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Verordnung
uber die Berufsausbildung
zum Produktionsmechaniker - Textil/
zur Produktionsmechanikerin - Textil

Vom 9. Mai 2005
(abgedruckt im Bundesgesetzblatt Teil | S. 1277 vom 18. Mai 2005)

geéndert durch die

Zweite Verordnung zur Anderung der Verordnung
uber die Berufsausbildung
zum Produktmechaniker - Textil/
zur Produktmechanikerin - Textil

vom 7. Mai 2007
(abgedruckt im Bundesgesetzblatt Teil | S. 686 vom 14. Mai 2007).

Auf Grund des §4 Abs.1 in Verbindung mit §5 des Berufsbildungsgesetzes vom 23. Marz
2005 (BGBI.| S.931) verordnet das Bundesministerium fur Wirtschaft und Arbeit im Einver-
nehmen 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 bezo-
gen auf Arbeits- und Geschéaftsprozesse vermittelt werden. Die Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten sollen so vermittelt werden, dass die Auszubildenden zur Ausiibung einer qualifi-
zierten beruflichen Téatigkeit im Sinne des §1 Abs. 3 des Berufsbildungsgesetzes beféhigt
werden, die insbesondere selbststdndiges Planen, Durchfliihren und Kontrollieren sowie das
Handeln im betrieblichen Gesamtzusammenhang einschlieBt. Die in Satz 2 beschriebene
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,
. Zuordnen, Bearbeiten und Handhaben von Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffen,
. Betriebliche und technische Kommunikation,
. Planen und Vorbereiten von Arbeitsabldufen,
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. Kontrollieren von textilen Fertigungsprozessen und Prifen von Kenndaten,
9. Branchenspezifische Fertigungstechniken,
10. Steuerungs- und Regelungstechnik,
11. Einrichten, Bedienen und Uberwachen von Produktionsmaschinen und -anlagen,
12. Steuern des Materialflusses,
13. Risten von Produktionsmaschinen und -anlagen,
14. Instandhaltung,
15. Durchflhren 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 zeitlichen Gliederung der
Berufsausbildung (Ausbildungsrahmenplan) vermittelt werden. Eine von dem Ausbildungs-
rahmenplan abweichende sachliche und zeitliche Gliederung der Ausbildungsinhalte ist ins-
besondere zuldssig, soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

§6
Ausbildungsplan

Die Ausbildenden haben unter Zugrundelegung des Ausbildungsrahmenplans fur die Auszu-
bildenden einen Ausbildungsplan zu erstellen.

§7

Schriftlicher Ausbildungsnachweis

Die Auszubildenden haben einen schriftlichen Ausbildungsnachweis zu fiihren. lhnen ist Ge-
legenheit zu geben, den schriftlichen Ausbildungsnachweis wéhrend der Ausbildungszeit zu
fUhren. Die Ausbildenden haben den schriftlichen Ausbildungsnachweis regelmaBig durch-
zusehen.



§8

Zwischenpriifung

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

(2) Die Zwischenprufung erstreckt sich auf die in der Anlage flr die ersten 18 Monate aufge-
fUhrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht ent-
sprechend dem Rahmenlehrplan zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fir die Berufsausbil-
dung wesentlich ist.

(3) Der Prifling soll zeigen, dass er

1. Arbeitsablaufe strukturieren sowie Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffe, Arbeitsmittel und
-gerate handhaben, technische Unterlagen nutzen, qualitatssichernde MaBnahmen
durchfiihren sowie Vorschriften und Regeln flr Sicherheit und Gesundheitsschutz bei
der Arbeit, Unfallverhitungsvorschriften und Umweltschutzbestimmungen einhalten,

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

3. Prufverfahren auswahlen, Prifungen durchfihren, Prifergebnisse bewerten und doku-
mentieren,

produktionsbezogene Berechnungen durchflihren,

textile Herstellungsverfahren und technologische Zusammenhange unterscheiden,
Eigenschaften von textilen Werkstoffen unterscheiden,

textile Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffe vorbereiten und handhaben,
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Werkstiicke oder Maschinenelemente priifen und bearbeiten

kann. Diese Anforderungen sollen wahrend der Durchflinrung eines Teilprozesses nachge-
wiesen werden.

(4) Die Prufung besteht aus der Ausfilhrung einer komplexen Arbeitsaufgabe und schrift-
licher Aufgabenstellungen. Die Prifung soll in insgesamt héchstens sieben Stunden durch-
gefuhrt werden. Die schriftlichen Aufgabenstellungen sollen einen zeitlichen Umfang von
héchstens 120 Minuten haben. Die komplexe Arbeitsaufgabe ist mit 60 Prozent und die
schriftlichen Aufgabenstellungen mit 40 Prozent zu gewichten.

§9

Abschlussprifung

(1) Die Abschlussprifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgeflhrten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht vermittelten Lehrstoff,
soweit er fur die Berufssausbildung wesentlich ist.
(2) Die Abschlussprifung besteht aus den Prifungsbereichen

1. Arbeitsauftrag,

2. Fertigungstechnik,



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

Dabei sind Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht, Aufbau und Organisation des Ausbildungs-
betriebes, Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz, Anwenden von
Informations- und Kommunikationssystemen, Planen und Vorbereiten von Arbeitsablaufen
sowie Durchflhren von qualitatssichernden MaBnahmen zu berUcksichtigen.

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

1. Arbeitsablaufe unter Beachtung wirtschaftlicher, technischer und organisatorischer Vor-
gaben kundenorientiert planen und abstimmen,

2. Produktions- und Qualitatsdaten erstellen, aufbereiten und dokumentieren,
3. Produktionsmaschinen und -anlagen rusten,

4. branchenspezifische Fertigungstechniken unter Berlicksichtigung der Prozessablaufe
anwenden,

5. Produktionsmaschinen und -anlagen instand halten,

6. Produktionsmaschinen und -anlagen bedienen und Uberwachen, Steuerungs- und Re-
gelungstechniken anwenden,

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

kann. Zum Nachweis kommt insbesondere das Risten oder _I_nstandhalten einer Produk-
tionsmaschine oder -anlage einschlieBlich Durchfiihren und Uberwachen eines Prozess-
ablaufes in Betracht.

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

1. in hdchstens 21 Stunden einen betrieblichen Auftrag durchfiihren und mit praxisbezoge-
nen Unterlagen dokumentieren sowie dariiber ein Fachgesprach von héchstens 30 Mi-
nuten fuhren. Das Fachgespréach wird auf der Grundlage der Dokumentation des bear-
beiteten betrieblichen Auftrags geflhrt. Unter Berlicksichtigung der praxisbezogenen
Unterlagen sollen durch das Fachgesprach die prozessrelevanten Fertigkeiten, Kennt-
nisse und Fahigkeiten in Bezug zur Auftragsdurchflihrung bewertet werden. Dem Pri-
fungsausschuss ist vor der Durchflihrung des Auftrags die Aufgabenstellung einschlieB3-
lich eines geplanten Bearbeitungszeitraums zur Genehmigung vorzulegen; oder

2. in hdchstens 14 Stunden eine praktische Aufgabe vorbereiten, durchflihren, nachberei-
ten und mit aufgabenspezifischen Unterlagen dokumentieren sowie dartiber ein Fach-
gesprach von insgesamt héchstens 20 Minuten fuhren.

Die prozessrelevanten Qualifikationen sollen in Bezug zur praktischen Aufgabe durch
Beobachtung der Durchfliihrung der praktischen Aufgabe und den aufgabenspezifi-
schen Unterlagen bewertet werden.

(5) Der Ausbildungsbetrieb wahlt die Prifungsvariante nach Absatz 4 aus und teilt sie dem
Prifling und der zustéandigen Stelle mit der Anmeldung zur Prifung mit.

(6) Der Prfling soll im Prifungsbereich Fertigungstechnik in héchstens 120 Minuten Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten aus den Bereichen Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffe,



Musterungstechnik, Konstruktionstechnik, Prifverfahren, branchenspezifische Fertigungs-
prozesse und Bewertung von Kenndaten durch die Bearbeitung praxisbezogener hand-
lungsorientierter Aufgaben nachweisen.

(7) Der Prufling soll im Prafungsbereich Maschinen- und Anlagentechnik in héchstens 120
Minuten Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten aus den Bereichen Instandhaltung, Ris-
ten, Steuerungs- und Regelungstechnik sowie Materialfluss durch die Bearbeitung praxisbe-
zogener handlungsorientierter Aufgaben nachweisen.

(8) In den Prifungsbereichen Fertigungstechnik sowie Maschinen- und Anlagentechnik soll
der Prifling zeigen, dass er praxisbezogene Félle mit verknipften technologischen, mathe-
matischen und prozessorientierten Inhalten analysieren, bewerten und lI6sen kann. Dabei
sollen die Sicherheit und der Gesundheitsschutz bei der Arbeit, der Umweltschutz, der Um-
gang mit Informations- und Kommunikationssystemen, kundenorientierte sowie qualitats-
sichernde MaBnahmen einbezogen werden.

(9) Der Prufling soll im Prufungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde in héchstens 60 Minu-
ten praxisbezogene handlungsorientierte Aufgaben bearbeiten und dabei zeigen, dass er all-
gemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt
darstellen und beurteilen kann.

(10) Die Prufungsbereiche Fertigungstechnik, Maschinen- und Anlagentechnik sowie Wirt-
schafts- und Sozialkunde sind auf Antrag des Pruflings oder nach Ermessen des Prufungs-
ausschusses in einzelnen Prufungsbereichen durch eine mindliche Prifung zu erganzen,
wenn diese flr das Bestehen der Prifung den Ausschlag geben kann. Bei der Ermittlung des
Ergebnisses fur die mundlich gepriften Prifungsbereiche sind die bisherigen Ergebnisse
und die Ergebnisse der mindlichen Ergédnzungsprifung im Verhéltnis 2: 1 zu gewichten.

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

2. im Gesamtergebnis der Prufungsbereiche Fertigungstechnik und Maschinen- und Anla-
gentechnik sowie Wirtschafts- und Sozialkunde

jeweils mindestens ausreichende Leistungen erbracht wurden. Dabei haben die Prifungsbe-
reiche Fertigungstechnik sowie Maschinen- und Anlagentechnik jeweils das doppelte Ge-
wicht gegeniliber dem Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde. In zwei der Prifungs-
bereiche nach Nummer 2 missen mindestens ausreichende Leistungen, in dem weiteren
Prifungsbereich nach Nummer 2 dirfen keine ungentgenden Leistungen erbracht worden
sein.

§9a
Anrechnungsregelung

Die erfolgreich abgeschlossene Berufsausbildung im Ausbildungsberuf Produktprifer-Textil/
Produktpriferin-Textil nach der Verordnung Uber die Berufsausbildung zum Produktprifer-
Textil/Produktpriferin-Textil vom 7. Mai 2007 (BGBI.| S. 680) kann nach den Vorschriften fiir
das zweite und dritte Ausbildungsjahr dieser Verordnung fortgesetzt werden.



§10
Bestehende Berufsausbildungsverhaltnisse
Berufsausbildungsverhéltnisse, die bei Inkrafttreten dieser Verordnung bestehen, kénnen

unter Anrechnung der bisher zurtickgelegten Ausbildungszeit nach den Vorschriften dieser
Verordnung fortgesetzt werden, wenn die Vertragsparteien dies vereinbaren.

§11
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),
. die Vliesstoff-Industrie-Ausbildungsverordnung vom 13. April 1987 (BGBI.|1 S. 1195),
. die Maschen-Industrie-Ausbildungsverordnung vom 28. Januar 1993 (BGBI.| S. 146),
. die Spinnerei-Industrie-Ausbildungsverordnung vom 28. Januar 1993 (BGBI.| S. 157),
. die Webereiindustrie-Ausbildungsverordnung vom 8. Februar 1996 (BGBI. | S. 182),

. die Verordnung Uber die Berufsausbildung zum Schmucktextilienhersteller/zur
Schmucktextilienherstellerin vom 13. Februar 1997 (BGBI. 1 S. 254)
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auBer Kraft.

Berlin, den 9. Mai 2005

Der Bundesminister
far Wirtschaft und Arbeit

In Vertretung
Georg Wilhelm Adamowitsch



Anlage
(zu§9)

Ausbildungsrahmenplan

fur die Berufsausbildung zum Produktionsmechaniker — Textil/zur Produktionsmechanikerin — Textil

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1.-18.
Monat

19.-36.
Monat

2

3

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

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbe-
sondere Abschluss, Dauer und Beendigung,
erklaren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen

c) Moglichkeiten der beruflichen Fortbildung
nennen

d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

e) wesentliche Bestimmungen der fiir den ausbil-
denden Betrieb geltenden Tarifvertrédge nennen

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

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden
Betriebes erlutern

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

¢) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und
seiner Beschaftigten zu Wirtschaftsorganisa-
tionen, Berufsvertretungen und Gewerk-
schaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der
betriebsverfassungs- oder personalvertretungs-
rechtlichen Organe des ausbildenden Betriebes
beschreiben

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

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

b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallver-
hitungsvorschriften anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unfallen beschreiben
sowie erste MaBnahmen einleiten

d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes
anwenden; Verhaltensweisen bei Branden
beschreiben und MaBnahmen zur Brand-
bek@&mpfung ergreifen

Umweltschutz
(§4 Nr. 4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelas-
tungen im beruflichen Einwirkungsbereich
beitragen, insbesondere

a) mogliche Umweltbelastungen durch den
Ausbildungsbetrieb und seinen Beitrag zum
Umweltschutz an Beispielen erkl&ren

wahrend

der gesamten
Ausbildung
zu vermitteln




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1.-18.
Monat

19.-36.
Monat

3

b) fiir den Ausbildungsbetrieb geltende Rege-
lungen des Umweltschutzes anwenden

c) Mdéglichkeiten der wirtschaftlichen und umwelt-
schonenden Energie- und Materialverwendung
nutzen

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

Zuordnen, Bearbeiten und
Handhaben von Werk-,
Betriebs- und Hilfsstoffen
(§4 Nr.5)

a) Werkstoffe identifizieren, nach Verwendungs-
zweck unterscheiden und bearbeiten, Priftech-
niken anwenden

b) Einfluss von Werkstoffeigenschaften auf Fertig-
produkte beriicksichtigen

c) Gebrauchs- und Pflegeanforderungen von
Textilien unterscheiden

d) Fertigungstechniken von textilen linienférmigen
Gebilden unterscheiden, Eigenschaften und
Konstruktionsmerkmale bestimmen, Feinheits-
bezeichnungen anwenden sowie Feinheitsbe-
rechnungen durchfiihren

e) Fertigungstechniken von textilen Flachenge-
bilden und Verbundstoffen oder Flige- und
Formgebungstechniken unterscheiden

f) Eigenschaften und Konstruktionsmerkmale
bestimmen, textile Massenberechnungen
durchfuhren

10

g) Auswirkungen von Fasereigenschaften auf
Produktionsprozesse berticksichtigen

h) Veredelungsprozesse hinsichtlich ihrer Art und
Auswirkungen unterscheiden

10

Betriebliche
und technische
Kommunikation
(§4 Nr.6)

a) Informationen beschaffen, aufbereiten und
bewerten

b) betriebliche Vorschriften beachten

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

d) Skizzen und Zeichnungen erstellen

e) Informations- und Kommunikationstechniken
anwenden

f) Daten eingeben, sichern und pflegen,
Vorschriften zum Datenschutz beachten

g) Gesprache mit Vorgesetzten, Mitarbeitern und
im Team situationsgerecht fihren, Sachverhalte
darstellen, fremdsprachliche Fachausdriicke
anwenden




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1.-18.

Monat Monat

19.-36.

3

h) produktionstechnische Daten anwenden und
Arbeitsergebnisse dokumentieren

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

a) Auftragsunterlagen prifen, Auftragsziele im
eigenen Arbeitsbereich festlegen

b) Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffe sowie Arbeits-
mittel auswahlen und bereitstellen

c) Arbeitsplatz nach ergonomischen und sicher-
heitsrelevanten Gesichtspunkten einrichten

d) Aufgaben im Team planen und durchfiihren

e) Arbeitsablaufe und Arbeitsschritte unter Beach-
tung wirtschaftlicher und terminlicher Vorgaben
planen und mit vor- und nachgelagerten Berei-
chen abstimmen, festlegen und dokumentieren

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

a) Prifverfahren und -mittel nach Verwendungs-
zweck auswéhlen

b) Prozessablaufe kontrollieren, Priifungen unter
Berucksichtigung von Vorgaben, Toleranzen
und Prifnormen durchfiihren

¢) Prifergebnisse dokumentieren und bewerten

d) KorrekturmaBnahmen einleiten und durch-
fUhren

e) Kenndaten ermitteln, Fehler erfassen und
auswerten, Mess- und Priifprotokolle erstellen
und interpretieren

Branchenspezifische
Fertigungstechniken
(§4 Nr.9)

a) Produktionsmaschinen und -anlagen nach
Fertigungsverfahren und Prozessstufen
auswéhlen

b) Konstruktionen von linienférmigen Gebilden,
Flachen oder Verbundstoffen darstellen

c) produktionsbezogene Berechnungen durch-
fuhren

12

d) Prozesszusammenhange erfassen

e) Arbeitsergebnisse prifen, dokumentieren und
bewerten

f) Mustervorlagen analysieren, Konstruktions-
techniken und Produktmerkmale bestimmen

g) technische Patronen oder Schablonen entwi-
ckeln sowie Rapporte festlegen und auf tech-
nische Durchfihrbarkeit prtifen

oder

Konstruktionstechniken fir die Erzeugung von
linienférmigen Gebilden, Flachen oder
Verbundstoffen festlegen und anwenden

oder
Fige- und Formgebungstechniken anwenden

17

11




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1.-18.
Monat

19.-36.
Monat

3

h) Techniken zum Verandern von Oberflachen-
strukturen und von Produkteigenschaften fest-
legen und anwenden

i) Datentrager fur Musterungs-, Konstruktions-,
Flge- oder Formgebungstechniken erstellen,
modifizieren und handhaben

10

Steuerungs- und
Regelungstechnik
(§4 Nr.10)

a) Steuerungssysteme sowie Methoden des Steu-
erns und Regelns unterscheiden

b) Uberwachungseinrichtungen nach Aufbau und
Funktion unterscheiden

¢) Steuerungs- und Regelungseinrichtungen an
Maschinen und Anlagen unter Beachtung der
Sicherheitsvorschriften tiberwachen und
bedienen

d) Maschinen und Anlagen zur Anderung von
Produkteigenschaften steuern

e) Schalt- und Funktionsplane verschiedener
Systeme im Kleinspannungsbereich anwenden

f) mit Kleinspannung betriebene Komponenten
priifen

g) Fehlerbeseitigung einleiten und durchfiihren

11

Einrichten, Bedienen und
Uberwachen von Produk-
tionsmaschinen und
-anlagen

(§4 Nr.11)

a) Produktionsmaschinen und -anlagen hinsicht-
lich Funktion und Einsatz unterscheiden

b) Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffe flir die Produk-
tion vorbereiten und kennzeichnen

c) Prozessdaten einstellen, Maschinen und
Anlagen unter Berticksichtigung der Sicher-
heitsbestimmungen in Betrieb nehmen

d) maschinen- und prozessbezogene Berech-
nungen durchfiihren

e) Warenausfall nach Qualitatsvorgabe priifen und
bei Bedarf optimieren

f) Maschinen und Anlagen Ubergeben, dabei Uber
Produktionsprozess, -stand sowie Verande-
rungen im Produktionsablauf informieren, Uber-
gabe dokumentieren
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g) Materialfihrungs- und Transportsysteme,
Warendurchlauf und Produktionsprozesse
Uberwachen und Verfahrensparameter korri-
gieren

h) Stérungen und Abweichungen sowie deren
Ursachen feststellen, beseitigen und Beseiti-
gung veranlassen

i) Mehrstellenarbeit rationell organisieren

12




Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungs-
berufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1.-18.
Monat

19.-36.

Monat

2

3

12

Steuern des
Materialflusses
(§4 Nr.12)

a) Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffe sowie Produkte
transportieren und lagern

b) Abfalle sammeln, trennen und lagern

¢) Materialfluss im eigenen Arbeitsbereich Uber-
wachen und sicherstellen

d) Stérungen im Materialfluss feststellen und
beseitigen, Materialfluss optimieren

13

Rusten von Produktions-
maschinen und -anlagen
(§4 Nr.13)

a) Produktionsmaschinen und -anlagen bei Arti-
kelwechsel vorrichten, ab- und umriisten

b) Austauschteile wechseln und einstellen

c) Einstelldaten Uibertragen oder Datentrager auf
Maschinen und Anlagen einlesen

d) Probelauf durchfiihren, Warenausfall prifen
und korrigieren

14

14

Instandhaltung
(§4 Nr.14)

a) Werkstlicke und Maschinenelemente geman
ihren Werkstoffeigenschaften durch spanlose
und spanabhebende Formgebung bearbeiten
und priifen

b) Maschinenelemente verbinden und
Baugruppen zusammenfiigen

10

c) Werkzeuge, Maschinen und Anlagen kontrol-
lieren und warten, Reparaturen veranlassen

d) Austausch von Zusatzeinrichtungen und
VerschleiBteilen durchflihren und veranlassen

e) instand gesetzte Maschinen und Anlagen auf
Betriebsbereitschaft priifen und in Betrieb
nehmen

f) Maschinenstdrungen beseitigen, Fehler besei-
tigen und Fehlerbeseitigung einleiten

g) Ersatzteile einsetzen, VorbeugungsmaBnahmen
zur Verringerung von Maschinenstillstdnden
ergreifen

h) elektronische, elektrische, hydraulische oder
pneumatische Gerate und Uberwachungsein-
richtungen entsprechend den Sicherheitsbe-
stimmungen anwenden, austauschen und
Austausch veranlassen

i) Instandhaltungsarbeiten dokumentieren

14

13




Zeitliche Richtwerte

Lfd. e dduensgs_ Zu vermitteinde in Wochen im
Nr. berufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.-18. 19.-36.
Monat Monat
1 2 3
15 | Durchflhren von a) Aufgaben und Ziele von qualitétssichernden
qualitatssichernden MaBnahmen unterscheiden 5
MzBQatjlrgen b) Arbeitsablaufe auf Einhaltung der Qualitatsstan-
§4Nr.15) dards priifen
c) Produktions-, Qualitéts- und verfahrenstechni-
sche Daten dokumentieren
d) Ursachen von produktspezifischen Qualitatsab-
weichungen feststellen
e) KorrekturmaBnahmen einleiten und durch-
fihren, Qualitatseinhaltung sicherstellen
f) zur kontinuierlichen Verbesserung von Arbeits-
vorgéngen im eigenen Arbeitsbereich 4

beitragen, insbesondere Methoden und Tech-
niken der Qualitétsverbesserung anwenden

g) Arbeiten kundenorientiert durchfiihren,
Produkte kundengerecht kennzeichnen und
aufmachen

h) Zusammenhé&nge von qualitétssichernden
MaBnahmen erkennen, insbesondere zwischen
Produktion, Service und Kosten

14
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