die Prifungsabnah-
me zustdndigen Korperschaft mit Siegel.

Dem Priifungszeugnis ist auf Antrag des Auszubildenden
eine englischsprachige und eine franzosischsprachige
Ubersetzung beizufiigen. Auf Antrag des Auszubildenden
kann das Ergebnis berufsschulischer Leistungsfeststel-
lungen auf dem Priifungszeugnis ausgewiesen werden
(§ 37 Abs. 3 BBiG).

Zeugnis der Berufsschule

In diesem Zeugnis sind die Leistungen, die der Auszubil-
dende in der Berufsschule erbracht hat, dokumentiert.
Wenn der Priifling dies wiinscht, kann er auf Antrag
diese Leistungen in das Priifungszeugnis eintragen las-
sen (§ 37 Abs. 3 BBiG).

Ausbildungszeugnis

Ein Ausbildungszeugnis enthélt alle Angaben, die fiir die
Beurteilung eines Auszubildenden von Bedeutung sind.
In § 16 des Berufshildungsgesetzes heil3t es dazu, dass
ein solches Ausbildungszeugnis bei Beendigung des Be-
rufsausbildungsverhiltnisses, sei es am Ende der regu-
liren Ausbildung, durch Kiindigung oder aus sonstigen
Griinden, in schriftlicher Form ausgestellt werden muss.
Dariiber hinaus sind Angaben tiber Art, Dauer und Ziel
der Berufsausbildung sowie iiber die erworbenen beruf-
lichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten der Aus-
zubildenden darin enthalten. Auf Verlangen Auszubil-
dender sind zudem auch Angaben iiber deren Verhalten
und Leistung aufzunehmen. Diese sind vollstindig und
wahr zu formulieren. Da ein Ausbildungszeugnis Aus-
zubildende auf ihrem weiteren beruflichen Lebensweg
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begleiten wird, sind sie dariiber hinaus auch wohlwol-
lend zu formulieren. Es soll zukiinftigen Arbeitgebern
ein klares Bild iiber die Person vermitteln.

Unterschieden wird zwischen einem einfachen und
einem qualifizierten Zeugnis.

Einfaches Zeugnis

Das einfache Zeugnis enthidlt Angaben {iber Art,
Dauer und Ziel der Berufsausbildung. Mit der Art der
Ausbildung ist im vorliegenden Fall eine Ausbildung
im dualen System gemeint. Bezogen auf die Dauer
der Ausbildung sind Beginn und Ende der Ausbil-
dungszeit, gegebenenfalls auch Verkiirzungen zu
nennen. Als Ausbildungsziel sind die Berufsbezeich-
nung entsprechend der Ausbildungsverordnung, der
Schwerpunkt, in dem ausgebildet wurde, sowie die
erworbenen Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhig-
keiten anzugeben. Bei vorzeitiger Beendigung einer
Ausbildung darf der Grund dafiir nur mit Zustim-
mung des Auszubildenden aufgefiihrt werden.

Qualifiziertes Zeugnis

Das qualifizierte Zeugnis ist auf Verlangen des Aus-
zubildenden auszustellen und enthélt, iiber die Anga-
ben des einfachen Zeugnisses hinausgehend, weitere
Angaben zu Verhalten wie Zuverlédssigkeit, Ehrlich-
keit oder Piinktlichkeit, zu Leistung wie Ausdauer,
Fleil oder soziales Verhalten und besonderen fach-
lichen Fahigkeiten.
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5.5 Aushildungsmaterialien

Allgemeine Informationen BERUFENET - Die Datenbank fiir Ausbildungs- und

foraus.de ist die Internetplattform des BIBB zur For-
derung des Berufsbildungspersonals. Sie finden hier
aktuelle Informationen, Online-Seminare und Lern-
bausteine z.B. zu den Handlungsfeldern der AEVO
und weiteren zentralen Themen der Ausbildungspra-
xis, Diskussionen in unseren Foren sowie Links und
Hinweise zu wichtigen Materialien und Quellen fiir
Ausbilderinnen und Ausbilder.
www.foraus.de

for

for Innen

Das Priiferportal, die Informations- und Kommu-
nikationsplattform fiir aktive und zukiinftige Prii-
ferinnen und Priifer

Hier gibt es Informationen rund um das Priifungs-
wesen, das Priifungsrecht, Veranstaltungshinweise
und Materialien. Auch besteht die Moglichkeit, sich
mit anderen Priiferinnen und Priifern auszutauschen
sowie Expertenanfragen zu stellen.

— www.prueferportal.org

Priufer

zur Unterstiitzung von Priiferinnen und Priifern

AusbildungPlus bietet einen bundesweiten Uberblick

iiber mehr als 62.000 Ausbildungsangebote mit Zu-

satzqualifikation und duale Studiengéinge sowie In-

formationen rund um die Berufsausbildung.
www.ausbildungplus.de

%
coe > Plus )
&
‘0\}
KURSNET - Die Datenbank fiir Aus- und Weiterbil-

dung der Bundesagentur fiir Arbeit
— http://kursnet-finden.arbeitsagentur.de/kurs/

Tatigkeitsbeschreibungen der Bundesagentur fiir Ar-
beit
— http://berufenet.arbeitsagentur.de/berufe/

Ausbildung und Beruf (Broschiire)

Rechte und Pflichten wihrend der Berufsausbildung

u. a. Bundesministerium fiir Bildung und Forschung
CD-ROM

WAP - Das Bildungsportal der IG Metall
— http://wap.igmetall.de

PAL - IHK Stuttgart:
— http://www.stuttgart.ihk24.de/serviceleiste/pal/

PAL - Prifungsaufgaben- und
Lehrmittelentwicklungsstelle

IHK Region Stuttgart
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ABTS, Georg: Einfithrung in die Kautschuk-Techno-
logie. — Hanser Verl. 2007. — ISBN: 9783446409408

Bastian, Martin: Einfarben von Kunststoffen: Produkt-
anforderungen — Verfahrenstechnik — Priifmethodik.
— Hanser Verl. 2010. — ISBN 9783446418486

BeirL, Franz: 1000 Tipps zum Spritzgiefen. -
Bd 1-5. — Beuth Verl. 2007. - ISBN: 9783410214854

BicHLER, Martin: Kunststoffteile fehlerfrei spritzgie-
Ben. — 2. Aufl. - Hiithig-Verlag 2012. —
ISBN 9783778530078

BiscHoFF, Walter u. a.: Kunststofftechnik — Aufgaben:
Arbeitsbuch mit Lernaufgaben zur Kunststoffkunde
und Kunststoffverarbeitung. — Vogel Business Media
2000. - ISBN 9783802318467

BRAUN, Dietrich: Erkennen von Kunststoffen — qua-
litative Kunststoffanalyse mit einfachen Mitteln. —
5. Aufl. - Hanser Verl. 2012. - ISBN 9783446432949

BRINKMANN, Thomas: Handbuch Produktentwicklung
mit Kunststoffen. - Hanser Verl. 2010. —
ISBN 9783446422438

DEUTSCHER VERBAND FUR SCHWEISSEN UND VERWAND-
TE VERFAHREN (Hrsg.): Fiigen von Kunststoffen. —
14. Aufl. — Beuth 2012 (Fachbuchreihe Schwei3tech-
nik. Bd 68/1V). — ISBN 9783871552335

EHRENSTEIN, Gottfried Wilhelm; PONGRATZ, Sonja: Be-
standigkeit von Kunststoffen. — Hanser Verl. 2007. —
ISBN 9783446218512

EHRENSTEIN, Gottfried Wilhelm: Mit Kunststoffen
konstruieren. — 3. Aufl. — Hanser Verl. 2007. — ISBN
9783446413221

F1scHER, Ulrich: Tabellenbuch Metall.— 45. Aufl. — Verl.
Europa-Lehrmittel 2011. — ISBN 9783808517253
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FritscuE, Hartmut u.a.: Fachkunde Kunststofftech-
nik: Lernfelder 1-14. — 3. Aufl. — Verl. Europa-Lehr-
mittel 2012. - ISBN 9783808513859

FUGEN VON KUNSTSTOFFEN in der Serienfertigung und
im Rohrleitungs- und Behélterbau: Vortrédge der gleich-
namigen Sondertagung in Wiirzburg am 8. und 9. Ok-
tober 2003. — DVS-Verl. 2003 (DVS-Berichte 226). -
ISBN 9783871556845

HEeLLERICH, Walter; HARscH, Gilinther; BAUR, Erwin:
Werkstoff-Fiihrer Kunststoffe. — 10. Aufl. — Hanser
Verl. 2010. — ISBN 9783446424364

JaroscHEK, Christoph: Spritzgiefen fiir Praktiker. —
2. Aufl. - Hanser Verl. 2002. - ISBN 9783446405776

KOsTER, Lothar; PERz, Hans; Tsiwikis, Georg: Praxis
der Kautschukextrusion. — Hanser Verl. 2007. -
ISBN 9783446407725

ScHwARrz, Otto; EBELING, Friedrich W. u.a. (Hrsg.):
Kunststoffverarbeitung. — 10. Aufl. - Wiirzburg 2005. -
ISBN 9783802318030

ScHwaARz, Otto; EBELING, Friedrich W. (Hrsg.): Kunst-
stoffkunde. — 7. Aufl. - Vogel Business Media 2002. —
ISBN 9783802319174
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5.6 Adressen

B Bundesinstitut fiir Berufsbildung (BIBB)
Robert-Schuman-Platz 3
53175 Bonn
Postanschrift:
Postfach 201264
53142 Bonn
Tel.: 0228 107-0
Internet: www.bibb.de
E-Mail: zentrale@bibb.de

B Bundesministerium fiir Bildung und Forschung (BMBF)
HeinemannstraBe 2
53175 Bonn
Tel.: 0228 9957-0
Hannoversche StraBe 28-30
10115 Berlin
Tel.: 030 18 57-0
Internet: www.bmbf.de
E-Mail: information@bmbf.bund.de

B Bundesministerium fiir Wirtschaft und Energie (BMWi)
ScharnhorststraBe 34-37
10115 Berlin
Tel.: 030 186150
Villemombler StraBe 76
53123 Bonn
Tel.: 0228 99615-0
Internet: www.bmwi.de
E-Mail: info@bmwi.bund.de

m Sekretariat der Standigen Konferenz der Kultusminister
der Lander in der Bundesrepublik Deutschland (KMK)
Graurheindorfer StraBe 157
53117 Bonn
Tel.: 0228 501-0
Internet: www.kmk.org
E-Mail: poststelle@kmk.org

Berufs-/Interessenverbande, Arbeitgeber-/
Arbeitnehmerorganisationen

H pro-K Industrieverband Halbzeuge und Konsumprodukte
aus Kunststoff e.V.
StadelstraBe 10
60596 Frankfurt am Main
Tel.: 069 27105-30
Internet: www.pro-kunststoff.de/
E-Mail: info@pro-kunststoff.de

B GKV - Gesamtverband Kunststoffverarbeitende
Industrie e.V.
Kaiser-Friedrich-Promenade 43
61348 Bad Homburg
Tel.: 06172 926661
Internet: www.gkv.de/
E-Mail: info@gkv.de

B Bundesarbeitgeberverband Chemie e.V. (BAVC)
Abraham-Lincoln-StraBe 24
65189 Wieshaden
Tel.: 0611 77881-0
Internet: www.bavc.de
E-Mail: info@bavc.de

B DIHK Deutscher Industrie- und Handelskammertag e.V.
Breite StraBe 29
10178 Berlin
Tel.: 030 20308-0
Internet: www.dihk.de/
E-Mail: info@dihk.de

B |G BCE/Industriegewerkschaft Bergbau, Chemie, Energie
Kénigsworther Platz 6
30167 Hannover
Tel.: 0511 7631-0
Internet: www.ighce.de
E-Mail: info@igbce.de

B |G Metall
Wilhelm-Leuschner-StraBe 79
60329 Frankfurt
Tel.: 069 6693-0
Internet: www.igmetall.de
E-Mail: internet@igmetall.de

u DGB
Deutscher Gewerkschaftsbund
Henriette-Herz-Platz 2
10178 Berlin
Tel.: 030 24060-0
Internet: https://www.dgb.de
E-Mail: info.bvv@dgb.de
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5.7 Bildnachweis

Die in diesem Handbuch verwendeten Abbildungen,
Grafiken und Fotos wurden mit freundlicher Genehmi-
gung zur Verfiigung gestellt von
Herrn Christian Artmann fiir Kap. 3
Herrn Jochen Dumler (IHK Region Stuttgart) fir
Kap. 4 - allgemein
Herrn Ridiger Kaczka fiir Kap. 4 — FR Compound-
und Masterbatchherstellung
Herrn Ralf Olsen fiir Kap. 1 — Einleitung
Herrn Francisco Rivera fiir. Kap. 4 — FR Kunststoff-
fenster
Frau Ute Schmoldt-Ritter fiir Kap. 5.3 — Berufliche
Entwicklungsmoglichkeiten/Karrierewege
Herrn Bernhard Stark fiir Kap. 1, Kap. 2 und Kap. 4 -
FR Formteile
Herrn Ernst Wehber (Ausbildung Airbus) fiir Kap. 2
und Kap. 4 - FR Faserverbundtechnologie
Herrn Reiner Wohmann fiir Kap. 2 und Kap. 4 -
FR Bauteile

fiir Kap. 1 - Einleitung vom
Statistischen Bundesamt
GKV - Gesamtverband Kunststoffverarbeitende In-
dustrie e.V.
pro-K Industrieverband Halbzeuge und Konsumpro-
dukte aus Kunststoff e.V.

fiir Kap. 4 — Prifungen
PAL - IHK Region Stuttgart
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Umsetzungshilfen aus der Reihe ,AUSBILDUNG GESTALTEN” unterstttzen
Ausbilder und Ausbilderinnen, Berufsschullehrer und Berufsschullehrerinnen,
Prufer und Pruferinnen sowie Auszubildende bei einer effizienten und praxis-
orientierten Planung und Durchfihrung der Berufsausbildung und der Pru-
fungen. Die Reihe wird vom Bundesinstitut fur Berufsbildung herausgegeben.
Die Inhalte werden gemeinsam mit Experten und Expertinnen aus der Aus-
bildungspraxis erarbeitet.

Diese Veroffentlichung entstand in Zusammenarbeit mit:

ad GKV Pog,

Deutscher
Industrie- und Handelskammertag

Bundesinstitut fur Berufsbildung ‘

Robert-Schuman-Platz 3 || ‘ || Hl‘ | | | ‘ ‘

53175 Bonn ISBN 978-3-7639-5357-8

Telefon (0228) 107-0
Telefax (0228) 1072976/77

Internet: www.bibb.de

E-Mail: zentrale@bibb.de WbV

-
BiBB.
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» Beraten

» Zukunft gestalten
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