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Verordnung
tiber die Berufsausbildung
zum Produktionsmechaniker-Textil/zur Produktionsmechanikerin-Textil*)

Vom 9. Mai 2005

Auf Grund des § 4 Abs. 1 in Verbindung mit § 5 des
Berufsbildungsgesetzes vom 23. Marz 2005 (BGBI. |
S. 931) verordnet das Bundesministerium fir Wirtschaft
und Arbeit im Einvernehmen mit dem Bundesministerium
fur Bildung und Forschung:

§1
Staatliche
Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf Produktionsmechaniker-Textil/
Produktionsmechanikerin-Textil wird staatlich anerkannt.

§2
Ausbildungsdauer
Die Ausbildung dauert drei Jahre.

§3
Zielsetzung der Berufsausbildung

Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten sollen bezogen auf Arbeits-
und Geschéaftsprozesse vermittelt werden. Die Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so vermittelt
werden, dass die Auszubildenden zur Auslbung einer
qualifizierten beruflichen Tatigkeit im Sinne des § 1 Abs. 3
des Berufsbildungsgesetzes befahigt werden, die ins-
besondere selbststandiges Planen, Durchfiihren und
Kontrollieren sowie das Handeln im betrieblichen Ge-
samtzusammenhang einschlieBt. Die in Satz 2 beschrie-
bene Befahigung ist auch in den Prifungen nach den
§§ 8 und 9 nachzuweisen.

§4
Ausbildungsberufsbild

Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens
die folgenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten:

1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,
. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,

. Umweltschutz,
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. Zuordnen, Bearbeiten und Handhaben von Werk-,
Betriebs- und Hilfsstoffen,

6. Betriebliche und technische Kommunikation,

7. Planen und Vorbereiten von Arbeitsablaufen,

*) Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des
§ 4 des Berufsbildungsgesetzes. Die Ausbildungsordnung und der
damit abgestimmte, von der Stéandigen Konferenz der Kultusminister
der Lander in der Bundesrepublik Deutschland beschlossene Rah-
menlehrplan fir die Berufsschule werden demnéchst als Beilage zum
Bundesanzeiger verdffentlicht.

8. Kontrollieren von textilen Fertigungsprozessen und
Prifen von Kenndaten,

9. Branchenspezifische Fertigungstechniken,
10. Steuerungs- und Regelungstechnik,

11. Einrichten, Bedienen und Uberwachen von Produkti-
onsmaschinen und -anlagen,

12. Steuern des Materialflusses,

13. Rusten von Produktionsmaschinen und -anlagen,
14. Instandhaltung,

15. Durchflihren von qualitatssichernden MaBnahmen.

§5
Ausbildungsrahmenplan

Die in § 4 genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten (Ausbildungsberufsbild) sollen nach der in
der Anlage enthaltenen Anleitung zur sachlichen und zeit-
lichen Gliederung der Berufsausbildung (Ausbildungs-
rahmenplan) vermittelt werden. Eine von dem Ausbil-
dungsrahmenplan abweichende sachliche und zeitliche
Gliederung der Ausbildungsinhalte ist insbesondere
zuléssig, soweit betriebspraktische Besonderheiten die
Abweichung erfordern.

§6
Ausbildungsplan

Die Ausbildenden haben unter Zugrundelegung des
Ausbildungsrahmenplans fir die Auszubildenden einen
Ausbildungsplan zu erstellen.

§7
Schriftlicher Ausbildungsnachweis

Die Auszubildenden haben einen schriftlichen Ausbil-
dungsnachweis zu fiihren. lhnen ist Gelegenheit zu
geben, den schriftlichen Ausbildungsnachweis wéhrend
der Ausbildungszeit zu fihren. Die Ausbildenden haben
den schriftlichen Ausbildungsnachweis regelméaBig
durchzusehen.

§8
Zwischenpriifung

(1) Zur Ermittlung des Ausbildungsstandes ist eine
Zwischenprufung durchzufiihren. Sie soll vor dem Ende
des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Die Zwischenprifung erstreckt sich auf die in der
Anlage fir die ersten 18 Monate aufgeflihrten Fertigkei-
ten, Kenntnisse und Féhigkeiten sowie auf den im Berufs-
schulunterricht entsprechend dem Rahmenlehrplan zu
vermittelnden Lehrstoff, soweit er fir die Berufsausbil-
dung wesentlich ist.
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(3) Der Prifling soll zeigen, dass er

1. Arbeitsablaufe strukturieren sowie Werk-, Betriebs-
und Hilfsstoffe, Arbeitsmittel und -gerate handhaben,
technische Unterlagen nutzen, qualitdtssichernde
MaBnahmen durchfilhren sowie Vorschriften und
Regeln fiir Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der
Arbeit, Unfallverhiitungsvorschriften und Umwelt-
schutzbestimmungen einhalten,

2. Prozessdaten einstellen, Produktionsmaschinen und
-anlagen in Betrieb nehmen und tberwachen,

3. Prifverfahren auswahlen, Prifungen durchfiihren, Prif-
ergebnisse bewerten und dokumentieren,

4. produktionsbezogene Berechnungen durchfliihren,

5. textile Herstellungsverfahren und technologische Zu-
sammenhange unterscheiden,

6. Eigenschaften von textilen Werkstoffen unterschei-
den,

7. textile Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffe vorbereiten
und handhaben,

8. Werkstliicke oder Maschinenelemente priifen und
bearbeiten

kann. Diese Anforderungen sollen wéhrend der Durch-
fihrung eines Teilprozesses nachgewiesen werden.

(4) Die Prifung besteht aus der Ausfiihrung einer kom-
plexen Arbeitsaufgabe und schriftlicher Aufgabenstellun-
gen. Die Prifung soll in insgesamt hochstens sieben
Stunden durchgefuhrt werden. Die schriftlichen Aufga-
benstellungen sollen einen zeitlichen Umfang von héchs-
tens 120 Minuten haben. Die komplexe Arbeitsaufgabe
ist mit 60 Prozent und die schriftlichen Aufgabenstellun-
gen mit 40 Prozent zu gewichten.

§9
Abschlusspriifung

(1) Die Abschlussprifung erstreckt sich auf die in der
Anlage aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten sowie auf den im Berufschulunterricht vermittelten
Lehrstoff, soweit er flir die Berufsausbildung wesentlich
ist.

(2) Die Abschlusspriifung besteht aus den Priifungs-
bereichen

1. Arbeitsauftrag,

2. Fertigungstechnik,

3. Maschinen- und Anlagentechnik sowie
4. Wirtschafts- und Sozialkunde.

Dabei sind Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht, Aufbau
und Organisation des Ausbildungsbetriebes, Sicherheit
und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz,
Anwenden von Informations- und Kommunikationssys-
temen, Planen und Vorbereiten von Arbeitsablaufen
sowie Durchflihren von qualitdtssichernden MaBnahmen
zu berticksichtigen.

(8) Der Prifling soll im Prifungsbereich Arbeitsauftrag
zeigen, dass er

1. Arbeitsabldufe unter Beachtung wirtschaftlicher, tech-
nischer und organisatorischer Vorgaben kundenorien-
tiert planen und abstimmen,
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2. Produktions- und Qualitdtsdaten erstellen, aufberei-
ten und dokumentieren,

3. Produktionsmaschinen und -anlagen risten,

4. branchenspezifische Fertigungstechniken unter Be-
rlcksichtigung der Prozessablaufe anwenden,

5. Produktionsmaschinen und -anlagen instand halten,

6. Produktionsmaschinen und -anlagen bedienen und
Uberwachen, Steuerungs- und Regelungstechniken
anwenden,

7. Fehler bestimmen und Stérungen beheben,
8. Ergebnisse priifen und dokumentieren

kann. Zum Nachweis kommt insbesondere das Risten
oder Instandhalten einer Produktionsmaschine oder -an-
lage einschlieBlich Durchfiihren und Uberwachen eines
Prozessablaufes in Betracht.

(4) Der Prifling soll zum Nachweis der Anforderungen
im Prifungsbereich Arbeitsauftrag

1. in héchstens 21 Stunden einen betrieblichen Auftrag
durchflihren und mit praxisbezogenen Unterlagen do-
kumentieren sowie darlber ein Fachgesprach von
héchstens 30 Minuten fihren. Das Fachgesprach wird
auf der Grundlage der Dokumentation des bearbeite-
ten betrieblichen Auftrags gefihrt. Unter Berlicksich-
tigung der praxisbezogenen Unterlagen sollen durch
das Fachgesprach die prozessrelevanten Fertigkei-
ten, Kenntnisse und Fahigkeiten in Bezug zur Auf-
tragsdurchfiihrung bewertet werden. Dem Prifungs-
ausschuss ist vor der Durchfiihrung des Auftrags die
Aufgabenstellung einschlieBlich eines geplanten Be-
arbeitungszeitraums zur Genehmigung vorzulegen;
oder

2. in héchstens 14 Stunden eine praktische Aufgabe
vorbereiten, durchfiihren, nachbereiten und mit auf-
gabenspezifischen Unterlagen dokumentieren sowie
dartiber ein Fachgesprach von insgesamt héchstens
20 Minuten flhren.

(5) Der Ausbildungsbetrieb wahlt die Priifungsvariante
nach Absatz 4 aus und teilt sie dem Prifling und der
zustandigen Stelle mit der Anmeldung zur Priifung mit.

(6) Der Priifling soll im Prifungsbereich Fertigungs-
technik in héchstens 120 Minuten Fertigkeiten, Kenntnis-
se und Fahigkeiten aus den Bereichen Werk-, Betriebs-
und Hilfsstoffe, Musterungstechnik, Konstruktionstech-
nik, Prufverfahren, branchenspezifische Fertigungspro-
zesse und Bewertung von Kenndaten durch die Bearbei-
tung praxisbezogener handlungsorientierter Aufgaben
nachweisen.

(7) Der Prifling soll im Prifungsbereich Maschinen-
und Anlagentechnik in héchstens 120 Minuten Fertigkeiten,
Kenntnisse und F&hikeiten aus den Bereichen Instand-
haltung, Rusten, Steuerungs- und Regelungstechnik so-
wie Materialfluss durch die Bearbeitung praxisbezogener
handlungsorientierter Aufgaben nachweisen.

(8) In den Prifungsbereichen Fertigungstechnik sowie
Maschinen- und Anlagentechnik soll der Prifling zeigen,
dass er praxisbezogene Félle mit verkntpften technolo-
gischen, mathematischen und prozessorientierten Inhal-
ten analysieren, bewerten und 16sen kann. Dabei sollen
die Sicherheit und der Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
der Umweltschutz, der Umgang mit Informations- und
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Kommunikationssystemen, kundenorientierte sowie qua-
litatssichernde MaBnahmen einbezogen werden.

(9) Der Prifling soll im Prufungsbereich Wirtschafts-
und Sozialkunde in héchstens 60 Minuten praxisbezoge-
ne handlungsorientierte Aufgaben bearbeiten und dabei
zeigen, dass er allgemeine wirtschaftliche und gesell-
schaftliche Zusammenhé&nge der Berufs- und Arbeitswelt
darstellen und beurteilen kann.

(10) Die Prifungsbereiche Fertigungstechnik, Maschi-
nen- und Anlagentechnik sowie Wirtschafts- und Sozial-
kunde sind auf Antrag des Priiflings oder nach Ermessen
des Prifungsausschusses in einzelnen Priufungsberei-
chen durch eine mundliche Priifung zu ergénzen, wenn
diese fUr das Bestehen der Priifung den Ausschlag geben
kann. Bei der Ermittlung des Ergebnisses fur die mind-
lich gepriften Prifungsbereiche sind die bisherigen
Ergebnisse und die Ergebnisse der mindlichen Ergan-
zungsprifung im Verhéltnis 2 : 1 zu gewichten.

(11) Die Prifung ist bestanden, wenn
1. im Prufungsbereich Arbeitsauftrag und

2. im Gesamtergebnis der Priifungsbereiche Fertigungs-
technik und Maschinen- und Anlagentechnik sowie
Wirtschafts- und Sozialkunde

jeweils mindestens ausreichende Leistungen erbracht
wurden. Dabei haben die Priifungsbereiche Fertigungs-
technik sowie Maschinen- und Anlagentechnik jeweils
das doppelte Gewicht gegeniiber dem Prifungsbereich
Wirtschafts- und Sozialkunde. In zwei der Priifungsberei-
che nach Nummer 2 miissen mindestens ausreichende
Leistungen, in dem weiteren Prifungsbereich nach Num-
mer 2 dirfen keine ungenligenden Leistungen erbracht
worden sein.

§10

Fortsetzung
der Berufsausbildung

Berufsausbildungsverhéaltnisse, die bei Inkrafttreten
dieser Verordnung bestehen, kénnen unter Anrechnung
der bisher zuriickgelegten Ausbilungszeit nach den Vor-
schriften dieser Verordnung fortgesetzt werden, wenn die
Vertragsparteien dies vereinbaren.

§11
Ubergangsregelung
Ist eine Berufsausbildung in dem Ausbildungsberuf

1. Textilmaschinenfihrer/Textilmaschinenfihrerin-
Tufting,

Berlin, den 9. Mai 2005
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2. Textilmaschinenflihrer/Textilmaschinenfiihrerin-
Vliesstoff,

3. Textilmaschinenflhrer/Textilmaschinenfihrerin-
Maschenindustrie oder

4. Textiimaschinenfihrer/Textiimaschinenfihrerin-
Spinnerei

nach dem 31. Juli 2003 und vor dem 1. August 2005
abgeschlossen worden, kdnnen die Vertragsparteien ein
Berufsausbildungsverhaltnis in dem Ausbildungsberuf

1. Textiimechaniker/Textilmechanikerin-Tufting,
2. Textilmechaniker/Textilmechanikerin-Vliesstoff,

3. Textilmechaniker/Textilmechanikerin-Maschenindus-
trie oder

4. Textilmechaniker/Textiimechanikerin-Spinnerei

gemanB den bisherigen Vorschriften fur das dritte Ausbil-
dungsjahr vereinbaren, wenn dadurch die Ausbildung im
unmittelbaren Anschluss an das zweite Ausbildungsjahr
fortgefuhrt wird.

§12
Inkrafttreten, AuBerkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 2005 in Kraft.
Gleichzeitig treten

1. die Tufting-Industrie-Ausbildungsverordnung vom
15. Oktober 1986 (BGBI. | S. 1643),

2. die Vliesstoff-Industrie-Ausbildungsverordnung vom
13. April 1987 (BGBI. | S. 1195),

3. die Maschen-Industrie-Ausbildungsverordnung vom
28. Januar 1993 (BGBI. | S. 146),

4. die Spinnerei-Industrie-Ausbildungsverordnung vom
28. Januar 1993 (BGBI. | S. 157),

5. die Webereiindustrie-Ausbildungsverordnung vom
8. Februar 1996 (BGBI. | S. 182),

6. die Verordnung Uber die Berufsausbildung zum
Schmucktextilienhersteller/zur Schmucktextilienher-
stellerin vom 13. Februar 1997 (BGBI. | S. 254)

auBer Kraft.

Der Bundesminister
far Wirtschaft und Arbeit
In Vertretung
Georg Wilhelm Adamowitsch
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Anlage
(zu §5)

Ausbildungsrahmenplan
flr die Berufsausbildung zum Produktionsmechaniker-Textil/zur Produktionsmechanikerin-Textil

Zeitliche Richtwerte
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im

Nr. Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und F&higkeiten 118 1936
—18. —36.

Monat Monat

1 2 3 4

1 | Berufsbildung, a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere
Arbeits- und Tarifrecht Abschluss, Dauer und Beendigung, erklaren

§4Nr.1) b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen

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

e) wesentliche Bestimmungen der flr den ausbildenden
Betrieb geltenden Tarifvertrdge nennen

2 | Aufbauund a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes
Organisation des erlautern
Ausbildungsbetriebes b)

Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes, wie Be-
(§4Nr.2)

schaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung, erklaren

¢) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und seiner
Beschéftigten zu Wirtschaftsorganisationen, Berufs-
vertretungen und Gewerkschaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebs-
verfassungs- oder personalvertretungsrechtlichen Or-
gane des ausbildenden Betriebes beschreiben

wéhrend

der gesamten
Ausbildung
zu vermitteln

3 | Sicherheit und a) Geféhrdung von Sicherheit und Gesundheit am Ar-
Gesundheitsschutz beitsplatz feststellen und MaBnahmen zu ihrer Vermei-
bei der Arbeit dung ergreifen

(§ 4 Nr.3) b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhi-
tungsvorschriften anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben sowie
erste MaBnahmen einleiten

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

4 | Umweltschutz Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen
(§4 Nr. 4) im beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, insbeson-
dere

a) mogliche Umweltbelastungen durch den Ausbil-
dungsbetrieb und seinen Beitrag zum Umweltschutz
an Beispielen erkléren

b) fir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden

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

d) Abfalle vermeiden; Stoffe und Materialien einer um-
weltschonenden Entsorgung zufiihren
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und F&higkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat

19.-36.
Monat

2

3

Zuordnen, Bearbeiten
und Handhaben von
Werk-, Betriebs- und
Hilfsstoffen

(§4 Nr. 5)

a)

Werkstoffe identifizieren, nach Verwendungszweck un-
terscheiden und bearbeiten, Priiftechniken anwenden

Einfluss von Werkstoffeigenschaften auf Fertigpro-
dukte berilcksichtigen

Gebrauchs- und Pflegeanforderungen von Textilien
unterscheiden

Fertigungstechniken von textilen linienformigen Gebil-
den unterscheiden, Eigenschaften und Konstruktions-
merkmale bestimmen, Feinheitsbezeichnungen an-
wenden sowie Feinheitsberechnungen durchflihren

Fertigungstechniken von textilen Flachengebilden und
Verbundstoffen oder Flige- und Formgebungstechni-
ken unterscheiden

Eigenschaften und Konstruktionsmerkmale bestim-
men, textile Massenberechnungen durchfiihren

10

Auswirkungen von Fasereigenschaften auf Produkti-
onsprozesse berlcksichtigen

Veredelungsprozesse hinsichtlich ihrer Art und Aus-
wirkungen unterscheiden

Betriebliche und techni-
sche Kommunikation
(§4 Nr.6)

Informationen beschaffen, aufbereiten und bewerten
betriebliche Vorschriften beachten

technische Unterlagen, insbesondere Betriebs- und
Arbeitsanweisungen sowie Richtlinien handhaben und
umsetzen, Grundbegriffe der Normung anwenden

Skizzen und Zeichnungen erstellen

Informations- und Kommunikationstechniken anwen-
den

Daten eingeben, sichern und pflegen, Vorschriften
zum Datenschutz beachten

Gesprache mit Vorgesetzten, Mitarbeitern und im
Team situationsgerecht flhren, Sachverhalte darstel-
len, fremdsprachliche Fachausdriicke anwenden

produktionstechnische Daten anwenden und Arbeits-
ergebnisse dokumentieren

Planen und Vorbereiten
von Arbeitsablaufen
(§4Nr.7)

Auftragsunterlagen priifen, Auftragsziele im eigenen
Arbeitsbereich festlegen

Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffe sowie Arbeitsmittel
auswahlen und bereitstellen

Arbeitsplatz nach ergonomischen und sicherheits-
relevanten Gesichtspunkten einrichten

Aufgaben im Team planen und durchfiihren

Arbeitsablaufe und Arbeitsschritte unter Beachtung
wirtschaftlicher und terminlicher Vorgaben planen und
mit vor- und nachgelagerten Bereichen abstimmen,
festlegen und dokumentieren

Kontrollieren von textilen
Fertigungsprozessen und
Prifen von Kenndaten
(§4 Nr. 8)

Prifverfahren und -mittel nach Verwendungszweck
auswahlen

Prozessabléufe kontrollieren, Prifungen unter Be-
rlcksichtigung von Vorgaben, Toleranzen und Prif-
normen durchfihren
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und F&higkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

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

3

Prifergebnisse dokumentieren und bewerten

KorrekturmaBnahmen einleiten und durchfiihren

Kenndaten ermitteln, Fehler erfassen und auswerten,
Mess- und Prifprotokolle erstellen und interpretieren

Branchenspezifische
Fertigungstechniken
(§4Nr.9)

Produktionsmaschinen und -anlagen nach Fertigungs-
verfahren und Prozessstufen auswéahlen

Konstruktionen von linienférmigen Gebilden, Flachen
oder Verbundstoffen darstellen

produktionsbezogene Berechnungen durchfiihren

12

Prozesszusammenhange erfassen
Arbeitsergebnisse priifen, dokumentieren und bewerten

Mustervorlagen analysieren, Konstruktionstechniken
und Produktmerkmale bestimmen

technische Patronen oder Schablonen entwickeln so-
wie Rapporte festlegen und auf technische Durchfthr-
barkeit prifen

oder

Konstruktionstechniken firr die Erzeugung von linien-
férmigen Gebilden, Flachen oder Verbundstoffen fest-
legen und anwenden

oder
Flge- und Formgebungstechniken anwenden

Techniken zum Veréndern von Oberflachenstrukturen
und von Produkteigenschaften festlegen und anwenden

Datentrager fur Musterungs-, Konstruktions-, Flige-
oder Formgebungstechniken erstellen, modifizieren
und handhaben

17

10

Steuerungs- und
Regelungstechnik
(§4 Nr.10)

Steuerungssysteme sowie Methoden des Steuerns
und Regelns unterscheiden

Uberwachungseinrichtungen nach Aufbau und Funk-
tion unterscheiden

Steuerungs- und Regelungseinrichtungen an Maschi-
nen und Anlagen unter Beachtung der Sicherheitsvor-
schriften Uberwachen und bedienen

Maschinen und Anlagen zur Anderung von Produkt-
eigenschaften steuern

Schalt- und Funktionspléne verschiedener Systeme
im Kleinspannungsbereich anwenden

mit Kleinspannung betriebene Komponenten priifen
Fehlerbeseitigung einleiten und durchfiihren

11

Einrichten, Bedienen
und Uberwachen von
Produktionsmaschinen
und -anlagen

(§4 Nr. 11)

Produktionsmaschinen und -anlagen hinsichtlich Funk-
tion und Einsatz unterscheiden

Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffe flir die Produktion vor-
bereiten und kennzeichnen

Prozessdaten einstellen, Maschinen und Anlagen
unter Bertcksichtigung der Sicherheitsbestimmungen
in Betrieb nehmen

16
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und F&higkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

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

3

d)

maschinen- und prozessbezogene Berechnungen
durchfiihren

Warenausfall nach Qualitdtsvorgabe priifen und bei
Bedarf optimieren

Maschinen und Anlagen Ubergeben, dabei tUber Pro-
duktionsprozess, -stand sowie Verdnderungen im
Produktionsablauf informieren, Ubergabe dokumen-
tieren

MaterialfUhrungs- und Transportsysteme, Waren-
durchlauf und Produktionsprozesse Gberwachen und
Verfahrensparameter korrigieren

Stoérungen und Abweichungen sowie deren Ursachen
feststellen, beseitigen und Beseitigung veranlassen

Mehrstellenarbeit rationell organisieren

12

Steuern des
Materialflusses
(§4Nr.12)

Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffe sowie Produkte trans-
portieren und lagern

Abfélle sammeln, trennen und lagern

Materialfluss im eigenen Arbeitsbereich (berwachen
und sicherstellen

Stérungen im Materialfluss feststellen und beseitigen,
Materialfluss optimieren

13

Rusten von Produk-
tionsmaschinen
und -anlagen

(§4 Nr. 13)

Produktionsmaschinen und -anlagen bei Artikelwech-
sel vorrichten, ab- und umristen

Austauschteile wechseln und einstellen

Einstelldaten Ubertragen oder Datentrdger auf Ma-
schinen und Anlagen einlesen

Probelauf durchfiihren, Warenausfall prifen und kor-
rigieren

14

14

Instandhaltung
(§4 Nr. 14)

Werkstlicke und Maschinenelemente gemaB ihren
Werkstoffeigenschaften durch spanlose und spanab-
hebende Formgebung bearbeiten und priifen

Maschinenelemente verbinden und Baugruppen zu-
sammenfligen

10

)

Werkzeuge, Maschinen und Anlagen kontrollieren und
warten, Reparaturen veranlassen

Austausch von Zusatzeinrichtungen und Verschlei3-
teilen durchfiihren und veranlassen

instand gesetzte Maschinen und Anlagen auf Be-
triebsbereitschaft prifen und in Betrieb nehmen

Maschinenstérungen beseitigen, Fehler beseitigen
und Fehlerbeseitigung einleiten

Ersatzteile einsetzen, VorbeugungsmaBnahmen zur
Verringerung von Maschinenstillstdnden ergreifen

elektronische, elektrische, hydraulische oder pneuma-
tische Gerate und Uberwachungseinrichtungen ent-
sprechend den Sicherheitsbestimmungen anwenden,
austauschen und Austausch veranlassen

Instandhaltungsarbeiten dokumentieren

14
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Zeitliche Richtwerte

Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen im
Nr. Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und F&higkeiten
1.-18. 19.-36.
Monat Monat
1 2 3
15 | Durchfiihren von qualitats- | a) Aufgaben und Ziele von qualitédtssichernden MaBnah-
sichernden MaBnahmen men unterscheiden 5
(§4Nr.15) b) Arbeitsablaufe auf Einhaltung der Qualitdtsstandards
prufen
c) Produktions-, Qualitdts- und verfahrenstechnische
Daten dokumentieren
d) Ursachen von produktspezifischen Qualitdtsabwei-
chungen feststellen
e) KorrekturmaBnahmen einleiten und durchfiihren, Qua-
litdtseinhaltung sicherstellen
f) zur kontinuierlichen Verbesserung von Arbeitsvorgan-

gen im eigenen Arbeitsbereich beitragen, insbesonde-
re Methoden und Techniken der Qualitdtsverbesse-
rung anwenden

Arbeiten kundenorientiert durchfiihren, Produkte kun-
dengerecht kennzeichnen und aufmachen

Zusammenhange von qualitatssichernden MaBnah-
men erkennen, insbesondere zwischen Produktion,
Service und Kosten






