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Verordnung
uber die Berufsausbildung zum
Kunststoff- und Kautschuktechnologen
und zur Kunststoff- und Kautschuktechnologin
(KStoffTechAusbV)*

Vom 14. Juni 2023

Auf Grund des §4 Absatz 1 des Berufsbildungsgesetzes in der Fassung der Bekannt-
machung vom 4. Mai 2020 (BGBI. | S. 920) in Verbindung mit § 1 Absatz 2 des Zustandigkeits-
anpassungsgesetzes vom 16. August 2002 (BGBI. | S.3165) und dem Organisationserlass
vom 8. Dezember 2021 (BGBI. | S. 5176) verordnet das Bundesministerium fir Wirtschaft und
Klimaschutz im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fir Bildung und Forschung:

Abschnitt 1
Gegenstand, Dauer und Gliederung der Berufsausbildung

§1

Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf mit der Berufsbezeichnung des Kunststoff- und Kautschuktechnolo-
gen und der Kunststoff- und Kautschuktechnologin wird nach §4 Absatz 1 des Berufsbil-
dungsgesetzes staatlich anerkannt.

§2

Dauer der Berufsausbildung

Die Berufsausbildung dauert drei Jahre.

§3

Gegenstand der Berufsausbildung und Ausbildungsrahmenplan

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die im Ausbildungsrahmenplan (An-
lage 1) genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten. Von der Organisation der Berufs-
ausbildung, wie sie im Ausbildungsrahmenplan vorgegeben ist, darf von den Ausbildenden
abgewichen werden, wenn und soweit betriebspraktische Besonderheiten oder Griinde, die
in der Person des oder der Auszubildenden liegen, die Abweichung erfordern.

(2) Die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und F&higkeiten
sollen von den Ausbildenden so vermittelt werden, dass die Auszubildenden die berufliche
Handlungsfahigkeit nach § 1 Absatz 3 des Berufsbildungsgesetzes erlangen. Die berufliche
Handlungsfahigkeit schlieBt insbesondere selbstédndiges Planen, Durchfiihren und Kontrol-
lieren bei der Austibung der beruflichen Aufgaben ein.

* Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des §4 des Berufsbildungsgesetzes. Die Ausbildungsordnung
und der damit abgestimmte, von der Standigen Konferenz der Kultusminister der Lander in der Bundesrepublik Deutschland
beschlossene Rahmenlehrplan fur die Berufsschule werden demnéchst im amtlichen Teil des Bundesanzeigers veroffentlicht.



§4
Struktur der Ausbildung und Ausbildungsberufsbild
(1) Die Berufsausbildung gliedert sich in

1. fachrichtungstbergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhig-
keiten,

2. berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung
a) Formteile,
b) Halbzeuge,
c) Mehrschichtkautschukteile,
d) Compound- und Masterbatchherstellung,
e) Bauteile,
f) Faserverbundtechnologie oder
g) Kunststofffenster sowie
3. fachrichtungsibergreifende, integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und Fa-
higkeiten.

Die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sind in Berufsbildpositionen als Teil des Aus-
bildungsberufsbildes gebiindelt.

(2) Die Berufsbildpositionen der fachrichtungslbergreifenden, berufsprofilgebenden Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sind:

1. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von polymeren Werkstoffen sowie von Zu-
schlag- und Hilfsstoffen,

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

A~

Sicherstellen der Betriebsféhigkeit von technischen Systemen zur Be- und Verarbei-
tung von polymeren Werkstoffen,

5. Warten und Instandhalten von Betriebsmitteln,
6. Fertigungsplanung und -steuerung sowie

7. Vertiefungsphase.
(3) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung Formteile sind:

1. Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Formteilen,

2. Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik,

3. Aufbereiten polymerer Werkstoffe zur Herstellung von Formteilen,

4. Handhaben von Betriebsmitteln zur Herstellung von Formteilen und

5. Be- und Nachbearbeiten von Formteilen.



(4) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung Halbzeuge sind:

1. Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Halbzeugen,

2. Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik,

3. Aufbereiten polymerer Werkstoffe zur Herstellung von Halbzeugen,

4. Handhaben von Betriebsmitteln zur Herstellung von Halbzeugen und

5. Be- und Nachbearbeiten von Halbzeugen.
(5) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile sind:

1. Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen,

2. Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik,

3. Aufbereiten von polymeren Werkstoffen und Festigkeitstragern zur Herstellung von
Mehrschichtkautschukteilen,

4. Handhaben von Betriebsmitteln zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen und
5. Be- und Nachbearbeiten von Mehrschichtkautschukteilen.
(6) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung sind:

1. Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Compounds und Master-
batches,

2. Aufbereiten polymerer Werkstoffe,

3. Anwenden von Prufverfahren und

4. Durchfiihren von MaBnahmen zum werkstofflichen Recycling.
(7) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung Bauteile sind:

1. Figen, Montieren und Demontieren von Rohrleitungssystemen, Bauteilen und Bau-

gruppen,

2. Be- und Nachbearbeiten von Rohrleitungssystemen, Bauteilen und Baugruppen sowie

3. Erstellen und Anwenden von technischen Unterlagen.
(8) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung Faserverbundtechnologie sind:

1. Anwenden von Verfahrenstechniken zur Herstellung von Faserverbundbauteilen,

2. Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik,

3. Handhaben von polymeren Werkstoffen sowie von Fasermaterialien, Stitz- und Hilfs-
stoffen,

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

5. Be- und Nachbearbeiten von Bauteilen und Baugruppen aus Faserverbundwerkstoffen,



6. Handhaben von Werkzeugen und Vorrichtungen sowie

7. Anwenden von Prifverfahren.
(9) Die Berufsbildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung Kunststofffenster sind:

1. Figen, Montieren und Demontieren von Fenster-, Tur- und Fassadenelementen,

2. Anwenden verfahrensspezifischer Steuerungs- und Automatisierungstechnik,

3. Be- und Nachbearbeiten von Fenster-, Tur- und Fassadenelementen sowie

4. Anwenden von Prifverfahren.
(10) Die Berufsbildpositionen der fachrichtungsibergreifenden, integrativ zu vermittelnden
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sind:

1. Organisation des Ausbildungsbetriebes, Berufsbildung sowie Arbeits- und Tarifrecht,
Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit,
Umweltschutz und Nachhaltigkeit,
digitalisierte Arbeitswelt,
Durchfihren von qualitatssichernden MaBnahmen,
betriebliche und technische Kommunikation sowie

N o ok 0D

Planen und Organisieren der Arbeit, Bewerten der Arbeitsergebnisse.
§5
Ausbildungsplan

Die Ausbildenden haben spéatestens zu Beginn der Ausbildung auf der Grundlage des Aus-
bildungsrahmenplans fir jeden Auszubildenden und fir jede Auszubildende einen Ausbil-
dungsplan zu erstellen.

Abschnitt 2
Abschlusspriifung

Unterabschnitt 1
Aufteilung der Abschlusspriifung, Teil 1 der Abschlusspriifung

§6

Aufteilung in zwei Teile und Zeitpunkt
(1) Die Abschlussprifung besteht aus den Teilen 1 und 2.
(2) Teil 1 soll im vierten Ausbildungshalbjahr stattfinden.
(3) Teil 2 findet am Ende der Berufsausbildung statt.

(4) Wird die Ausbildungsdauer verkirzt, so soll Teil 1 der Abschlussprifung spéatestens vier
Monate vor dem Zeitpunkt von Teil 2 der Abschlussprifung stattfinden.

(5) Den jeweiligen Zeitpunkt legt die zusténdige Stelle fest.



§7
Inhalt des Teiles 1
Teil 1 der Abschlussprifung erstreckt sich auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan fir die ersten 18 Monate genannten Fertigkeiten, Kennt-
nisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungs-
rahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnissen und Féhigkeiten entspricht.

§8
Prifungsbereich des Teiles 1

(1) Teil 1 der Abschlussprtfung findet im Prifungsbereich ,Herstellen einer mechanischen
Baugruppe“ statt.

(2) Im Prufungsbereich ,Herstellen einer mechanischen Baugruppe® hat der Prifling nach-
zuweisen, dass er in der Lage ist,

1. Werkstoffe, insbesondere Polymere aus fossilen und nachwachsenden Rohstoffen zu
unterscheiden, den Anwendungsbereichen zuzuordnen und nach Verwendungszweck
und nach den Anforderungen einer nachhaltigen Kreislaufwirtschaft auszuwéahlen und
einzusetzen,

2. technische Unterlagen auszuwerten, technische Parameter zu bestimmen sowie Ar-
beitsablaufe zu planen und abzustimmen,

3. Fertigungsverfahren auszuwahlen, Bauteile und Baugruppen durch manuelle und ma-
schinelle Verfahren zu fertigen, Unfallverhitungsvorschriften anzuwenden und Umwelt-
schutzbestimmungen zu beachten,

4. Pneumatikgrundschaltungen nach Schaltplan aufzubauen und auf Funktion zu prtfen,

5. Prufverfahren und Prufmittel anzuwenden, Einsatzfahigkeit von Betriebs- und Prifmit-
teln festzustellen sowie Ergebnisse auszuwerten und zu dokumentieren sowie

6. Auftragsdurchfihrungen zu dokumentieren und technische Unterlagen, einschlieBlich
Prifprotokollen, zu erstellen.

(3) Der Priifling hat ein Prifungsprodukt zu erstellen. Weiterhin hat er Aufgaben, die sich auf
das PrUfungsprodukt beziehen, schriftlich zu bearbeiten.

(4) Die Prufungszeit betragt insgesamt 8 Stunden. Sie betragt fur die Erstellung des Pri-
fungsproduktes 6 Stunden und 30 Minuten und fir die schriftliche Bearbeitung der Aufga-
ben 90 Minuten.

Unterabschnitt 2
Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Formteile

§9
Inhalt des Teiles 2

(1) Teil 2 der Abschlussprufung erstreckt sich auf

10



1.

2.

die im Ausbildungsrahmenplan in der Anlage 1 Abschnitt A, B und | genannten Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungs-
rahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnissen und Féhigkeiten entspricht.

(2) In Teil 2 der Abschlussprtfung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten, die be-
reits Gegenstand von Teil 1 der Abschlussprifung waren, nur insoweit einbezogen werden,
als es fur die Feststellung der beruflichen Handlungsfahigkeit erforderlich ist.

§10
Prifungsbereiche des Teiles 2

Teil 2 der Abschlussprifung findet in den folgenden Prifungsbereichen statt:

1.

,Herstellen von Formteilen“,

2. ,Verfahrenstechnische Systeme*,
3.
4. ,Wirtschafts- und Sozialkunde®.

»Produktionsplanung und -analyse“ sowie

§11

Priifungsbereich ,Herstellen von Formteilen“

(1) Im Prufungsbereich ,Herstellen von Formteilen® hat der Prifling nachzuweisen, dass er
in der Lage ist,

1.

Produktionsauftrdge nach Art und Umfang auszuwerten und Informationen fur die Auf-
tragsabwicklung zu beschaffen,

. Arbeitsabldufe und Betriebsmitteleinsatz zu planen und zu strukturieren sowie die Ferti-

gungsvoraussetzungen zu schaffen,

. Produktionsauftrage, insbesondere unter Berlicksichtigung technischer Dokumente, der

Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durchzufliihren,

. Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit zu tberprtfen,
. Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Formteilen einzurichten, anzufahren, zu

steuern und zu Uberwachen, Produktionsablaufe zu optimieren und MaBnahmen zur
Behebung von Stérungen zu ergreifen,

. betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anzuwenden sowie

Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch zu suchen, zu beseitigen und zu doku-
mentieren,

. Prifverfahren und Prifmittel auszuwéahlen und anzuwenden, Prifplane und Prifvor-

schriften anzuwenden sowie Ergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren sowie

. die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzuzeigen und seine Vorgehens-

weise zu begrunden.

(2) Fur den Nachweis nach Absatz 1 ist eines der folgenden Gebiete zugrunde zu legen:

1.
2.

SpritzgieBen,
Blasformen,

11



3. Schaumen,

4. Pressen oder

5. Thermoformen.
Es kann auch ein anderes Gebiet gewahlt werden, wenn dieses in gleicher Breite und Tiefe
den in Absatz 1 genannten Nachweis erméglicht. Der Prifungsausschuss legt fest, welches

Gebiet zugrunde gelegt wird. Bei der Auswahl nach Satz 3 ist der Bereich, in dem der Aus-
zubildende Uberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu berticksichtigen.

(3) Der Prfling hat eine Arbeitsaufgabe durchzuftihren. Wahrend der Durchfihrung wird mit
ihm ein situatives Fachgespréach tber die Arbeitsaufgabe geflihrt.

(4) Die Prufungszeit betragt insgesamt 7 Stunden. Innerhalb dieser Zeit soll das situative
Fachgesprach héchstens 20 Minuten dauern.

§12
Priifungsbereich ,Verfahrenstechnische Systeme*
(1) Im Prufungsbereich ,Verfahrenstechnische Systeme® hat der Prifling nachzuweisen,
dass er in der Lage ist,

1. Bearbeitungs- und Verarbeitungsverfahren zu unterscheiden und nach materialspezifi-
schen, technischen, betriebswirtschaftlichen und 6kologischen Gesichtspunkten zu
bewerten, auszuwahlen und einzusetzen,

2. Eigenschaften polymerer Werkstoffe zu ermitteln und zu bewerten sowie Werk- und
Hilfsstoffe dem Verwendungszweck zuzuordnen,

3. qualitatssichernde MaBnahmen durchzufihren, Ergebnisse zu Uberprifen, zu optimie-
ren und zu dokumentieren sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzvorschriften an-
zuwenden,

4. Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik zu unterscheiden und
anwendungsspezifisch zuzuordnen sowie Stérungen in steuerungstechnischen Syste-
men einzugrenzen,

5. Formteile aufgrund von technischen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen zu erken-
nen sowie Skizzen zu erstellen,

6. verfahrensbezogene Berechnungen durchzufihren sowie

7. MaBnahmen der Wartung und Instandhaltung zu bewerten, auszuwahlen und zu be-
schreiben.

(2) Die Aufgaben missen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schriftlich zu
bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 150 Minuten.
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§13
Priifungsbereich ,Produktionsplanung und -analyse*
(1) Im Prifungsbereich ,,Produktionsplanung und -analyse”“ hat der Prifling nachzuweisen,
dass er in der Lage ist,
1. Arbeitsplane zu erstellen, Produktionsablaufe zu koordinieren und zu optimieren,

2. Informationen flur die Auftragsabwicklung zu beschaffen sowie Fertigungsvorausset-
zungen sicherzustellen,

3. die Auftragsabwicklung auszuwerten und zu dokumentieren,

4. qualitatssichernde MaBnahmen systematisch anzuwenden, auszuwerten und zu doku-
mentieren sowie

5. MaBnahmen zum Umwelt- und Arbeitsschutz anzuwenden.

(2) Die Aufgaben muissen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schriftlich zu
bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

§14
Priufungsbereich ,Wirtschafts- und Sozialkunde*

(1) Im Prtfungsbereich ,Wirtschafts- und Sozialkunde hat der Prifling nachzuweisen, dass
er in der Lage ist, allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Be-
rufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

(2) Die Prufungsaufgaben missen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schrift-
lich zu bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

§15

Gewichtung der Priifungsbereiche und Anforderungen fiir das Bestehen der
Abschlusspriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:
1. ,Herstellen einer mechanischen Baugruppe* mit 25 Prozent,
2. ,Herstellen von Formteilen® mit 35 Prozent,
3. ,Verfahrenstechnische Systeme“ mit 20 Prozent,
4. ,Produktionsplanung und -analyse“ mit 10 Prozent
sowie
5. ,Wirtschafts- und Sozialkunde“ mit 10 Prozent.
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(2) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die Prifungsleistungen — auch unter Berlck-
sichtigung einer mindlichen Ergadnzungsprufung nach §16 — wie folgt bewertet worden
sind:

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

3. in mindestens drei Prifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend” und
4. in keinem Prufungsbereich von Teil 2 mit ,ungentigend®.

§16
Mindliche Erganzungspriifung
(1) Der Prifling kann in einem Prifungsbereich eine mindliche Erganzungsprifung bean-
tragen.
(2) Dem Antrag ist stattzugeben,
1. wenn er fUr einen der folgenden Prifungsbereiche gestellt worden ist:

a) ,Verfahrenstechnische Systeme®,

b) ,,Produktionsplanung und -analyse“ oder

c) ,,Wirtschafts- und Sozialkunde®,

2. wenn der Prifungsbereich nach Nummer 1 Buchstabe a, b oder ¢ schlechter als mit
»ausreichend” bewertet worden ist und

3. wenn die mindliche Erganzungsprifung flr das Bestehen der Abschlussprifung den
Ausschlag geben kann.

Die mundliche Ergdnzungsprifung darf nur in einem der Prifungsbereiche nach Satz 1
Nummer 1 Buchstabe a, b oder ¢ durchgeflhrt werden.

(3) Die mundliche Ergénzungsprtifung soll 15 Minuten dauern.

(4) Bei der Ermittlung des Ergebnisses fir den Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der mundlichen Erganzungsprifung im Verhéltnis 2:1 zu gewichten.

Unterabschnitt 3
Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Halbzeuge

§17
Inhalt des Teiles 2

(1) Teil 2 der Abschlussprufung erstreckt sich auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan in der Anlage 1 Abschnitt A, C und | genannten Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungs-
rahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnissen und Féhigkeiten entspricht.
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(2) In Teil 2 der Abschlussprifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die be-
reits Gegenstand von Teil 1 der Abschlusspriifung waren, nur insoweit einbezogen werden,
als es fur die Feststellung der beruflichen Handlungsfahigkeit erforderlich ist.

§18
Prufungsbereiche des Teiles 2

Teil 2 der Abschlussprifung findet in den folgenden Prifungsbereichen statt:

1.

sHerstellen von Halbzeugen®,

2. ,Verfahrenstechnische Systeme*,
3.
4. ,Wirtschafts- und Sozialkunde®.

»Produktionsplanung und -analyse“ sowie

§19
Prifungsbereich ,Herstellen von Halbzeugen“

(1) Im Prufungsbereich ,Herstellen von Halbzeugen® hat der Prifling nachzuweisen, dass er
in der Lage ist,

1.

Produktionsauftrdge nach Art und Umfang auszuwerten sowie Informationen fur die
Auftragsabwicklung zu beschaffen,

. Arbeitsabldufe und Betriebsmitteleinsatz zu planen und zu strukturieren sowie die Ferti-

gungsvoraussetzungen zu schaffen,

. Produktionsauftrage, insbesondere unter Berilicksichtigung technischer Dokumente,

der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durchzufiihren,
Sicherheitseinrichtungen auf inre Wirksamkeit zu Gberprifen,

. Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Halbzeugen einzurichten, anzufahren, zu

steuern und zu Uberwachen, Produktionsablaufe zu optimieren und MaBnahmen zur
Behebung von Stérungen zu ergreifen,

betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anzuwenden sowie
Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch zu suchen, zu beseitigen und zu doku-
mentieren,

. Prifverfahren und Prifmittel auszuwéahlen und anzuwenden, Prifplane und Prifvor-

schriften anzuwenden sowie Ergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren sowie

die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzuzeigen und seine Vorgehens-
weise zu begriinden.

(2) Fur den Nachweis nach Absatz 1 ist eines der folgenden Gebiete zugrunde zu legen:

1.
2.
3.
4.
5.

Kalandrieren,

Extrudieren,

Schaumen,

Beschichten oder

Nachbearbeitungsverfahren, insbesondere Bedrucken, Beflocken und Lackieren.
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Es kann auch ein anderes Gebiet gewahlt werden, wenn dieses in gleicher Breite und Tiefe
den in Absatz 1 genannten Nachweis erméglicht. Der Prifungsausschuss legt fest, welches
Gebiet zugrunde gelegt wird. Bei der Auswahl nach Satz 3 ist der Bereich, in dem der Aus-
zubildende Uberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu berticksichtigen.

(3) Der Priifling hat eine Arbeitsaufgabe durchzuflihren. Wahrend der Durchfihrung wird mit
ihm ein situatives Fachgespréach lber die Arbeitsaufgabe gefihrt.

(4) Die Prufungszeit betragt insgesamt 7 Stunden. Innerhalb dieser Zeit soll das situative
Fachgesprach héchstens 20 Minuten dauern.

§20
Prifungsbereich ,Verfahrenstechnische Systeme*
(1) Im Prufungsbereich ,Verfahrenstechnische Systeme® hat der Prufling nachzuweisen,
dass er in der Lage ist,

1. Bearbeitungs- und Verarbeitungsverfahren zu unterscheiden und nach materialspezifi-
schen, technischen, betriebswirtschaftlichen und 6kologischen Gesichtspunkten zu be-
werten, auszuwahlen und einzusetzen,

2. Eigenschaften polymerer Werkstoffe zu ermitteln und zu bewerten sowie Werk- und
Hilfsstoffe dem Verwendungszweck zuzuordnen,

3. qualitatssichernde MaBnahmen durchzufiihren; Ergebnisse zu Uberprifen, zu optimie-
ren und zu dokumentieren sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzvorschriften an-
zuwenden,

4. Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik zu unterscheiden und an-
wendungsspezifisch zuzuordnen sowie Stdérungen in steuerungstechnischen Systemen
einzugrenzen,

5. Halbzeuge aufgrund von technischen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen zu er-
kennen, Skizzen zu erstellen,

6. verfahrensbezogene Berechnungen durchzuflhren und
7. MaBnahmen der Wartung und Instandhaltung zu bewerten, auszuwéahlen und zu be-
schreiben.

(2) Die Aufgaben missen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schriftlich zu
bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 150 Minuten.

§21
Prifungsbereich ,Produktionsplanung und -analyse“
(1) Im Prufungsbereich ,Produktionsplanung und -analyse“ hat der Prifling nachzuweisen,
dass er in der Lage ist,
1. Arbeitspléane zu erstellen, Produktionsablaufe zu koordinieren und zu optimieren,

2. Informationen flr die Auftragsabwicklung zu beschaffen sowie Fertigungsvoraussetzun-
gen sicherzustellen,
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3. die Auftragsabwicklung auszuwerten und zu dokumentieren,

4. qualitatssichernde MaBnahmen systematisch anzuwenden, auszuwerten und zu doku-
mentieren sowie

5. MaBnahmen zum Umwelt- und Arbeitsschutz anzuwenden.

(2) Die Aufgaben muissen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schriftlich zu
bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

§22
Priufungsbereich ,Wirtschafts- und Sozialkunde*

(1) Im Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde hat der Prifling nachzuweisen, dass
er in der Lage ist, allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Be-
rufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

(2) Die Prufungsaufgaben missen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben
schriftlich zu bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

§23

Gewichtung der Priifungsbereiche und Anforderungen fiir das Bestehen der
Abschlusspriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:
1. ,Herstellen einer mechanischen Baugruppe* mit 25 Prozent,
2. ,Herstellen von Halbzeugen® mit 35 Prozent,
3. ,Verfahrenstechnische Systeme“ mit 20 Prozent,
4. ,Produktionsplanung und -analyse“ mit 10 Prozent
sowie
5. ,Wirtschafts- und Sozialkunde“ mit 10 Prozent.

(2) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die Prifungsleistungen — auch unter Berlck-
sichtigung einer mindlichen Ergdnzungsprifung nach §24 — wie folgt bewertet worden
sind:

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

3. in mindestens drei Prifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend” sowie
4. in keinem Prufungsbereich von Teil 2 mit ,ungentigend®.
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§24
Miindliche Erganzungspriifung
(1) Der Prifling kann in einem Prifungsbereich eine mindliche Ergadnzungsprifung bean-
tragen.
(2) Dem Antrag ist stattzugeben,
1. wenn er flr einen der folgenden Prifungsbereiche gestellt worden ist:

a) ,Verfahrenstechnische Systeme®,

b) ,,Produktionsplanung und -analyse” oder

c) ,Wirtschafts- und Sozialkunde®,

2. wenn der Prufungsbereich nach Nummer 1 Buchstabe a, b oder ¢ schlechter als mit
yausreichend” bewertet worden ist und

3. wenn die mundliche Erganzungsprifung fur das Bestehen der Abschlussprifung den
Ausschlag geben kann.

Die mundliche Ergénzungsprufung darf nur in einem der Prifungsbereiche nach Satz 1
Nummer 1 Buchstabe a, b oder ¢ durchgeflhrt werden.

(3) Die mundliche Ergédnzungsprtifung soll 15 Minuten dauern.

(4) Bei der Ermittlung des Ergebnisses fur den Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der miindlichen Erg&nzungsprifung im Verhaltnis 2:1 zu gewichten.

Unterabschnitt 4
Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

§25
Inhalt des Teiles 2

(1) Teil 2 der Abschlussprifung erstreckt sich auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan in der Anlage 1 Abschnitt A, D und | genannten Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungs-
rahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten entspricht.

(2) In Teil 2 der Abschlussprifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die be-
reits Gegenstand von Teil 1 der Abschlusspriifung waren, nur insoweit einbezogen werden,
als es fur die Feststellung der beruflichen Handlungsfahigkeit erforderlich ist.

§26
Prufungsbereiche des Teiles 2

Teil 2 der Abschlussprifung findet in den folgenden Prifungsbereichen statt:
1. ,Herstellen von Mehrschichtkautschukteilen®,
2. ,Verfahrenstechnische Systeme®,
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3

. ,Produktionsplanung und -analyse® sowie

4. ,Wirtschafts- und Sozialkunde“.

1)

§27
Prifungsbereich ,Herstellen von Mehrschichtkautschukteilen

Im Prifungsbereich ,Herstellen von Mehrschichtkautschukteilen” hat der Prifling nach-

zuweisen, dass er in der Lage ist,

1.

(

Produktionsauftrdge nach Art und Umfang auszuwerten sowie Informationen fur die
Auftragsabwicklung zu beschaffen,

. Arbeitsabldufe und Betriebsmitteleinsatz zu planen und zu strukturieren sowie die Ferti-

gungsvoraussetzungen zu schaffen,

. Produktionsauftrage, insbesondere unter Berlcksichtigung technischer Dokumente,

der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durchzufihren,
Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit zu Uberprifen,

. Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen einzurichten,

anzufahren, zu steuern und zu Uberwachen sowie Produktionsabldaufe zu optimieren
und MaBnahmen zur Behebung von Stérungen zu ergreifen,

betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anzuwenden sowie
Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch zu suchen, zu beseitigen und zu doku-
mentieren,

. Prufverfahren und Prifmittel auszuwahlen und anzuwenden, Prufplédne und Prifvor-

schriften anzuwenden sowie Ergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren sowie

die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzuzeigen und seine Vorgehens-
weise zu begrinden.

Fir den Nachweis nach Absatz 1 ist eines der folgenden Gebiete zugrunde zu legen:

2)
1. diskontinuierliches oder kontinuierliches Mischen,
2. Extrudieren,

3.
4
5
6

Kalandrieren,

. diskontinuierliches oder kontinuierliches Beschichten,
. Wickeln,

. Konfektionieren oder

7.

diskontinuierliches oder kontinuierliches Vulkanisieren.

Es kann auch ein anderes Gebiet gewahlt werden, wenn dieses in gleicher Breite und Tiefe
den in Absatz 1 genannten Nachweis erméglicht. Der Prifungsausschuss legt fest, welches
Gebiet zugrunde gelegt wird. Bei der Auswahl nach Satz 3 ist der Bereich, in dem der Aus-
zubildende Uberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu berlicksichtigen.

(3)

Der Prufling hat eine Arbeitsaufgabe durchzufihren. Wahrend der Durchfihrung wird mit

ihm ein situatives Fachgesprach tber die Arbeitsaufgabe geflihrt.

(4)

Die Prufungszeit betragt insgesamt 7 Stunden. Innerhalb dieser Zeit soll das situative

Fachgesprach hdéchstens 20 Minuten dauern.
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§28
Prifungsbereich ,Verfahrenstechnische Systeme*

(1) Im Prifungsbereich ,Verfahrenstechnische Systeme® hat der Prifling nachzuweisen,
dass erin der Lage ist,

1.

Bearbeitungs- und Verarbeitungsverfahren zu unterscheiden und nach materialspezifi-
schen, technischen, betriebswirtschaftlichen und 6kologischen Gesichtspunkten zu be-
werten, auszuwahlen und einzusetzen,

. Eigenschaften polymerer Werkstoffe zu ermitteln und zu bewerten sowie Werk- und

Hilfsstoffe dem Verwendungszweck zuzuordnen,

. qualitatssichernde MaBnahmen durchzufihren, Ergebnisse zu Uberprifen, zu optimie-

ren und zu dokumentieren sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzvorschriften an-
zuwenden,

. Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik zu unterscheiden und an-

wendungsspezifisch zuzuordnen sowie Stérungen in steuerungstechnischen Systemen
einzugrenzen,

. Mehrschichtkautschukteile aufgrund von technischen Teil-, Gruppen- und Gesamt-

zeichnungen zu erkennen sowie Skizzen zu erstellen,

. verfahrensbezogene Berechnungen durchzufiihren sowie
. MaBnahmen der Wartung und Instandhaltung zu bewerten, auszuwé&hlen und zu be-

schreiben.

(2) Die Aufgaben muissen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schriftlich zu
bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 150 Minuten.

§29
Prifungsbereich ,Produktionsplanung und -analyse“

(1) Im Prifungsbereich ,,Produktionsplanung und -analyse* hat der Prifling nachzuweisen,
dass er in der Lage ist,

1

5.

. Arbeitsplédne zu erstellen sowie Produktionsablédufe zu koordinieren und zu optimieren,
2.

Informationen fur die Auftragsabwicklung zu beschaffen sowie Fertigungsvorausset-
zungen sicherzustellen,

. die Auftragsabwicklung auszuwerten und zu dokumentieren,
. qualitatssichernde MaBnahmen systematisch anzuwenden, auszuwerten und zu doku-

mentieren sowie
MaBnahmen zum Umwelt- und Arbeitsschutz anzuwenden.

(2) Die Aufgaben mussen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schriftlich zu
bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.
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§30
Prifungsbereich ,Wirtschafts- und Sozialkunde*

(1) Im Prufungsbereich ,Wirtschafts- und Sozialkunde® hat der Prifling nachzuweisen, dass
er in der Lage ist, allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Be-
rufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

(2) Die Prufungsaufgaben missen praxisbezogen sein. Der Priifling hat die Aufgaben schrift-
lich zu bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

§31

Gewichtung der Priifungsbereiche und Anforderungen fiir das Bestehen der
Abschlusspriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Prifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:
1. ,Herstellen einer mechanischen Baugruppe® mit 25 Prozent,
2. ,Herstellen von Mehrschichtkautschukteilen® mit 35 Prozent,
3. ,Verfahrenstechnische Systeme“ mit 20 Prozent,
4. ,Produktionsplanung und -analyse“ mit 10 Prozent
sowie
5. ,Wirtschafts- und Sozialkunde* mit 10 Prozent.

(2) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die Prifungsleistungen — auch unter Bertick-
sichtigung einer miundlichen Ergadnzungsprifung nach §32 — wie folgt bewertet worden
sind:

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

3. in mindestens drei Prifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend” sowie
4. in keinem Prufungsbereich von Teil 2 mit ,ungentigend®.

§32
Miindliche Erganzungspriifung
(1) Der Prifling kann in einem Prifungsbereich eine mindliche Ergdnzungsprifung bean-
tragen.
(2) Dem Antrag ist stattzugeben,
1. wenn er fir einen der folgenden Prifungsbereiche gestellt worden ist:

a) ,Verfahrenstechnische Systeme®,

b) ,,Produktionsplanung und -analyse® oder

c) ,,Wirtschafts- und Sozialkunde®,
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2. wenn der Prufungsbereich nach Nummer 1 Buchstabe a, b oder ¢ schlechter als mit
,ausreichend” bewertet worden ist und

3. wenn die mundliche Erganzungsprifung fur das Bestehen der Abschlussprifung den
Ausschlag geben kann.

Die mundliche Ergénzungsprufung darf nur in einem der Prifungsbereiche nach Satz 1
Nummer 1 Buchstabe a, b oder ¢ durchgefihrt werden.

(3) Die mundliche Ergédnzungsprtfung soll 15 Minuten dauern.

(4) Bei der Ermittlung des Ergebnisses fir den Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der mundlichen Ergénzungsprifung im Verhaltnis 2:1 zu gewichten.

Unterabschnitt 5
Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Compound- und
Masterbatchherstellung
§33
Inhalt des Teiles 2

(1) Teil 2 der Abschlussprifung erstreckt sich auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan in der Anlage 1 Abschnitt A, E und | genannten Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungs-
rahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnissen und Féhigkeiten entspricht.

(2) In Teil 2 der Abschlussprtfung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten, die be-
reits Gegenstand von Teil 1 der Abschlussprifung waren, nur insoweit einbezogen werden,
als es fir die Feststellung der beruflichen Handlungsfahigkeit erforderlich ist.

§34
Prufungsbereiche des Teiles 2

Teil 2 der Abschlussprifung findet in den folgenden Prifungsbereichen statt:
1. ,Herstellen von Compounds und Masterbatches*,
2. ,Verfahrenstechnische Systeme*,
3. ,Kunststoffprifung und Qualitdtsmanagement” sowie
4. ,Wirtschafts- und Sozialkunde“.

§35
Priifungsbereich ,Herstellen von Compounds und Masterbatches*

(1) Im Prifungsbereich ,Herstellen von Compounds und Masterbatches® hat der Priifling
nachzuweisen, dass er in der Lage ist,

1. Produktionsauftrdge nach Art und Umfang auszuwerten sowie Informationen fir die
Auftragsabwicklung zu beschaffen,

2. Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz zu planen und zu strukturieren sowie die Ferti-
gungsvoraussetzungen zu schaffen,
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3. Sicherheitseinrichtungen auf inre Wirksamkeit zu Uberprifen,

4. Produktionsauftrage, insbesondere unter Berlicksichtigung technischer Dokumente,
der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durchzufihren,

5. Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Compounds und Masterbatches einzu-
richten, anzufahren, zu steuern und zu tUberwachen, Produktionsabldufe zu optimieren
und MaBnahmen zur Behebung von Stérungen zu ergreifen,

6. betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anzuwenden sowie
Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch zu suchen, zu beseitigen und zu doku-
mentieren,

7. Prufverfahren und Prifmittel auszuwéhlen und anzuwenden, Prifplane und Prifvor-
schriften anzuwenden sowie Ergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren sowie

8. die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzuzeigen und seine Vorgehens-
weise zu begriinden.
(2) Fur den Nachweis nach Absatz 1 ist eines der folgenden Gebiete zugrunde zu legen:
1. Herstellen von Compounds oder
2. Herstellen von Masterbatches.
Es kann auch ein anderes Gebiet gewahlt werden, wenn dieses in gleicher Breite und Tiefe
den in Absatz 1 genannten Nachweis erméglicht. Der Prifungsausschuss legt fest, welches

Gebiet zugrunde gelegt wird. Bei der Auswahl nach Satz 3 ist der Bereich, in dem der Aus-
zubildende Uberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu berlicksichtigen.

(3) Der Priifling hat eine Arbeitsaufgabe durchzuflihren. Wahrend der Durchfihrung wird mit
ihm ein situatives Fachgespréach tber die Arbeitsaufgabe gefihrt.

(4) Die Prifungszeit betragt insgesamt 7 Stunden. Innerhalb dieser Zeit soll das situative
Fachgesprach héchstens 20 Minuten dauern.

§36
Priufungsbereich ,Verfahrenstechnische Systeme*
(1) Im Prifungsbereich ,Verfahrenstechnische Systeme® hat der Prifling nachzuweisen,
dass er in der Lage ist,

1. Verarbeitungsverfahren zu unterscheiden und nach materialspezifischen, technischen,
betriebswirtschaftlichen und dkologischen Gesichtspunkten zu bewerten, auszuwahlen
und einzusetzen,

2. Werk-, Hilfs- und Zuschlagstoffe sowie Farbmittel dem Verwendungszweck und den
Verarbeitungsverfahren zuzuordnen und Einsatzmdglichkeiten zu beschreiben,

3. Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik zu unterscheiden und
anwendungsspezifisch zuzuordnen sowie Stérungen in steuerungstechnischen Syste-
men einzugrenzen,

4. verfahrensbezogene Berechnungen durchzuftihren und

5. Informationen zu Maschinen und Anlagen, zum Produktionsprozess, zu Materialien und
Werkzeugen zu beschaffen und fur die Arbeitsplanung zu nutzen.
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(2) Die Aufgaben mussen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schriftlich zu
bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 150 Minuten.

§37
Prifungsbereich ,,Kunststoffprifung und Qualitatsmanagement“
(1) Im Prafungsbereich ,Kunststoffprifung und Qualitdtsmanagement” hat der Prifling
nachzuweisen, dass er in der Lage ist,
1. Arbeitsplane zu erstellen sowie Produktionsabldufe zu koordinieren und zu optimieren,

2. Informationen fur die Auftragsabwicklung zu beschaffen und diese Informationen mit
vor- und nachgelagerten Bereichen abzustimmen sowie Fertigungsvoraussetzungen si-
cherzustellen,

3. qualitatssichernde MaBnahmen durchzufihren, zu Gberprifen, zu optimieren und zu
dokumentieren,

4. physikalische und chemische Eigenschaften von Compounds und Masterbatches so-
wie von Farbmitteln, Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffen zu bestimmen, zu bewerten und
Zu interpretieren,

5. Arbeitssicherheits- und Umweltschutzvorschriften anzuwenden,

6. Betriebs- und Maschinendaten zu strukturieren, auszuwerten, fur die Auftragsdokumen-
tation zusammenzustellen und zu sichern,

7. Instrumente und Vorschriften des Qualitdtsmanagements anzuwenden und Produkte
freizugeben sowie

8. prozessbezogene Berechnungen durchzufihren.

(2) Die Aufgaben muissen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schriftlich zu
bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 90 Minuten.

§38
Priifungsbereich ,Wirtschafts- und Sozialkunde*

(1) Im Prtfungsbereich ,Wirtschafts- und Sozialkunde* hat der Prifling nachzuweisen, dass
er in der Lage ist, allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Be-
rufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

(2) Die Prufungsaufgaben missen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schrift-
lich zu bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.
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§39

Gewichtung der Priifungsbereiche und Anforderungen fiir das Bestehen der
Abschlusspriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Prifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:
1. ,Herstellen einer mechanischen Baugruppe“ mit 25 Prozent,
2. ,Herstellen von Compounds und Masterbatches* mit 30 Prozent,
3. ,Verfahrenstechnische Systeme“ mit 20 Prozent,
4. ,Kunststoffprifung und Qualitdtsmanagement” mit 15 Prozent
sowie
5. ,Wirtschafts- und Sozialkunde* mit 10 Prozent.

(2) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die Prifungsleistungen — auch unter Bertick-
sichtigung einer miundlichen Ergadnzungsprifung nach §40 — wie folgt bewertet worden
sind:

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

3. in mindestens drei Prifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend” sowie
4. in keinem Prufungsbereich von Teil 2 mit ,ungentigend®.

§40
Miindliche Erganzungspriifung
(1) Der Prifling kann in einem Prifungsbereich eine mindliche Ergdnzungsprifung bean-
tragen.
(2) Dem Antrag ist stattzugeben,
1. wenn er flr einen der folgenden Prufungsbereiche gestellt worden ist:

a) ,Verfahrenstechnische Systeme®,

b) ,,Kunststoffprifung und Qualitdtsmanagement” oder

c) ,Wirtschafts- und Sozialkunde®,

2. wenn der Priafungsbereich nach Nummer 1 Buchstabe a, b oder ¢ schlechter als mit
,ausreichend“ bewertet worden ist und

3. wenn die mundliche Ergédnzungsprufung fur das Bestehen der Abschlussprifung den
Ausschlag geben kann.

Die mundliche Ergénzungsprifung darf nur in einem der Prifungsbereiche nach Satz 1
Nummer 1 Buchstabe a, b oder ¢ durchgeflihrt werden.

(3) Die mundliche Erganzungsprtfung soll 15 Minuten dauern.

(4) Bei der Ermittlung des Ergebnisses fur den Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der mundlichen Ergénzungsprifung im Verhaltnis 2:1 zu gewichten.
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Unterabschnitt 6
Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Bauteile

§41
Inhalt des Teiles 2

(1) Teil 2 der Abschlussprifung erstreckt sich auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan in der Anlage 1 Abschnitt A, F, und | genannten Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungs-
rahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnissen und Féhigkeiten entspricht.

(2) In Teil 2 der Abschlussprifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die be-
reits Gegenstand von Teil 1 der Abschlussprifung waren, nur insoweit einbezogen werden,
als es fir die Feststellung der beruflichen Handlungsfahigkeit erforderlich ist.

§42
Prufungsbereiche des Teiles 2

Teil 2 der Abschlussprifung findet in den folgenden Prifungsbereichen statt:
sFertigungsauftrag®,

»,Reparieren und Instandsetzen®,

»Fertigungstechnik und technische Kommunikation“ sowie
»Wirtschafts- und Sozialkunde®.

oD~

§43
Prifungsbereich ,Fertigungsauftrag*
(1) Im Prafungsbereich ,Fertigungsauftrag” hat der Prifling nachzuweisen, dass er in der
Lage ist,
1. Produktionsauftrdge nach Art und Umfang auszuwerten sowie Informationen fur die
Auftragsabwicklung zu beschaffen,

2. Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz zu planen und zu strukturieren sowie die Ferti-
gungsvoraussetzungen zu schaffen,

3. Produktionsauftrage, insbesondere unter Beriicksichtigung technischer Dokumente,
der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durchzufihren,

4. Fertigungseinrichtungen zur Herstellung von Bauteilen einzurichten, zu steuern, zu
Uberwachen, Fertigungsablauf zu optimieren sowie MaBnahmen zur Behebung von
Stoérungen zu ergreifen,

5. betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anzuwenden sowie
Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch zu suchen, zu beseitigen und zu doku-
mentieren,

6. Prufverfahren und Prifmittel auszuwéhlen und anzuwenden, Prifplane und Prifvor-
schriften anzuwenden, Ergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren,
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7. Bauteile nach technischen Zeichnungen herzustellen und zu prifen,
8. Abwicklungen zu konstruieren und Bauteile danach zu fertigen,
9. Konstruktions- und Figemdglichkeiten zu bestimmen und festzulegen,
10. Berechnungen zur Herstellung von Fertigungsauftragen auszufiihren und
11. manuelle und maschinelle Bearbeitungsverfahren sowie I6sbare und unlésbare Flge-
verfahren anzuwenden und technische Parameter zu bestimmen.

(2) Der Prifling hat eine Arbeitsaufgabe durchzufihren und mit praxisbezogenen Unterla-
gen zu dokumentieren. Bei der Aufgabenstellung ist der Bereich, in dem der Auszubildende
Uberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu berlcksichtigen.

(3) Die Prufungszeit betragt insgesamt 7 Stunden.

§44
Prifungsbereich ,Reparieren und Instandsetzen*
(1) Im Prufungsbereich ,Reparieren und Instandsetzen“ hat der Prifling nachzuweisen,
dass er in der Lage ist,

1. Arbeitsauftrage zu planen und unter Berlcksichtigung von Arbeitssicherheit und Um-
weltschutz durchzufiihren sowie Arbeitsergebnisse zu kontrollieren und zu dokumentie-
ren,

2. Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit zu Uberprifen,

3. Rohrleitungsteile oder -systeme, Bauteile oder Baugruppen zu prifen, auszumessen,
zu skizzieren und zu zeichnen,

4. Rohrleitungsteile oder -systeme, Bauteile oder Baugruppen herzustellen, umzubauen
oder instand zu setzen und berufsbezogene Berechnungen durchzufiihren sowie

5. den Bedarf an Werkzeugen, Maschinen, Geraten, Material und Hilfsmitteln bei Uberprii-
fungs-, Einstell-, Umbau- und InstandsetzungsmaBnahmen zu ermitteln und zu doku-
mentieren sowie Arbeitsmittel bereitzustellen und einzusetzen.

(2) Der Prifling hat eine Arbeitsaufgabe durchzuflihren. Wahrend der Durchflihrung wird mit
ihm ein situatives Fachgesprach Uber die Arbeitsaufgabe gefiihrt. Bei der Aufgabenstellung
ist der Bereich, in dem der Auszubildende lUberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu
berlcksichtigen.

(3) Die Prufungszeit betragt insgesamt 4 Stunden. Innerhalb dieser Zeit soll das situative
Fachgesprach héchstens 20 Minuten dauern.

§45
Prifungsbereich ,,Fertigungstechnik und technische Kommunikation*
(1) Im Prtfungsbereich ,Fertigungstechnik und technische Kommunikation“ hat der Prifling
nachzuweisen, dass er in der Lage ist,

1. Be- und Verarbeitungsverfahren zu unterscheiden und nach technischen, betriebswirt-
schaftlichen und 6kologischen Gesichtspunkten zu bewerten und auszuwéhlen,

2. Werkstoffe zu ermitteln, Werk- und Hilfsstoffe dem Verwendungszweck zuzuordnen,
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3. qualitatssichernde MaBnahmen durchzufiihren, Ergebnisse zu Uberprifen und zu do-
kumentieren, Arbeitssicherheits- und Umweltschutzvorschriften anzuwenden sowie
Grundsétze der Kreislaufwirtschaft zu beachten,

4. Informationen fur die Auftragsabwicklung zu beschaffen sowie diese mit vor- und nach-
gelagerten Bereichen abzustimmen und Arbeitsplane zu erstellen,

5. l6sbare und unlésbare Fligeverfahren fir polymere Werkstoffe zu unterscheiden und zu
beschreiben,

6. Gestaltungsmdglichkeiten von Konstruktionen mit polymeren Werkstoffen zu unter-
scheiden und zu beschreiben,

7. Umformverfahren von polymeren Werkstoffen zu unterscheiden und zu beschreiben,

8. isometrische Darstellungen, technische Zeichnungen und Abwicklungen von Rohrlei-
tungen, Bauteilen und Baugruppen zu lesen und zu erstellen sowie

9. Berechnungen zur Fertigung von Rohrleitungen, Bauteilen und Baugruppen auszufih-
ren.

(2) Die Aufgaben muissen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schriftlich zu
bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 180 Minuten.

§46
Prifungsbereich ,Wirtschafts- und Sozialkunde*

(1) Im Prtfungsbereich ,Wirtschafts- und Sozialkunde* hat der Prifling nachzuweisen, dass
er in der Lage ist, allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Be-
rufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

(2) Die Prufungsaufgaben missen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schrift-
lich zu bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

§47

Gewichtung der Priifungsbereiche und Anforderungen fiir das Bestehen der
Abschlusspriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:
1. ,Herstellen einer mechanischen Baugruppe* mit 25 Prozent,
2. ,Fertigungsauftrag” mit 30 Prozent,
3. ,Reparieren und Instandsetzen® mit 15 Prozent,
4. ,Fertigungstechnik und technische Kommunikation* mit 20 Prozent
sowie
5. ,Wirtschafts- und Sozialkunde“ mit 10 Prozent.
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(2) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die Prifungsleistungen — auch unter Berlck-
sichtigung einer mindlichen Ergadnzungsprifung nach §48 — wie folgt bewertet worden
sind:

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

3. in mindestens drei Prifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend” sowie

4. in keinem Prufungsbereich von Teil 2 mit ,ungentigend®.

§48
Miindliche Ergénzungsprifung
(1) Der Prifling kann in einem Prifungsbereich eine mindliche Ergadnzungsprifung bean-
tragen.
(2) Dem Antrag ist stattzugeben,
1. wenn er fUr einen der folgenden Prifungsbereiche gestellt worden ist:
a) ,Fertigungstechnik und technische Kommunikation“ oder
b) ,Wirtschafts- und Sozialkunde®,

2. wenn der Prufungsbereich nach Nummer 1 Buchstabe a oder b schlechter als mit ,aus-
reichend” bewertet worden ist und

3. wenn die mundliche Erganzungsprifung fur das Bestehen der Abschlussprifung den
Ausschlag geben kann.

Die mundliche Ergénzungsprufung darf nur in einem der Prifungsbereiche nach Satz 1
Nummer 1 Buchstabe a oder b durchgefiihrt werden.

(3) Die mundliche Ergédnzungsprtifung soll 15 Minuten dauern.

(4) Bei der Ermittlung des Ergebnisses fur den Prifungsbereich sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der mindlichen Erg&dnzungsprifung im Verhaltnis 2:1 zu gewichten.

Unterabschnitt 7
Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Faserverbundtechnologie

§49
Inhalt des Teiles 2

(1) Teil 2 der Abschlussprifung erstreckt sich auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan in der Anlage 1 Abschnitt A, G und | genannten Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungs-
rahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten entspricht.

(2) In Teil 2 der Abschlussprifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die be-
reits Gegenstand von Teil 1 der Abschlussprifung waren, nur insoweit einbezogen werden,
als es fur die Feststellung der beruflichen Handlungsfahigkeit erforderlich ist.
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§50
Prifungsbereiche des Teiles 2

Teil 2 der Abschlussprifung findet in den folgenden Prifungsbereichen statt:
sHerstellen von Faserverbundbauteilen®,

sVerfahrenstechnische Systeme®,

sProduktionsplanung und -analyse“ sowie

»Wirtschafts- und Sozialkunde®.

o np =

§51
Priufungsbereich ,Herstellen von Faserverbundbauteilen”

(1) Im Prifungsbereich ,Herstellen von Faserverbundbauteilen® hat der Prifling nachzuwei-
sen, dass er in der Lage ist,

1. Produktionsauftrdge nach Art und Umfang auszuwerten sowie Informationen fur die
Auftragsabwicklung zu beschaffen,

2. Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz zu planen und zu strukturieren sowie die Ferti-
gungsvoraussetzungen zu schaffen,

3. Produktionsauftréage, insbesondere unter Berlcksichtigung technischer Dokumente,
der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durchzufihren,

4. Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit zu tUberprifen,

5. Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Faserverbundbauteilen einzurichten, an-
zufahren, zu steuern und zu Uberwachen, Produktionsablaufe zu optimieren und Maf-
nahmen zur Behebung von Stérungen zu ergreifen,

6. betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anzuwenden sowie
Ursachen von Qualitdtsmangeln systematisch zu suchen, zu beseitigen und zu doku-
mentieren,

7. Prufverfahren und Prifmittel auszuwéhlen und anzuwenden, Prifplane und Prifvor-
schriften anzuwenden sowie Ergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren sowie

8. die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzuzeigen und seine Vorgehens-
weise zu begriinden.

(2) Fur den Nachweis nach Absatz 1 ist eine der in den Abséatzen 3 und 4 genannten Pri-
fungsvarianten zugrunde zu legen. Der Ausbildungsbetrieb wahlt die Prifungsvariante aus
und teilt sie dem Prifling mit. Nachfolgend teilt der Prifling der zustéandigen Stelle mit der
Anmeldung zur Prifung die Wahl des Ausbildungsbetriebes mit. Bei der Aufgabenstellung
ist der Bereich, in dem der Auszubildende lUberwiegend betrieblich ausgebildet wurde, zu
berlcksichtigen.

(3) In der Prufvariante | hat der Prifling einen betrieblichen Auftrag durchzuflihren und mit
praxisbezogenen Unterlagen zu dokumentieren. Nach der Durchflihrung des betrieblichen
Auftrags wird mit ihm auf der Grundlage der praxisbezogenen Unterlagen ein auftragsbezo-
genes Fachgesprach Uber den betrieblichen Auftrag geflihrt. Durch das Fachgesprach sol-
len die prozessrelevanten Qualifikationen des Pruflings in Bezug auf die Auftragsdurchfih-
rung bewertet werden. Der Prifling hat dem Prifungsausschuss vor der Durchfiihrung des
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betrieblichen Auftrags die Aufgabenstellung einschlieBlich des geplanten Bearbeitungszeit-
raums zur Genehmigung vorzulegen. Die Prifungszeit betragt fir die Durchfihrung des be-
trieblichen Auftrags insgesamt 18 Stunden und 30 Minuten. Das auftragsbezogene Fachge-
sprach dauert héchstens 30 Minuten.

(4) In der Prufvariante Il hat der Prifling eine Arbeitsaufgabe durchzuflihren und mit praxis-
bezogenen Unterlagen zu dokumentieren. Wéahrend der Durchfiihrung wird mit ihm ein situ-
atives Fachgespréch Uber die Arbeitsaufgabe geflhrt. Die Prifungszeit betragt insgesamt 7
Stunden. Das situative Fachgesprach dauert héchstens 20 Minuten.

§52
Priifungsbereich ,Verfahrenstechnische Systeme*

(1) Im Prifungsbereich ,Verfahrenstechnische Systeme” hat der Prifling nachzuweisen,
dass erin der Lage ist,

1. Verarbeitungsverfahren zu unterscheiden und nach materialspezifischen, technischen,
betriebswirtschaftlichen und 6kologischen Gesichtspunkten zu bewerten, auszuwéahlen
und einzusetzen,

2. Bearbeitungs-, Nachbearbeitungs- und Montageverfahren zu unterscheiden und nach
technischen, betriebswirtschaftlichen und 6kologischen Gesichtspunkten zu bewerten,
auszuwahlen und einzusetzen,

3. Eigenschaften von Faserverbundwerkstoffen zu ermitteln und zu prifen sowie Werk-
und Hilfsstoffe dem Verwendungszweck zuzuordnen,

4. qualitatssichernde MaBnahmen durchzufiihren, Ergebnisse zu Uberprifen, zu optimie-
ren und zu dokumentieren sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzvorschriften an-
zuwenden,

5. Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik zu unterscheiden und
anwendungsspezifisch zuzuordnen sowie Stérungen in steuerungstechnischen Syste-
men einzugrenzen,

6. Faserverbundbauteile aufgrund von technischen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnun-
gen zu erkennen, Skizzen zu erstellen,

7. verfahrensbezogene Berechnungen durchzuflhren und

8. MaBnahmen der Wartung und Instandhaltung zu bewerten, auszuwéhlen und zu be-
schreiben.

(2) Die Aufgaben mussen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schriftlich zu
bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 150 Minuten.
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§53
Priifungsbereich ,Produktionsplanung und -analyse*
(1) Im Prifungsbereich ,,Produktionsplanung und -analyse” hat der Priifling nachzuweisen,
dass er in der Lage ist,
1. Arbeitsplane zu erstellen, Produktionsablaufe zu koordinieren und zu optimieren,

2. Informationen fUr die Auftragsabwicklung zu beschaffen sowie Fertigungsvorausset-
zungen sicherzustellen,

3. die Auftragsabwicklung auszuwerten und zu dokumentieren,

4. qualitatssichernde MaBnahmen systematisch anzuwenden, auszuwerten und zu doku-
mentieren sowie

5. MaBnahmen zum Umwelt- und Arbeitsschutz anzuwenden.

(2) Die Aufgaben muissen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schriftlich zu
bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

§54
Priufungsbereich ,Wirtschafts- und Sozialkunde*
(1) Im Prtfungsbereich ,Wirtschafts- und Sozialkunde hat der Prifling nachzuweisen, dass

er in der Lage ist, allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Be-
rufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

(2) Die Prufungsaufgaben missen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schrift-
lich zu bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

§55

Gewichtung der Priifungsbereiche und Anforderungen fiir das Bestehen der
Abschlusspriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:
1. ,Herstellen einer mechanischen Baugruppe* mit 25 Prozent,
2. ,Herstellen von Faserverbundbauteilen” mit 35 Prozent,
3. ,Verfahrenstechnische Systeme* mit 20 Prozent,
4. ,Produktionsplanung und -analyse“ mit 10 Prozent
sowie
5. ,Wirtschafts- und Sozialkunde“ mit 10 Prozent.
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(2) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die Prifungsleistungen — auch unter Berlck-
sichtigung einer mindlichen Ergdnzungsprifung nach §56 — wie folgt bewertet worden
sind:

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

3. in mindestens drei Prifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend” sowie

4. in keinem Prufungsbereich von Teil 2 mit ,ungentigend®.

§56
Miindliche Ergénzungsprifung
(1) Der Prifling kann in einem Prifungsbereich eine mindliche Ergadnzungsprifung bean-
tragen.
(2) Dem Antrag ist stattzugeben,
1. wenn er fUr einen der folgenden Prifungsbereiche gestellt worden ist:

a) ,Verfahrenstechnische Systeme®,

b) ,,Produktionsplanung und -analyse“ oder

c) ,,Wirtschafts- und Sozialkunde®,

2. wenn der Prifungsbereich nach Nummer 1 Buchstabe a, b oder ¢ schlechter als mit
»ausreichend” bewertet worden ist und

3. wenn die mundliche Erganzungsprifung flr das Bestehen der Abschlussprifung den
Ausschlag geben kann.

Die mundliche Ergdnzungsprifung darf nur in einem der Prifungsbereiche nach Satz 1
Nummer 1 Buchstabe a, b oder ¢ durchgeflhrt werden.

(3) Die mundliche Ergénzungspriifung soll 15 Minuten dauern.

(4) Bei der Ermittlung des Ergebnisses fir den Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der mundlichen Erganzungsprifung im Verhéltnis 2:1 zu gewichten.

Unterabschnitt 8
Teil 2 der Abschlusspriifung in der Fachrichtung Kunststofffenster

§57
Inhalt des Teiles 2

(1) Teil 2 der Abschlussprufung erstreckt sich auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan in der Anlage 1 Abschnitt A, H und | genannten Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungs-
rahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten entspricht.
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(2) In Teil 2 der Abschlussprifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die be-
reits Gegenstand von Teil 1 der Abschlusspriifung waren, nur insoweit einbezogen werden,
als es fur die Feststellung der beruflichen Handlungsfahigkeit erforderlich ist.

§58
Prufungsbereiche des Teiles 2

Teil 2 der Abschlussprifung findet in den folgenden Prifungsbereichen statt:

o~

,Herstellen von Fenster-, Tir- oder Fassadenelementen®,
sFertigungstechnik®,

»Produktionsplanung und -analyse“ sowie

»~Wirtschafts- und Sozialkunde®.

§59
Priifungsbereich ,,Herstellen von Fenster-, Tiir- oder Fassadenelementen*

(1) Im Prifungsbereich ,Herstellen von Fenster-, Tur- oder Fassadenelementen” hat der
Prufling nachzuweisen, dass er in der Lage ist,

1.

Produktionsauftrdge nach Art und Umfang auszuwerten sowie Informationen fur die
Auftragsabwicklung zu beschaffen,

. Arbeitsabldufe und Betriebsmitteleinsatz zu planen und zu strukturieren sowie die Ferti-

gungsvoraussetzungen zu schaffen,

. Produktionsauftrage, insbesondere unter Berilicksichtigung technischer Dokumente,

der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes, durchzufiihren,

. Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit zu tberprtfen,
. Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Fenster-, Tur- oder Fassadenelementen

einzurichten, anzufahren, zu steuern und zu tGberwachen, Produktionsablaufe zu opti-
mieren und MaBnahmen zur Behebung von Stérungen zu ergreifen,

. betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anzuwenden sowie

Ursachen von Qualitdtsméangeln systematisch zu suchen, zu beseitigen und zu doku-
mentieren,

. Prifverfahren und Prifmittel auszuwéahlen und anzuwenden, Prifplane und Prifvor-

schriften anzuwenden sowie Ergebnisse zu bewerten und zu dokumentieren sowie

. die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzuzeigen und seine Vorgehens-

weise zu begriinden.

(2) Der Prufling hat eine Arbeitsaufgabe durchzufliihren. Wahrend der Durchfihrung wird mit
ihm ein situatives Fachgesprach Uber die Arbeitsaufgabe geflhrt.

(3) Die Prufungszeit betragt insgesamt 7 Stunden. Innerhalb dieser Zeit soll das situative
Fachgesprach héchstens 20 Minuten dauern.
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§60
Priufungsbereich ,,Fertigungstechnik*

(1) Im Prafungsbereich ,,Fertigungstechnik” hat der Prifling nachzuweisen, dass er in der
Lage ist,

1.

Flge-, Verarbeitungs- und Bearbeitungsverfahren zu unterscheiden und nach tech-
nischen, betriebswirtschaftlichen und ékologischen Gesichtspunkten zu bewerten, aus-
zuwahlen und einzusetzen,

verfahrensbezogene Berechnungen durchzufihren,
Eigenschaften von Glas zu unterscheiden und dem Verwendungszweck zuzuordnen,

Eigenschaften der Zusatz- und Hilfsstoffe, insbesondere der Klebstoffe, der Dicht- und
der Dammmaterialen, zu ermitteln und zu prifen, dem Verwendungszweck zuzuordnen
und einzusetzen,

. qualitatssichernde MaBnahmen durchzuflhren, Ergebnisse zu Uberprifen und zu doku-

mentieren sowie Arbeitssicherheits- und Umweltschutzvorschriften anzuwenden,

Komponenten der Mess-, Steuerungs- und Regelungstechnik zu unterscheiden und
anwendungsspezifisch zuzuordnen sowie Stérungen in steuerungstechnischen Syste-
men einzugrenzen,

. unterschiedliche Beschlags- und Offnungsarten zu unterscheiden und unter Beachtung

der geforderten Sicherheitsstufen auszuwéahlen sowie

Lagerung, Transport und Montage von Fenster-, Tur- und Fassadenelementen zu be-
schreiben.

(2) Die Aufgaben mussen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schriftlich zu
bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 150 Minuten.

§61
Prifungsbereich ,Produktionsplanung und -analyse“

(1) Im Prifungsbereich ,,Produktionsplanung und -analyse* hat der Prifling nachzuweisen,
dass er in der Lage ist,

1.
2.

5.
6.

Arbeitspléne zu erstellen, Produktionsabldufe zu koordinieren und zu optimieren,

Informationen fur die Auftragsabwicklung zu beschaffen sowie Fertigungsvorausset-
zungen sicherzustellen,

. die Auftragsabwicklung auszuwerten und zu dokumentieren,
. qualitdtssichernde MaBnahmen systematisch anzuwenden, auszuwerten und zu doku-

mentieren,
MaBnahmen zum Umwelt- und Arbeitsschutz anzuwenden sowie
MaBnahmen zum Larm-, Einbruch- und Warmeschutz anzuwenden.

(2) Die Aufgaben missen praxisbezogen sein. Der Prifling hat die Aufgaben schriftlich zu
bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.
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§62
Prifungsbereich ,Wirtschafts- und Sozialkunde*

(1) Im Prufungsbereich ,Wirtschafts- und Sozialkunde® hat der Prifling nachzuweisen, dass
er in der Lage ist, allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Be-
rufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

(2) Die Prufungsaufgaben missen praxisbezogen sein. Der Priifling hat die Aufgaben schrift-
lich zu bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

§63

Gewichtung der Priifungsbereiche und Anforderungen fiir das Bestehen der
Abschlusspriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Prifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:
1. ,Herstellen einer mechanischen Baugruppe“ mit 25 Prozent,
2. ,Herstellen von Fenster-, Tlr- oder Fassadenelementen® mit 35 Prozent,
3. ,Fertigungstechnik” mit 20 Prozent,
4. ,Produktionsplanung und -analyse“ mit 10 Prozent
sowie
5. ,Wirtschafts- und Sozialkunde* mit 10 Prozent.

(2) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn die Prifungsleistungen — auch unter Bertick-
sichtigung einer miundlichen Ergadnzungsprifung nach §64 — wie folgt bewertet worden
sind:

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend”,

3. in mindestens drei Prifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,ausreichend” sowie
4. in keinem Prufungsbereich von Teil 2 mit ,ungentigend®.

§64
Miindliche Erganzungspriifung

(1) Der Prifling kann in einem Prifungsbereich eine mindliche Ergdnzungsprifung bean-
tragen.
(2) Dem Antrag ist stattzugeben,
1. wenn er fur einen der folgenden Prufungsbereiche gestellt worden ist:
a) ,Fertigungstechnik®,
b) ,,Produktionsplanung und -analyse® oder
c) ,,Wirtschafts- und Sozialkunde®,
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2. wenn der Prifungsbereich nach Nummer 1 Buchstabe a, b oder ¢ schlechter als mit
»ausreichend” bewertet worden ist und

3. wenn die mundliche Erganzungsprifung flr das Bestehen der Abschlussprifung den
Ausschlag geben kann.

Die mundliche Ergénzungsprifung darf nur in einem der Prifungsbereiche nach Satz 1
Nummer 1 Buchstabe a, b oder ¢ durchgefihrt werden.

(3) Die mundliche Ergénzungspriifung soll 15 Minuten dauern.

(4) Bei der Ermittlung des Ergebnisses fir den Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der mindlichen Ergdnzungsprifung im Verhéltnis 2:1 zu gewichten.

Abschnitt 3
Zusatzqualifikationen

Unterabschnitt 1
Zusatzqualifikation ,Additive Fertigungsverfahren“

§65
Inhalt der Zusatzqualifikation

(1) Uber das in § 4 beschriebene Ausbildungsberufsbild hinaus kann die Ausbildung in der
Zusatzqualifikation ,Additive Fertigungsverfahren“ vereinbart werden.

(2) Gegenstand der Zusatzqualifikation sind die in Anlage 2 genannten Fertigkeiten, Kennt-
nisse und Fahigkeiten.

§66
Priufung der Zusatzqualifikation
(1) Die Zusatzqualifikation wird auf Antrag des oder der Auszubildenden gepriift, wenn der
oder die Auszubildende glaubhaft gemacht hat, dass ihm oder ihr die erforderlichen Fertig-

keiten, Kenntnisse und Féahigkeiten vermittelt worden sind. Die Prifung findet im zeitlichen
Zusammenhang mit Teil 2 der Abschlussprtifung als gesonderte Priifung statt.

(2) Die Prufung der Zusatzqualifikation erstreckt sich auf die in der Anlage 2 genannten Fer-
tigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.

(3) In der Prifung der Zusatzqualifikation hat der Priifling nachzuweisen, dass er in der
Lage ist,

1. parametrische 3-D-Datenséatze zu erstellen und anzuwenden,

2. additive Fertigungsanlagen einzurichten und zu betreiben sowie

3. die Qualitat der Produkte zu prifen und zu sichern.

§67
Durchfiihrung und Bestehen der Priifung der Zusatzqualifikation

(1) Inder Prifung wird mit dem Prifling ein fallbezogenes Fachgesprach gefihrt.
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(2) Zur Vorbereitung auf das fallbezogene Fachgesprach hat der Prifling eigenstandig im
Ausbildungsbetrieb eine praxisbezogene Aufgabe durchzuflhren. Die eigenstandige Durch-
fuhrung ist von dem oder der Ausbildenden zu bestétigen.

(3) Zu der praxisbezogenen Aufgabe hat der Prifling einen Report zu erstellen. In dem Re-
port hat er die Aufgabenstellung, die Zielsetzung, die Planung, das Vorgehen und das Er-
gebnis der praxisbezogenen Aufgabe zu beschreiben sowie den Prozess, der zu dem
Ergebnis gefiihrt hat, zu reflektieren. Der Report darf h6chstens drei Seiten umfassen.

(4) Den Report soll der Prifling mit einer Anlage erganzen. Die Anlage zum Report besteht
aus Visualisierungen zu der praxisbezogenen Aufgabe. Die Anlage zum Report darf héchs-
tens flnf Seiten umfassen.

(5) Das fallbezogene Fachgesprach wird mit einer Darstellung der praxisbezogenen Auf-
gabe und des Lésungswegs durch den Prifling eingeleitet. Ausgehend von der praxisbezo-
genen Aufgabe und dem dazu erstellten Report entwickelt der Priifungsausschuss das fall-
bezogene Fachgesprach so, dass die Anforderungen der Zusatzqualifikation nachgewiesen
werden kénnen.

(6) Das fallbezogene Fachgesprach dauert héchstens 20 Minuten.
(7) Bewertet wird nur die Leistung, die der Prifling im fallbezogenen Fachgesprach erbringt.
(8) Die Prufung der Zusatzqualifikation ,,Additive Fertigung”“ ist bestanden, wenn die Pri-

fungsleistung mit mindestens ,ausreichend” bewertet worden ist.

Unterabschnitt 2
Zusatzqualifikation ,,Prozessintegration®

§68
Inhalt der Zusatzqualifikation

(1) Uber das in § 4 beschriebene Ausbildungsberufsbild hinaus kann die Ausbildung in der
Zusatzqualifikation ,Prozessintegration” vereinbart werden.

(2) Gegenstand der Zusatzqualifikation sind die in der Anlage 3 genannten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten.

§69
Priifung der Zusatzqualifikation
(1) Die Zusatzqualifikation wird auf Antrag des oder der Auszubildenden geprift, wenn der
oder die Auszubildende glaubhaft gemacht hat, dass ihm oder ihr die erforderlichen Fertig-

keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten vermittelt worden sind. Die Prifung findet im zeitlichen
Zusammenhang mit Teil 2 der Abschlussprtifung als gesonderte Prifung statt.

(2) Die Prufung der Zusatzqualifikation erstreckt sich auf die in der Anlage 3 genannten Fer-
tigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.
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(3) In der Prifung der Zusatzqualifikation hat der Prifling nachzuweisen, dass er in der
Lage ist,
1. digital vernetzte Produktionsprozesse zu analysieren sowie deren technische und orga-
nisatorische Schnittstellen zu klaren, zu bewerten und zu dokumentieren,

2. MaBnahmen zur Prozessintegration zu erarbeiten, zu bewerten, abzustimmen und zu
dokumentieren sowie Anderungen einzupflegen und

3. den Gesamtprozess zu testen und Prozessdaten zu dokumentieren.

§70
Durchfiihrung und Bestehen der Priifung der Zusatzqualifikation

(1) In der Prafung wird mit dem Prifling ein fallbezogenes Fachgesprach geflhrt.

(2) Zur Vorbereitung auf das fallbezogene Fachgespréach hat der Prifling eigensténdig im
Ausbildungsbetrieb eine praxisbezogene Aufgabe durchzufihren. Die eigenstandige Durch-
fUhrung ist von dem oder der Ausbildenden zu bestéatigen.

(8) Zu der praxisbezogenen Aufgabe hat der Priifling einen Report zu erstellen. In dem Re-
port hat er die Aufgabenstellung, die Zielsetzung, die Planung, das Vorgehen und das Er-
gebnis der praxisbezogenen Aufgabe zu beschreiben und den Prozess, der zu dem Ergeb-
nis gefihrt hat, zu reflektieren. Der Report darf hdchstens drei Seiten umfassen.

(4) Den Report soll der Prufling mit einer Anlage erganzen. Die Anlage zum Report besteht
aus Visualisierungen zu der praxisbezogenen Aufgabe. Die Anlage zum Report darf héchs-
tens funf Seiten umfassen.

(5) Das fallbezogene Fachgesprach wird mit einer Darstellung der praxisbezogenen Auf-
gabe und des Lésungswegs durch den Prifling eingeleitet. Ausgehend von der praxisbezo-
genen Aufgabe und dem dazu erstellten Report entwickelt der Prifungsausschuss das fall-
bezogene Fachgesprach so, dass die Anforderungen der Zusatzqualifikation nachgewiesen
werden kénnen.

(6) Das fallbezogene Fachgesprach dauert héchstens 20 Minuten.

(7) Bewertet wird nur die Leistung, die der Prifling im fallbezogenen Fachgesprach er-
bringt.

(8) Die Prufung der Zusatzqualifikation ,,Prozessintegration® ist bestanden, wenn die Pri-
fungsleistung mit mindestens ,ausreichend” bewertet worden ist.

Abschnitt 4
Schlussvorschriften

§71
Zusatzqualifikation fiir bestehende Berufsausbildungsverhaltnisse

Die Regelungen zu den Zusatzqualifikationen nach Abschnitt 3 kdnnen ab dem 1. Au-
gust 2023 auch auf Berufsausbildungsverhéltnisse, die bereits vor dem 1. August 2023 be-
stehen, angewendet werden, wenn die Vertragsparteien dies vereinbaren.
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Berlin, den 14. Juni 2023

Der Bundesminister
fur Wirtschaft und Klimaschutz

In Vertretung
Sven Giegold

Herausgeber: Bundesministerium der Justiz

Redaktioneller Hinweis zum
Inkrafttreten, AuBerkrafttreten
der Verordnung liber die Berufsausbildung
zum Kunststoff- und Kautschuktechnologen
und zur Kunststoff- und Kautschuktechnologin
(KStoffTechAusbV)
vom 14, Juni 2023 (BGBI. 2023 | Nr. 151 vom 19. Juni 2023)

GemaB Artikel 3 der Verordnung zur Neuordnung der Berufsausbildung zum Verfahrensme-
chaniker fur Kunststoff- und Kautschuktechnik und zur Verfahrensmechanikerin fir Kunst-
stoff- und Kautschuktechnik vom 14. Juni 2023 (BGBI. 2023 | Nr. 151, S.46) tritt diese
Verordnung am 1. August 2023 in Kraft. Gleichzeitig tritt die Verordnung Gber die Berufsaus-
bildung zum Verfahrensmechaniker fur Kunststoff- und Kautschuktechnik und zur Verfah-
rensmechanikerin flur Kunststoff- und Kautschuktechnik vom 21. Mai 2012 (BGBI. | S. 1168)
auBer Kraft.
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Anlage 1 (zu § 3 Absatz 1)

Ausbildungsrahmenplan

fur die Berufsausbildung zum Kunststoff- und Kautschuktechnologen und

zur Kunststoff- und Kautschuktechnologin

Abschnitt A: Gemeinsame berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Lfd.
Nr.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

19. bis 36.
Monat

1. bis 18.
Monat

2

3

Unterscheiden, Zuordnen
und Handhaben von
polymeren Werkstoffen
sowie von Zuschlag- und
Hilfsstoffen

(§4 Absatz 2 Nummer 1)

a) Polymere aus fossilen und nachwachsenden
Rohstoffquellen kennen und nach ihren Werk-
stoff- und Umwelteigenschaften unterscheiden

b) Zusammenhang zwischen molekularem Aufbau
von Polymeren und ihren Werkstoffeigen-
schaften darstellen; Polymere ihren Anwen-
dungsbereichen zuordnen

c) Duroplaste, Thermoplaste und Elastomere
durch systematische Priifungen unterscheiden
sowie Verarbeitungsverfahren und Einsatzge-
bieten zuordnen

d) Polymere, Zuschlag- und Hilfsstoffe nach
Verwendungszweck auswéhlen und einsetzen

e) Anforderungen einer nachhaltigen Kreislauf-
wirtschaft in Bezug auf die Herstellung, den
Einsatz, die Wiederverwendung, die Wiederver-
wertung und die Entsorgung von polymeren
Werkstoffen kennen und beachten

f) Verfahren der Wiederverwertung polymerer
Werkstoffe unterscheiden und diese in Abhan-
gigkeit von Art und Einsatzzweck polymerer
Werkstoffe betriebsspezifisch anwenden

Herstellen von Bauteilen
und Baugruppen
(§4 Absatz 2 Nummer 2)

a) Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen
einschlieBlich der Werkzeuge prifen und
herstellen

b) Werk- und Spannzeuge auswahlen, Werk-
stlicke ausrichten und spannen

c) Bauteile durch manuelle und maschinelle Ferti-
gungsverfahren herstellen

d) Bauteile durch Trennen und Umformen
herstellen

e) Bauteile, auch aus unterschiedlichen Werk-
stoffen, zu Baugruppen fligen, insbesondere
durch Schrauben und Kleben

f) Fehler an Bauteilen feststellen und MaBnahmen
zur Fehlerbeseitigung ergreifen

16
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I;j‘: Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

1 2

3

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

a) Aufbau, Funktionsweise und Einsatzmdglich-
keiten von Messgeréaten unterscheiden und
dem Verwendungszweck zuordnen; Messge-
réte handhaben

b) Messwerte erfassen, insbesondere Temperatur,
Druck, Zeit, Durchflussmenge, Masse und
elektrische GroBen

¢) Prinzipien des Messens, Steuerns und Regelns
unterscheiden

d) Einsatzgebiete elektrischer, pneumatischer und
hydraulischer Systeme sowie von Systemkom-
binationen unterscheiden

e) elektrische, pneumatische und hydraulische
Bauteile unterscheiden

f) Schalt- und Funktionspléane von Grundschal-
tungen, insbesondere Pneumatikschaltungen,
lesen, skizzieren und prifen

g) Pneumatikschaltungen aufbauen

h) Mess-, Steuer- und Regeleinrichtungen
einstellen, auf Funktion prifen und Gberwa-
chen

4 | Sicherstellen der
Betriebsfahigkeit von
technischen Systemen
zur Be- und Verarbeitung
von polymeren Werk-
stoffen

(§4 Absatz 2 Nummer 4)

a) Schutz- und Sicherheitseinrichtungen auf
Funktionen prifen und anwenden

b) Aufbau und Funktionsweise von Maschinen,
Geraten und Anlagen zur Formgebung und
Verarbeitung unterscheiden; Betriebsbereit-
schaft sicherstellen

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

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

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

f) Moglichkeiten der Beseitigung von Stérungen
und Fehlern beurteilen, MaBnahmen zur
Storungs- und Fehlerbeseitigung ergreifen

5 Warten und Instandhalten
von Betriebsmitteln
(§ 4 Absatz 2 Nummer 5)
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a) Betriebsmittel inspizieren, pflegen und warten,
MaBnahmen dokumentieren

b) mechanische, hydraulische, pneumatische und
elektrische Bauteile sowie Verbindungen auf
mechanische Beschadigungen prifen,

MaBnahmen zur Instandsetzung einleiten




Lfd.

Nr.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat

3

c) Betriebsstoffe nach Vorgaben auswéhlen,
einsetzen und umweltgerecht entsorgen

d) MaBnahmen vorbeugender Instandhaltung
anwenden

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

a) Material nach Art, Menge und Zeitpunkt bereit-
stellen; Materialzusammensetzung beachten

b) Betriebsmittel festlegen und deren Einsatz
bestimmen

¢) Materialeingangskontrolle durchfiihren
d) Verfligbarkeit der Betriebsmittel sicherstellen

e) Personaleinsatz im Arbeitsbereich abschéatzen

f) Materialfluss planen, Einsatzmaterialien aufbe-
reiten

g) Materialfluss sicherstellen

h) Betriebsdaten erfassen, priifen, auswerten und
interpretieren

i) Prozessleittechnik anwenden

j) Prozessablaufe auswerten, optimieren und
dokumentieren

k) Stérungen im Prozessablauf feststellen und
MaBnahmen zu ihrer Beseitigung ergreifen

) Auftragsabwicklung, Leistungen und Verbrauch
dokumentieren

Vertiefungsphase
(§4 Absatz 2 Nummer 7)

Zur Fortsetzung der Berufsausbildung sollen
Ausbildungsinhalte der Berufsbildpositionen 2, 4
oder 6 aus den ersten 18 Ausbildungsmonaten
unter Beriicksichtigung betriebsbedingter
Geschéftsfelder sowie des individuellen Lernfort-
schritts vertieft vermittelt werden
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Abschnitt B: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der
Fachrichtung Formteile

Nr.

Lfd.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

2

3

Anwenden von Verfah-
renstechniken zur
Herstellung von Form-
teilen

(§4 Absatz 3 Nummer 1)

a) Verarbeitungsverfahren, insbesondere Spritz-
gieBen, Blasformen, Schaumen, Pressen und
Thermoformen, unterscheiden und den Form-
teilen zuordnen

b) Produktionsanlagen einschlieBlich der Hand-
habungsgeréte unter Berticksichtigung von
Aufbau und Funktionsprinzipien bedienen

c) Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrens-
spezifisch einsetzen

d) Verarbeitungsparameter, insbesondere Tempe-
ratur, Zeit und Druck, material- und einsatzspe-
zifisch prifen und beurteilen; Verarbeitungs-
prozesse optimieren

e) Bildungs- sowie Vernetzungsreaktionen unter-
scheiden und bei Anwendung der jeweiligen
Verfahren berlcksichtigen

f) Verarbeitungsverfahren unter Berticksichtigung
der verfahrensspezifischen Parameter
anwenden, Parameter einstellen, optimieren
und dokumentieren

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

h) verfahrensbezogene Berechnungen durch-
fihren
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Anwenden verfahrens-
spezifischer Steuerungs-
und Automatisierungs-
technik

(§ 4 Absatz 3 Nummer 2)

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

b) Fehler und Stérungen eingrenzen; MaBnahmen
zu ihrer Behebung ergreifen und dokumen-
tieren

¢) Programmablaufe anhand von Funktions-
pléanen nachvollziehen und Uberwachen

d) Parameter nach betrieblichen Vorgaben
einstellen und Regelkreise optimieren

e) Driicke in steuerungstechnischen Systemen
Uberprifen und einstellen

f) steuerungstechnische Systeme nach Schalt-
und Funktionsplénen anschlieBen, prifen und
in Betrieb nehmen

g) Fehler und Stérungen in steuerungstechni-
schen Systemen und Baugruppen eingrenzen
und MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen

1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat
4
24
12




Lfd.
Nr.

Berufsbildpositionen

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

3

h) Bauteile, insbesondere im Rahmen von
Wartungsarbeiten, nach Wartungsplénen
austauschen

i) Produktionseinrichtungen zur Reparatur und
Wartung unter Beachtung sicherheitstechni-
scher Vorschriften und verfahrenstechnischer
Bedingungen auBer Betrieb nehmen; Anlagen
nach Wartung anfahren

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

k) Wartungs-, Instandhaltungsplane und Bedie-
nungsanleitungen anwenden

Aufbereiten polymerer
Werkstoffe zur Herstel-
lung von Formteilen

(§4 Absatz 3 Nummer 3)

a) molekularen Aufbau von Polymeren zur
Herstellung von Formteilen unterscheiden;
Zusammenhang zwischen molekularer Struktur
und Werkstoffeigenschaften sowie Verarbei-
tungsverfahren berilcksichtigen; Polymere
anforderungsgemanB auswahlen und einsetzen

b) Materialeigenschaften von Hilfs- und
Zuschlagstoffen berilicksichtigen; Zuschlag-
und Hilfsstoffe gemé&B den Mischungsanforde-
rungen und Mischungseigenschaften
auswahlen und einsetzen

c) polymere Werkstoffe nach physikalischen und
chemischen Eigenschaften unterscheiden, fur
den jeweiligen Anwendungszweck auswéahlen
und einsetzen

d) Werkstoffeigenschaften ermitteln, insbeson-
dere FlieBverhalten, Dichte und Restfeuchte

e) Mischungsverhaltnisse der Komponenten
berechnen und Mischungen unter Beachtung
der Rezeptur herstellen

f) Recyclingverfahren von Formteilen unter-
scheiden und anwenden

Handhaben von
Betriebsmitteln zur
Herstellung von Form-
teilen

(§4 Absatz 3 Nummer 4)

a) Formgebungswerkzeuge fiir den Produktions-
einsatz vorbereiten und riisten

b) Funktionsfahigkeit von Betriebsmitteln sicher-
stellen

c) Werkzeuge reinigen, konservieren und einla-
gern

Be- und Nachbearbeiten
von Formteilen
(§4 Absatz 3 Nummer 5)

a) manuelle und maschinelle Verfahren zum span-
losen und spanenden Trennen und Bearbeiten
von Formteilen unterscheiden und anwenden

b) Oberflachen nachbehandeln

45



Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

I;jd' Berufsbildpositionen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
r- 1.bis 18. | 19. bis 36.
Monat Monat
1 2 3 4

c) Formteile nachbehandeln, insbesondere
tempern oder konditionieren

d) Formteile nach Auftragsdaten, technischen
Zeichnungen und Kundenanforderungen kenn-
zeichnen

e) Fertigteile verpacken, transportieren und lagern

Abschnitt C: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der
Fachrichtung Halbzeuge

Nr.

Lfd.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

2

3

46

Anwenden von Verfah-
renstechniken zur
Herstellung von Halb-
zeugen

(§4 Absatz 4 Nummer 1)

a) Verarbeitungsverfahren, insbesondere Kalan-
drieren, Extrudieren, Schdumen und
Beschichten, unterscheiden und den Halb-
zeugen zuordnen

b) Produktionsanlagen einschlieBlich der Hand-
habungsgeréte unter Bertcksichtigung von
Aufbau und Funktionsprinzipien risten und
bedienen

c) Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrens-
spezifisch einsetzen

d) Verarbeitungsparameter, insbesondere Tempe-
ratur, Zeit, Druck, Umdrehungsfrequenz und
Abzugsgeschwindigkeit, material- und einsatz-
spezifisch zuordnen und beurteilen; Verarbei-
tungsprozesse optimieren

e) Bildungssowie Vernetzungsreaktionen unter-
scheiden und bei Anwendung der jeweiligen
Verfahren berticksichtigen

f) Festigkeitstrager und Verstarkungen unter-
scheiden und einsetzen

g) Verarbeitungsverfahren zur Herstellung von
Halbzeugen unter Berlicksichtigung der verfah-
rensspezifischen Parameter anwenden; Para-
meter einstellen, optimieren und dokumen-
tieren

24




Lfd.
Nr.

Berufsbildpositionen

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

3

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

i) verfahrensbezogene Berechnungen durch-
fihren

Anwenden verfahrens-
spezifischer Steuerungs-
und Automatisierungs-
technik

(§4 Absatz 4 Nummer 2)

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

b) Programmablaufe anhand von Funktions-
planen nachvollziehen und Uberwachen

c) Parameter nach betrieblichen Vorgaben
einstellen und Regelkreise optimieren

d) Driicke in steuerungstechnischen Systemen
Uberprifen und einstellen

e) steuerungstechnische Systeme nach Schalt-
und Funktionsplédnen anschlieBen, prifen und
in Betrieb nehmen

f) Bauteile, insbesondere im Rahmen von
Wartungsarbeiten, nach Wartungsplan austau-
schen

g) Fehler und Stérungen in steuerungstechni-
schen Systemen und Baugruppen eingrenzen;
MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen

h) Produktionseinrichtungen zur Reparatur und
Wartung unter Beachtung sicherheitstechni-
scher Vorschriften und verfahrenstechnischer
Bedingungen auBer Betrieb nehmen; Anlagen
nach Wartung anfahren

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

j) Wartungs- und Instandhaltungspléne sowie
Bedienungsanleitungen anwenden

10

Aufbereiten polymerer
Werkstoffe zur Herstel-
lung von Halbzeugen
(§4 Absatz 4 Nummer 3)

a) molekularen Aufbau von Polymeren zur
Herstellung von Halbzeugen unterscheiden;
Zusammenhang zwischen molekularer Struktur
und Werkstoffeigenschaften sowie Verarbei-
tungsverfahren berlcksichtigen; Polymere
anforderungsgemaB auswahlen und einsetzen

b) polymere Werkstoffe nach physikalischen und
chemischen Eigenschaften unterscheiden, flr
den jeweiligen Anwendungszweck auswahlen
und einsetzen

¢) Werkstoffeigenschaften ermitteln, insbeson-
dere Viskositat, Dichte und Hérte

47



Nr.

Lfd.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

3

d) Mischungsverhéltnisse der Komponenten
berechnen und Mischungen unter Beachtung
der Rezeptur herstellen

e) Zuschlag- und Hilfsstoffe gemaB den
Mischungsanforderungen und Mischungsei-
genschaften auswéhlen und einsetzen

f) Recyclingverfahren von Halbzeugen unter-
scheiden und anwenden

Handhaben von
Betriebsmitteln zur
Herstellung von Halb-
zeugen

(§4 Absatz 4 Nummer 4)

a) Werkzeuge vorbereiten, risten, reinigen,
konservieren und einlagern

b) Funktionsfahigkeit der Betriebsmittel sicher-
stellen

Be- und Nachbearbeiten
von Halbzeugen
(§4 Absatz 4 Nummer 5)

a) manuelle und maschinelle Verfahren zum span-
losen und spanenden Trennen und Bearbeiten
unterscheiden und anwenden

b) Nachbehandlungsmdglichkeiten von Oberfla-
chen unterscheiden und Verfahren anwenden

c) Komponenten, Halbzeuge und Endprodukte
verpacken, transportieren und lagern

d) Halbzeuge nachbehandeln, insbesondere
tempern oder konditionieren

e) Halbzeuge nach Auftragsdaten, technischen
Zeichnungen und Kundenanforderungen kenn-
zeichnen

Abschnitt D: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der
Fachrichtung Mehrschichtkautschukteile

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

48

I;:‘: Berufsbildpositionen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
. 1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat
1 2 3 4
1 Anwenden von Verfah- a) Verarbeitungsverfahren, insbesondere diskon-
renstechniken zur tinuierliches oder kontinuierliches Mischen,
Herstellung von Mehr- Extrudieren, Kalandrieren, diskontinuierliches
schichtkautschukteilen oder kontinuierliches Beschichten, Wickeln,
(§4 Absatz 5 Nummer 1) Konfektionieren und diskontinuierliches oder
kontinuierliches Vulkanisieren, unterscheiden 22
und den Mehrschichtkautschukteilen zuordnen
b) Produktionsanlagen einschlieBlich der Handha-
bungsgeréate unter Berilicksichtigung von
Aufbau und Funktionsprinzipien einrichten,
einfahren und betreiben




Lfd.

Nr.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

3

c) Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe verfahrens-
spezifisch einsetzen

d) Verarbeitungsparameter, insbesondere Tempe-
ratur, Zeit, Drehfrequenz und Druck, material-
und einsatzspezifisch priifen, beurteilen und
optimieren

e) Vernetzungsreaktionen unterscheiden und bei
Anwendung der jeweiligen Verfahren bertick-
sichtigen

f) Mehrschichtkautschukteile, insbesondere mit
technischen Textilien, metallischen oder glasfa-
serverstérkten Festigkeitstragern, herstellen,
Parameter einstellen, optimieren und doku-
mentieren

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

h) verfahrensbezogene Berechnungen durch-
fuhren

Anwenden verfahrens-
spezifischer Steuerungs-
und Automatisierungs-
technik

(§4 Absatz 5 Nummer 2)

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

b) Fehler und Stérungen eingrenzen; MaBnahmen
zu ihrer Behebung ergreifen und dokumen-
tieren

¢) Programmablaufe anhand von Funktions-
planen nachvollziehen und Uberwachen

d) Parameter nach betrieblicher Vorgabe
einstellen und Regelkreise optimieren

e) Driicke in steuerungstechnischen Systemen
Uberprifen und einstellen

f) steuerungstechnische Systeme nach Schalt-
und Funktionsplénen anschlieBen, prifen und
in Betrieb nehmen

g) Fehler und Stérungen in steuerungstechni-
schen Systemen und Baugruppen eingrenzen;
MaBnahmen zu ihrer Behebung ergreifen und
dokumentieren

h) Bauteile, insbesondere im Rahmen von
Wartungsarbeiten, nach Wartungsplan austau-
schen

i) Produktionseinrichtungen zur Reparatur und
Wartung unter Beachtung sicherheitstechni-
scher Vorschriften und verfahrenstechnischer
Bedingungen auBer Betrieb nehmen; Anlagen
nach Wartung anfahren

10

49



Lfd.

Nr.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

3

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

k) Wartungs- und Instandhaltungspléne sowie
Bedienungsanleitungen anwenden

Aufbereiten polymerer
Werkstoffe und Festig-
keitstragern zur Herstel-
lung von Mehrschicht-
kautschukteilen

(§4 Absatz 5 Nummer 3)

a) molekularen Aufbau von Elastomeren zur
Herstellung von Mehrschichtkautschukteilen
unterscheiden; Zusammenhang zwischen
molekularer Struktur und Werkstoffeigen-
schaften sowie Verarbeitungsverfahren berlck-
sichtigen

b) Materialeigenschaften von Roh-, Hilfs- und
Zuschlagstoffen beriicksichtigen

c) polymere Werkstoffe nach physikalischen und
chemischen Eigenschaften unterscheiden, fir
den jeweiligen Anwendungszweck auswéahlen
und einsetzen

d) Werkstoffeigenschaften ermitteln, insbeson-
dere Shore-Harte, Dichte, Zugfestigkeit

e) Festigkeitstrager unter Beriicksichtigung ihrer
physikalischen Eigenschaften einsetzen

f) Mischungsverhéltnisse der Komponenten
berechnen und Mischungen unter Beachtung
der Rezeptur herstellen

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

h) Recyclingverfahren von Mehrschichtkaut-
schukteilen unterscheiden

Handhaben von
Betriebsmitteln zur
Herstellung von Mehr-
schichtkautschukteilen
(§4 Absatz 5 Nummer 4)

a) Werkzeuge vorbereiten, riisten, reinigen,
konservieren und einlagern

b) universelle und werksttickabhangige Vorrich-
tungen zum Positionieren, Spannen, Fihren
und Teilen vorbereiten und riisten

c) Funktionsfahigkeit der Betriebsmittel sicher-
stellen

Be- und Nachbearbeiten
von Mehrschichtkaut-
schukteilen

(§4 Absatz 5 Nummer 5)

a) manuelle und maschinelle Verfahren zum
Trennen und Bearbeiten unterscheiden;
Verfahren anwenden

b) Halbzeuge und Bauteile anwendungsspezifisch
nachbearbeiten

c) Nachbehandlungsmadglichkeiten von Oberfla-
chen unterscheiden; Verfahren anwenden

d) Halbzeuge und Endprodukte verpacken, trans-
portieren und lagern

50




Abschnitt E: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der
Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung

Nr.

Lfd.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.

Monat Monat

19. bis 36.

2

3

Anwenden von Verfah-
renstechniken zur
Herstellung von
Compounds und Master-
batches

(§4 Absatz 6 Nummer 1)

a) Mischverfahren auswéhlen und anwenden

b) Farbmuster anforderungsgemas nachstellen;
Farben nuancieren, bestimmen und einstellen

c) Produktionsanlagen einschlieBlich der Handha-
bungsgerate unter Berilicksichtigung von
Aufbau und Funktionsprinzipien einrichten,
anfahren und betreiben

d) Farbmittel, Werk-, Zuschlag- und Hilfsstoffe
verfahrensspezifisch einsetzen

e) Verarbeitungsparameter, insbesondere Tempe-
ratur, Zeit, Drehmoment, Drehfrequenz und
Druck, material- und einsatzspezifisch
zuordnen und beurteilen; Verarbeitungsver-
fahren auswahlen und Verarbeitungsparameter
festlegen

f) Verarbeitungsvoraussetzungen sicherstellen,
Verarbeitungsverfahren anwenden

g) Verarbeitungsprozesse optimieren; Betriebs-
und Maschinendaten erfassen

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

i) verfahrensbezogene Berechnungen durch-
fihren

26

Aufbereiten polymerer
Werkstoffe
(§4 Absatz 6 Nummer 2)

a) Kunststoffe hinsichtlich der Verfahren zur
Herstellung von Compounds und Master-
batches unterscheiden

b) Kautschuksorten hinsichtlich der Verfahren zur
Herstellung von Compounds und Master-
batches unterscheiden

¢) Zusammenhang zwischen molekularer Struktur
und Werkstoffeigenschaften sowie Einsatzge-
bieten beriicksichtigen

d) Materialeigenschaften von Roh-, Hilfs- und
Zuschlagstoffen einschlieBlich ihres Einflusses
auf die physikalischen und chemischen Eigen-
schaften von Compounds und Masterbatches
ermitteln; Kornvorschriften gemaB den Anfor-
derungen bertcksichtigen

e) technische Datenblatter anwenden, Sicher-
heitsdatenblatter beachten

f) Mischungsverhéltnisse der Komponenten
berechnen und Mischungen unter Beachtung
des Rezepturaufbaus herstellen und material-
spezifisch aufbereiten

12

51




Lfd.
Nr.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

19. bis 36.
Monat

1. bis 18.
Monat

3

g) Farbmittel, Zuschlag- und Hilfsstoffe geman
den Mischungsanforderungen und Mischungs-
eigenschaften auswéhlen und einsetzen

Anwenden von Prifver-
fahren
(§4 Absatz 6 Nummer 3)

a) technische Unterlagen fir Prifverfahren
anwenden

b) Prifverfahren gemaB betrieblicher Vorgaben
sowie Kundenanforderungen auswéhlen

c) Prifeinrichtungen, Verbrauchsmaterialien und
Hilfsmittel auswahlen und bereitstellen

d) Stichproben nach Vorgaben entnehmen,
Probenentnahme dokumentieren

e) physikalische und chemische Priifungen von
polymeren Werkstoffen durchflihren, insbeson-
dere hinsichtlich Dichte, Viskositat, Farbe und
mechanischer, elektrischer, elektrostatischer
und thermischer Eigenschaften

f) Prufergebnisse analysieren; Fehlerursachen
feststellen und beseitigen

12

Durchflihren von
MaBnahmen zum werk-
stofflichen Recycling
(§4 Absatz 6 Nummer 4)

a) Arten von Recyclingverfahren unterscheiden
und auswahlen

b) Mdéglichkeiten der stofflichen Wiederverwen-
dung nutzen

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

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

52

I;Id' Berufsbildpositionen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
r- 1.bis 18. | 19.bis 36.
Monat Monat
1 2 3 4
1 Fligen, Montieren und a) Fuge-, Montage- und Demontagetechniken,
Demontieren von Rohrlei- insbesondere Fligen, Verstarken, Laminieren,
tungssystemen, FolienschweiBen und Auskleiden, unter-
Bauteilen und scheiden und den Anwendungsgebieten
Baugruppen zuordnen
(§4 Absatz 7 Nummer 1) b) Werkstoffe ermitteln, Werk- und Hilfsstoffe
auswahlen und verfahrensspezifisch einsetzen 26
¢) Méglichkeiten der Vorbehandlung und Vorbe-
reitung der Flgeflachen unterscheiden und
Verfahren anwenden
d) Verfahren zum Iésbaren und unlésbaren Fiigen
anwenden




Lfd.

Nr.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.

Monat

3

e) Rohrleitungsteile und -systeme oder Bauteile
und -gruppen nach AufmaB, Arbeitsauftrag und
technischen Zeichnungen herstellen und trans-
portieren

f) Fligeverbindungen prifen und beurteilen;
MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung ergreifen

g) Rohrleitungsteile und -systeme oder Bauteile
und -gruppen nach Auftragsdaten, technischen
Zeichnungen oder Kundenanforderungen
kennzeichnen

h) Arbeitsergebnisse kontrollieren und Prozess-
ablaufe dokumentieren

i) Recyclingverfahren unterscheiden und Recyc-
lingsysteme nutzen

j) verfahrensbezogene Berechnungen durch-
fihren

Be- und Nachbearbeiten
von Rohrleitungssys-
temen, Bauteilen und
Baugruppen

(§4 Absatz 7 Nummer 2)

a) manuelle und maschinelle Verfahren zum span-
losen und spanenden Trennen und Bearbeiten
unterscheiden und anwenden

b) Verfahren zum Umformen unterscheiden und
anwenden

¢) Nachbearbeitungsméglichkeiten von Oberfla-
chen unterscheiden und anwenden

d) Reparaturverfahren unterscheiden und durch-
fihren

e) Oberflachen und Kanten schiitzen

f) Halbzeuge oder Fertigteile tempern, verpacken
und lagern

g) verfahrensbezogene Berechnungen durch-
fuhren

h) Prufverfahren anwenden, Ergebnisse beurteilen
und dokumentieren

16

Erstellen und Anwenden
von technischen Unter-
lagen

(§4 Absatz 7 Nummer 3)

a) Rohrleitungsteile und -systeme oder Bauteile
und -gruppen ausmessen und Skizzen
erstellen

b) technische Zeichnungen und isometrische
Darstellungen nach Skizzen erstellen, Abwick-
lungen anfertigen

10

53



Abschnitt G: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der
Fachrichtung Faserverbundtechnologie

Nr.

Lfd.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

2

3

Anwenden von Verfah-
renstechniken zur
Herstellung von Faserver-
bundbauteilen

(§4 Absatz 8 Nummer 1)

a) Reaktionsmittel, Zuschlag- und Hilfsstoffe nach
ihren Eigenschaften und Einsatzgebieten
auswahlen und unter Beachtung von Gesund-
heits- und Umweltgefahren einsetzen

b) Abwicklungen und Faserverbundzeichnungen
lesen und erstellen

c) Faserhalbzeuge zuschneiden und nach Lege-
plan verarbeiten

d) Lagenaufbau unter Berticksichtigung von
Symmetrie und quasiisotropen Lagenauf-
bauten erstellen

€) Mischungsverhaltnisse der Komponenten
berechnen und Mischungen durchfiihren,
insbesondere unter Berticksichtigung der
Menge des Harzansatzes und des Faservolu-
mengehaltes

f) Verarbeitungsvoraussetzungen, insbesondere
Raumtemperatur, Luftfeuchtigkeit und Partikel-
gehalt, materialspezifisch zuordnen und beur-
teilen

g) Verarbeitungs-, Gelier- und Aushartezeiten
unterscheiden und beachten

h) Preformverfahren unterscheiden, auswahlen
und anwenden

i) Herstellungsverfahren einschlieBlich der
Ausharteverfahren, insbesondere manuelles
und maschinelles Laminieren, Faserharz-
spritzen, Harzinjektionsverfahren, Wickeln,
Pressen, Pultrusion, SpritzgieBen, Umformen
von faserverstéarkten Thermoplasten, unter-
scheiden und den Faserverbundbauteilen
zuordnen

j) Verarbeitungsverfahren unter Berlicksichtigung
der verfahrensspezifischen Parameter
anwenden, Parameter einstellen, optimieren
und dokumentieren

k) verfahrensbezogene Berechnungen durch-
fihren

20

54

Anwenden verfahrens-
spezifischer Steuerungs-
und Automatisierungs-
technik

(§4 Absatz 8 Nummer 2)

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

b) Fehler und Stérungen eingrenzen; MaBnahmen
zu ihrer Behebung ergreifen und dokumen-
tieren




Lfd.

Nr.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

3

c) Programmablaufe anhand von Funktions-
planen nachvollziehen und Uberwachen

d) Parameter nach betrieblicher Vorgabe
einstellen und Regelkreise optimieren

e) Produktionseinrichtungen zur Reparatur und
Wartung unter Beachtung sicherheitstechni-
scher Vorschriften und verfahrenstechnischer
Bedingungen in und auBer Betrieb nehmen

f) Fehler und Stérungen im Produktionsablauf
eingrenzen, MaBnahmen zu ihrer Behebung
ergreifen und dokumentieren

g) Wartungs- und Instandhaltungspléne sowie
Bedienungsanleitungen anwenden

Handhaben von poly-
meren Werkstoffen von
Fasermaterialien, Stitz-
und Hilfsstoffen

(§ 4 Absatz 8 Nummer 3)

a) Faserarten und Faserhalbzeuge unterscheiden
und nach Verwendung, Eigenschaften und
Einsatzgebieten auswéahlen und handhaben

b) Matrixarten unterscheiden und unter Berlick-
sichtigung der Verarbeitungsverfahren und ihrer
Reaktionsarten auswéahlen und einsetzen

c) Stutzwerkstoffe und Fillmaterialien unter-
scheiden, nach Eigenschaften und Verwen-
dung auswéhlen und handhaben

d) Trennmittel in Abhangigkeit vom Material der
Werkzeuge auswahlen und einsetzen

e) Losemittel unterscheiden und unter Berlick-
sichtigung der Matrixarten einsetzen

f) Binderarten unterscheiden, nach Verwendung
und Eigenschaften auswéhlen und einsetzen

g) Recyclingverfahren von Faserverbundwerk-
stoffen unterscheiden

h) Vorgaben flir Lagerung und Transport
anwenden

Flgen, Montieren und
Demontieren von
Bauteilen und
Baugruppen aus Faser-
verbundwerkstoffen

(§4 Absatz 8 Nummer 4)

a) Verfahren werkstoff- und einsatzspezifisch
auswahlen und anwenden

b) Fligeflachen material- und einsatzspezifisch
vorbehandeln

c) Verfahren zum |6sbaren und unlésbaren Fligen
unterscheiden und anwenden

d) Montage und Demontage von Bauteilen durch-
fihren

e) Bauteile nach Auftragsdaten, technischen
Zeichnungen oder Kundenanforderungen
kennzeichnen

f) Bauteile und Baugruppen verpacken, transpor-
tieren und lagern
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Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

Ergebnisse dokumentieren und auswerten

c) zerstérungsfreie Prifverfahren, insbesondere
Réntgenprifung, Ultraschallprifung, Thermo-
grafieprtifung und Klopfprifung, unterscheiden

d) MaB- und Sichtprifungen durchfiihren

I;jd' Berufsbildpositionen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
r- 1.bis 18. | 19. bis 36.
Monat Monat
1 2 3
5 Be- und Nachbearbeiten a) manuelle und maschinelle Be- und Nachbear-
von Bauteilen und beitungen durchfiihren
Baugruppen aus Faser- b) Faserverbundbeschadigungen feststellen und
verbundwerkstoffen beurteilen
(§ 4 Absatz 8 Nummer 5) 8
¢) Reparaturverfahren unterscheiden und durch-
fihren
d) Nachbehandlung und MaBnahmen zum Ober-
flachenschutz durchfiihren
6 | Handhaben von Werk- a) Formgebungswerkzeuge flir den Produktions-
zeugen und Vorrich- einsatz vorbereiten und riisten
tungen b) Einsatzfahigkeit der Werkzeuge sicherstellen
(54 Absatz 8 Nummer &) | 2 9 g 4
c) Funktionsfahigkeit der Betriebsmittel sicher-
stellen
d) Werkzeuge reinigen und einlagern
7 | Anwenden von Prifver- a) Prifverfahren hinsichtlich Fasermaterialien und
fahren Matrixarten zur Bestimmung mechanischer,
(§4 Absatz 8 Nummer 7) chemischer und physikalischer Eigenschaften
unterscheiden; Proben nehmen und vorbe-
reiten
b) materialspezifische Priifdaten beurteilen; 4

Abschnitt H: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der
Fachrichtung Kunststofffenster

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im
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einschlieBlich der Werkzeuge sicherstellen

d) Verfahren zu I6sbarem und unlésbarem Fligen
unterscheiden, auswéhlen und anwenden

e) Fugeverbindungen dokumentieren

I;Id' Berufsbildpositionen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
r. 1.bis 18. | 19.bis 36.
Monat Monat
1 2 3
1 Fligen, Montieren und a) AufmalB nehmen und Skizzen erstellen
Eemontle_tﬁn vond E b) technische Zeichnungen und isometrische
enster-, Tur- und Fassa- Darstellungen nach Skizzen erstellen
denelementen
(§ 4 Absatz 9 Nummer 1) c) Betriebsbereitschaft von Werkzeugmaschinen 20




Lfd.

Nr.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat

3

f) Fenster-, Tur- und Fassadenelemente nach
AufmaB, Arbeitsauftrag und technischer Zeich-
nung herstellen

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

h) Vormontage der Fenster-, Tir- und Fassaden-
elemente durchfiihren

i) Fenster-, Tlr- und Fassadenelemente werk-
stoffgerecht montieren und demontieren

j) Vorschriften zur Lagerung und zum Transport
anwenden

k) Zusatz- und Hilfsstoffe, insbesondere Glas,
Filllungen, Paneele, Kleb- und Dichtstoffe und
Dammmaterialien, den Einsatzgebieten
zuordnen und anwenden

I) SchlieBverfahren unterscheiden, SchlieBsys-
teme einbauen

m) Sicherheitsbeschlage unterschiedlicher Sicher-
heitsstufen auswéhlen und einbauen

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

o) demontierte Fenster-, Tur- und Fassadenele-
mente dem Recycling zufihren

p) verfahrensbezogene Berechnungen durch-
fihren

Anwenden verfahrens-
spezifischer Steuerungs-
und Automatisierungs-
technik

(§4 Absatz 9 Nummer 2)

a) Produktionsanlagen mithilfe von Prozessleit-
technik-Komponenten bedienen

b) Mess- und Regelungseinrichtungen nach
Vorgaben Uberprifen und einstellen

c) Systeme nach Vorschrift warten

d) Aufbau und Wirkungsweise von Automatisie-
rungssystemen unterscheiden und Systeme
bedienen

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

10

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

(§4 Absatz 9 Nummer 3)

a) Kopplungen unterscheiden und herstellen

b) Zusatzelemente, insbesondere Rollladen,
einbauen

c) manuelle und maschinelle Verfahren zum span-
losen und spanenden Trennen und Bearbeiten
anwenden

14

57



Lfd.
Nr.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1. bis 18.
Monat

19. bis 36.
Monat

3

d) Verfahren zum Umformen anwenden
e) Oberflachen und Kanten schiitzen

Anwenden von Prifver-
fahren
(§ 4 Absatz 9 Nummer 4)

a) Materialeingangskontrollen durchfiihren und
dokumentieren

b) Prufverfahren, insbesondere Ecken- und Funk-
tionspriifungen, durchflihren und Ergebnisse
beurteilen

¢) Nachbehandlungsmadglichkeiten von Oberfla-
chen anwenden

Abschnitt I: Fachrichtungsiibergreifende integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und
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arbeits-, sozial-, tarif- und mitbestimmungs-
rechtlichen Vorschriften erlautern

e) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der
betriebsverfassungs- oder personalvertre-
tungsrechtlichen Organe des Ausbildungs-
betriebes erlautern

f) Beziehungen des Ausbildungsbetriebes und
seiner Beschéftigten zu Wirtschaftsorganisa-
tionen und Gewerkschaften erldutern

g) Positionen der eigenen Entgeltabrechnung
erldutern

Fahigkeiten
I;I(: Berufsbildpositionen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten Zeitliche Zuordnung
1 2 3 4
1 Organisation des Ausbil- a) den Aufbau und die grundlegenden Arbeits-
dungsbetriebes, Berufs- und Geschaftsprozesse des Ausbildungs-
bildung sowie Arbeits- betriebes erldutern
und Tarifrecht ; ;
b) Rechte und Pflichten aus dem Ausbildungsver-
(§4 Absatz 10 Nummer 1) trag sowie Dauer und Beendigung des Ausbil-
dungsverhéltnisses erlautern und Aufgaben der
im System der dualen Berufsausbildung Betei-
ligten beschreiben
c) die Bedeutung, die Funktion und die Inhalte der
Ausbildungsordnung und des betrieblichen
Ausbildungsplans erldutern sowie zu deren
Umsetzung beitragen wéhrend
g . . der gesamten
d) die fur den Ausbildungsbetrieb geltenden Ausbildung




Lfd.
Nr.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Zuordnung

2

3

4

h) wesentliche Inhalte von Arbeitsvertragen erlau-

tern

i) Méglichkeiten des beruflichen Aufstiegs und
der beruflichen Weiterentwicklung erlautern

Sicherheit und Gesund-
heit bei der Arbeit
(§4 Absatz 10 Nummer 2)

a) Rechte und Pflichten aus den berufsbezogenen
Arbeitsschutz- und Unfallverhiitungsvor-
schriften kennen und diese Vorschriften
anwenden

b) Gefédhrdungen von Sicherheit und Gesundheit
am Arbeitsplatz und auf dem Arbeitsweg
prifen und beurteilen

c) sicheres und gesundheitsgerechtes Arbeiten
erlautern

d) technische und organisatorische MaBnahmen
zur Vermeidung von Gefahrdungen sowie von
psychischen und physischen Belastungen flir
sich und andere, auch praventiv, ergreifen

e) ergonomische Arbeitsweisen beachten und
anwenden

f) Verhaltensweisen bei Unfallen beschreiben und
erste MaBnahmen bei Unféllen einleiten

g) betriebsbezogene Vorschriften des vorbeu-
genden Brandschutzes anwenden, Verhaltens-
weisen bei Branden beschreiben und erste
MaBnahmen zur Brandbek&mpfung ergreifen

Umweltschutz und Nach-
haltigkeit
(§4 Absatz 10 Nummer 3)

a) Moglichkeiten zur Vermeidung betriebsbe-
dingter Belastungen fir Umwelt und Gesell-
schaft im eigenen Aufgabenbereich erkennen
und zu deren Weiterentwicklung beitragen

b) bei Arbeitsprozessen und im Hinblick auf
Produkte, Waren oder Dienstleistungen Mate-
rialien und Energie unter wirtschaftlichen,
umweltvertraglichen und sozialen Gesichts-
punkten der Nachhaltigkeit nutzen

c) fir den Ausbildungsbetrieb geltende Rege-
lungen des Umweltschutzes einhalten

d) Abfélle vermeiden sowie Stoffe und Materialien
einer umweltschonenden Wiederverwertung
oder Entsorgung zufiihren

e) Vorschlage fir nachhaltiges Handeln fir den
eigenen Arbeitsbereich entwickeln

f) unter Einhaltung betrieblicher Regelungen im
Sinne einer 6konomischen, dkologischen und
sozial nachhaltigen Entwicklung zusammenar-

wéahrend
der gesamten
Ausbildung

beiten und adressatengerecht kommunizieren
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Lfd.
Nr.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Zuordnung

2

3

4

Digitalisierte Arbeitswelt
(§4 Absatz 10 Nummer 4)

a) mit eigenen und betriebsbezogenen Daten
sowie mit Daten Dritter umgehen und dabei die
Vorschriften zum Datenschutz und zur Daten-
sicherheit einhalten

b) Risiken bei der Nutzung von digitalen Medien
und informationstechnischen Systemen
einschétzen und bei deren Nutzung betrieb-
liche Regelungen einhalten

c) ressourcenschonend, adressatengerecht und
effizient kommunizieren sowie Kommunika-
tionsergebnisse dokumentieren

d) Stérungen in Kommunikationsprozessen
erkennen und zu ihrer L&sung beitragen

e) Informationen in digitalen Netzen recherchieren
und aus digitalen Netzen beschaffen sowie
Informationen, auch fremde, priifen, bewerten
und auswéhlen

f) Lern- und Arbeitstechniken sowie Methoden
des selbstgesteuerten Lernens anwenden,
digitale Lernmedien nutzen und Erfordernisse
des lebensbegleitenden Lernens erkennen und
ableiten

g) Aufgaben zusammen mit Beteiligten,
einschlieBlich der Beteiligten anderer Arbeits-
und Geschéftsbereiche, auch unter Nutzung
digitaler Medien, planen, bearbeiten und
gestalten

h) Wertsch&tzung anderer unter Beriicksichtigung
gesellschaftlicher Vielfalt praktizieren

wahrend
der gesamten
Ausbildung

Lfd.
Nr.

Berufsbildpositionen

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

19. bis 36.
Monat

1. bis 18.
Monat

60

Durchfiihren von quali-
tatssichernden
MaBnahmen

(§4 Absatz 10 Nummer 5)

a) Einsatzfahigkeit von Prufmitteln feststellen,
Prufverfahren und Prufmittel anwenden, Ergeb-
nisse auswerten und dokumentieren

b) Prifprotokolle und betriebliche Prifvorschriften
anwenden

¢) Normen und Systeme des Qualitdtsmanage-
ments unterscheiden

d) Qualitatssicherung im Produktionsprozess
sowie in vor- und nachgeschalteten Bereichen
beachten




Lfd.
Nr.

Berufsbildpositionen

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

e) betriebliche Qualitdtssicherungssysteme im

Arbeitsbereich anwenden und Ursachen von
Qualitdtsméngeln systematisch suchen, besei-
tigen und dokumentieren

f) Prifverfahren und Priifmittel auswahlen, Prif-
verfahren und Prifmittel anwenden, Ergebnisse
bewerten und dokumentieren

@) zur kontinuierlichen Verbesserung und Opti-
mierung der Qualitat beitragen

h) statistische Verfahren zur Qualitatssicherung
anwenden

Betriebliche und tech-
nische Kommunikation
(§4 Absatz 10 Nummer 6)

a) Informationsquellen auswahlen, Informationen,
auch aus englischsprachigen technischen
Unterlagen, beschaffen

b) Zeichnungsnormung anwenden

c) technische Teil-, Gruppen- und Zusammen-
bauzeichnungen lesen sowie Skizzen anfer-
tigen

d) MaB-, Form- und Lagetoleranzen sowie Ober-
flachenzeichen zuordnen und beachten

e) Stlcklisten auswerten und erstellen

f) technische Unterlagen auswerten und
anwenden

g) Informationen, auch aus englischsprachigen
technischen Unterlagen, bewerten

h) Sachverhalte darstellen, Protokolle anfertigen,
englische Fachbegriffe in der Kommunikation
anwenden

Planen und Organisieren
der Arbeit, Bewerten der
Arbeitsergebnisse

(§4 Absatz 10 Nummer 7)

a) Art und Umfang von Auftragen kléren, Beson-
derheiten und Termine mit vor- und nachgela-
gerten Bereichen absprechen

b) Auftragsabwicklungen unter Berlicksichtigung
sicherheitstechnischer, betriebswirtschaftlicher
und 6kologischer Gesichtspunkte planen;
Planungsunterlagen erstellen

c) Informationen fiir die Auftragsabwicklung
beschaffen, auswerten und nutzen; Auftrags-
abwicklung dokumentieren

d) Arbeitsplatz unter Berlicksichtigung betrieb-
licher Vorgaben einrichten

e) Abweichungen vom Soll-Arbeitsergebnis beur-
teilen, Informationen flir den Arbeitsablauf
nutzen

f) Arbeitsablaufe unter Berlicksichtigung funktio-
naler, fertigungstechnischer, wirtschaftlicher
und personeller Gesichtspunkte planen und
durchfuhren; Arbeitsergebnisse dokumentieren

1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat
6
10
4
6
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Zeitliche Richtwerte

Lfd in Wochen im
Nr. Berufsbildpositionen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
. 1. bis 18. 19. bis 36.
Monat Monat

g) Auftragsabwicklungen unter Berlcksichtigung
sicherheitstechnischer, betriebswirtschaftlicher
und 6kologischer Gesichtspunkte festlegen
sowie mit vor- und nachgelagerten Bereichen
abstimmen 4

h) Teilauftrage veranlassen, Ergebnisse prifen

i) Arbeitsschritte unter Berlicksichtigung funktio-
naler und fertigungstechnischer Gesichts-
punkte festlegen

Anlage 2
(zu §65 Absatz 2)

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Zusatzqualifikation ,,Additive Fertigungsverfahren*

Lfd Teil der Zeitliche
) e Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten Richtwerte
Nr. Zusatzqualifikation . .
in Wochen im
1 2 3 4
1 Modellieren von a) Bauteile durch Programme zum computergestitzten
Bauteilen Konstruieren (CAD) erstellen

b) fur digitale 3-D-Modelle parametrische Datensétze
entwickeln

c) Gestaltungsprinzipien zur additiven Fertigung
einhalten, Gestaltungsmoglichkeiten nutzen

2 | Vorbereiten von additiver | a) Verfahren zur additiven Fertigung auswahlen

Fertigung b) 3-D-Datensétze konvertieren und flir das Verfahren
anpassen
c) verfahrensspezifische Produktionsabldufe planen
d) Maschine zur Herstellung einrichten
8
3 | Additives Fertigen von a) additive Fertigungsverfahren anwenden, Probebau-
Produkten teile erstellen und bewerten

b) Prozessparameter anpassen und optimieren

c) Prozesse kontrollieren, Gberwachen und protokol-
lieren, MaBnahmen der Qualitdtssicherung durch-
fihren

d) Fehler- und Mangelbeseitigung veranlassen sowie
MaBnahmen dokumentieren

e) Daten des Konfigurations- und Anderungsmanage-
ments pflegen, technische Dokumentationen sichern

f) verfahrensspezifische Vorschriften zur Arbeitssicher-
heit und zum Umweltschutz einhalten

62



Anlage 3
(zu §68 Absatz 2)

Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Zusatzqualifikation ,,Prozessintegration*

tionsprozessen

sche Ablaufe und Fertigungsparameter erproben

b) Gesamtprozess kontrollieren, liberwachen und
protokollieren und prozessbegleitende MaBnahmen
der Qualitatssicherung durchfihren

c) Fehler- und Mangelbeseitigung veranlassen sowie
MaBnahmen dokumentieren

d) Daten des Konfigurations- und Anderungsmanage-
ments pflegen und technische Dokumentationen
sichern

e) Prozessvorschriften erstellen

Lfd Teil der Zeitliche
) . Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten Richtwerte
Nr. Zusatzqualifikation in Wochen im
1 2 3 4
1 Analysieren und Planen a) Produktionsprozesse analysieren
\F/,on d|g|’FaI vernetzien b) Anpassung der Produktion sowie der Handhabungs-,
roduktionsprozessen Transport- oder Identifikationssysteme planen
c) Prozessanderungen planen und hinsichtlich vor- und
nachgelagerter Bereiche bewerten sowie die Zustan-
digkeiten im Team abstimmen
d) Spezifikationen, technische Bestimmungen und
betriebliche IT-Richtlinien bei Prozessanderungen
beachten
2 | Anpassen und Andern a) geplante Prozessablaufe simulieren
\Igonddlgﬁal verr:etzten b) Auf- und Umbau von Produktionsanlagen und die
roduktionsanlagen datentechnische Vernetzung im Team durchfiihren
c) Steuerungsprogramme im Team &ndern, testen und 8
optimieren
3 Erproben von Produk- a) Produktionsverfahren und Prozessschritte, logisti-
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RAHMENLEHRPLAN
fur den Ausbildungsberuf
Kunststoff- und Kautschuktechnologe und Kunststoff- und Kautschuktechnologin
(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 22.03.2012i. d. F. vom 31.03.2023)

Teil |
Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fiir den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die Standige Konferenz
der Kultusminister der Lander beschlossen worden.

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen vom Bundes-
ministerium fir Wirtschaft und Klimaschutz oder dem sonst zustandigen Fachministerium im Einvernehmen mit
dem Bundesministerium fir Bildung und Forschung) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan baut grundsétzlich auf dem Hauptschulabschluss auf und beschreibt Mindestanforde-
rungen.

Auf der Grundlage der Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans, die Ziele und Inhalte der Berufsausbil-
dung regeln, werden die Abschlussqualifikation in einem anerkannten Ausbildungsberuf sowie — in Verbindung
mit Unterricht in weiteren Fachern — der Abschluss der Berufsschule vermittelt. Damit werden wesentliche Vo-
raussetzungen fur eine qualifizierte Beschaftigung sowie fir den Eintritt in schulische und berufliche Fort- und
Weiterbildungsgénge geschaffen.

Der Rahmenlehrplan enthélt keine methodischen Festlegungen fir den Unterricht. Bei der Unterrichtsgestal-
tung sollen jedoch Unterrichtsmethoden, mit denen Handlungskompetenz unmittelbar geférdert wird, beson-
ders berlicksichtigt werden. Selbststéndiges und verantwortungsbewusstes Denken und Handeln als Ubergrei-
fendes Ziel der Ausbildung muss Teil des didaktisch-methodischen Gesamtkonzepts sein.

Die L&nder ibernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrpldne um. Im zweiten
Fall achten sie darauf, dass das im Rahmenlehrplan erzielte Ergebnis der fachlichen und zeitlichen Abstimmung
mit der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten bleibt.

Teil ll
Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erfiillen in der dualen Berufsausbildung einen gemeinsamen Bil-
dungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger 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 Berlcksichtigung der Anforderungen der Berufsausbildung
zu vermitteln.

Die Berufsschule hat eine berufliche Grund- und Fachbildung zum Ziel und erweitert die vorher erworbene
allgemeine Bildung. Damit will sie zur Erfillung der Aufgaben im Beruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt
und Gesellschaft in sozialer und dkologischer Verantwortung beféhigen. Sie richtet sich dabei nach den fir die
Berufsschule geltenden Regelungen der Schulgesetze der Lander. Insbesondere der berufsbezogene Unter-
richt orientiert sich auBerdem an den fir jeden staatlich anerkannten Ausbildungsberuf bundeseinheitlich erlas-
senen Ordnungsmitteln:

— Rahmenlehrplan der Standigen Konferenz der Kultusminister der Léander

— Verordnung Uber die Berufsausbildung (Ausbildungsordnung) des Bundes flir die betriebliche Ausbildung.
Nach der Rahmenvereinbarung Uber die Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 12.03.2015
in der jeweils geltenden Fassung) hat die Berufsschule zum Ziel,

— eine Berufsféhigkeit zu vermitteln, die Fachkompetenz mit allgemeinen Féhigkeiten humaner und sozialer Art
verbindet;

— berufliche Flexibilitdt und Mobilitat zur Bewéltigung der sich wandelnden Anforderungen in Arbeitswelt und
Gesellschaft auch im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas zu entwickeln;
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— die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Weiterbildung zu wecken;

- die Fahigkeit und Bereitschaft zu férdern, bei der individuellen Lebensgestaltung und im &ffentlichen Leben
verantwortungsbewusst zu handeln.

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule

— den Unterricht an einer fur ihre Aufgabe spezifischen Péddagogik ausrichten, die Handlungsorientierung be-
tont;

— unter BerUcksichtigung notwendiger beruflicher Spezialisierung berufs- und berufsfeldibergreifende Qualifi-
kationen vermitteln;

— ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot gewahrleisten, um unterschiedlichen Féhigkeiten und Be-
gabungen sowie den jeweiligen Erfordernissen der Arbeitswelt und Gesellschaft gerecht zu werden;

— Einblicke in unterschiedliche Formen von Beschéftigung einschlieBlich unternehmerischer Selbststéndigkeit
vermitteln, um eine selbstverantwortliche Berufs- und Lebensplanung zu unterstitzen;

— im Rahmen ihrer M&glichkeiten Behinderte und Benachteiligte umfassend stlitzen und férdern;

— auf die mit Berufsausilbung und privater Lebensfiihrung verbundenen Umweltbedrohungen und Unfallgefah-
ren hinweisen und Méglichkeiten zu ihrer Vermeidung bzw. Verminderung aufzeigen.

Die Berufsschule soll darliber hinaus im allgemeinen Unterricht und, soweit es im Rahmen des berufsbezoge-
nen Unterrichts mdglich ist, auf Kernprobleme unserer Zeit wie zum Beispiel

— Arbeit und Arbeitslosigkeit,

— friedliches Zusammenleben von Menschen, Vdlkern und Kulturen in einer Welt unter Wahrung kultureller
Identitét,

— Erhaltung der natlrlichen Lebensgrundlage sowie
— Gewahrleistung der Menschenrechte

eingehen.

Die aufgeflihrten Ziele sind auf die Entwicklung von Handlungskompetenz gerichtet. Diese wird hier verstan-
den als die Bereitschaft und Befahigung des Einzelnen, sich in beruflichen, gesellschaftlichen und privaten Si-
tuationen sachgerecht durchdacht sowie individuell und sozial verantwortlich zu verhalten. Handlungskompe-
tenz entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Humankompetenz und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Beféhigung, auf der Grundlage fachlichen Wissens und
Kdnnens Aufgaben und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststéndig zu I6sen und
das Ergebnis zu beurteilen.

Humankompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Beféhigung, als individuelle Persénlichkeit die Entwick-
lungschancen, Anforderungen und Einschrédnkungen in Familie, Beruf und 6ffentlichem Leben zu klaren, zu
durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu entfalten sowie Lebenspléne zu fassen und fortzuent-
wickeln. Sie umfasst Eigenschaften wie Selbststandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit, Ver-
antwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zu ihr gehéren insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Wert-
vorstellungen und die selbstbestimmte Bindung an Werte.

Sozialkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befahigung, soziale Beziehungen zu leben und zu gestal-
ten, Zuwendungen und Spannungen zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit Anderen rational und verant-
wortungsbewusst auseinander zu setzen und zu verstandigen. Hierzu gehért insbesondere auch die Entwick-
lung 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 Beféhigung zu zielgerichtetem, planmé&Bigem Vor-
gehen bei der Bearbeitung von Aufgaben und Problemen (zum Beispiel bei der Planung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz meint die Bereitschaft und Befdhigung, kommunikative Situationen zu verste-
hen und zu gestalten. Hierzu gehért es, eigene Absichten und Bedirfnisse sowie die der Partner wahrzuneh-
men, zu verstehen und darzustellen.

Lernkompetenz ist die Bereitschaft und Beféhigung, Informationen tber Sachverhalte und Zusammenhange
selbststandig und gemeinsam mit Anderen zu verstehen, auszuwerten und in gedankliche Strukturen einzuord-
nen. Zur Lernkompetenz gehdrt insbesondere auch die Féhigkeit und Bereitschaft, im Beruf und Uber den
Berufsbereich hinaus Lerntechniken und Lernstrategien zu entwickeln und diese fiir lebenslanges Lernen zu
nutzen.
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Teil 1l
Didaktische Grundsatze

Die Zielsetzung der Berufsausbildung erfordert es, den Unterricht an einer auf die Aufgaben der Berufsschule
zugeschnittenen Padagogik auszurichten, die Handlungsorientierung betont und junge Menschen zu selbst-
stédndigem Planen, Durchfiihren und Beurteilen von Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer Berufstéatigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule vollzieht sich grundséatzlich in Beziehung auf konkretes, berufliches Handeln sowie
in vielfaltigen gedanklichen Operationen, auch gedanklichem 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 Durchdringung beruflicher Arbeit werden die Voraussetzungen fir
das Lernen in und aus der Arbeit geschaffen. Dies bedeutet flir den Rahmenlehrplan, dass das Ziel und die
Auswahl der Inhalte berufsbezogen erfolgt.

Auf der Grundlage lerntheoretischer und didaktischer Erkenntnisse werden in einem pragmatischen Ansatz fir
die Gestaltung handlungsorientierten Unterrichts folgende Orientierungspunkte genannt:

— Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fur die Berufsaustibung bedeutsam sind (Lernen fiir Han-
deln).

— Den Ausgangspunkt des Lernens bilden Handlungen, méglichst selbst ausgefiihrt oder aber gedanklich
nachvollzogen (Lernen durch Handeln).

— Handlungen missen von den Lernenden méglichst selbststandig geplant, durchgefihrt, Gberprift, gegebe-
nenfalls korrigiert und schlieSlich bewertet werden.

— Handlungen sollten ein ganzheitliches Erfassen der beruflichen Wirklichkeit férdern, zum Beispiel tech-
nische, sicherheitstechnische, 6konomische, rechtliche, 6kologische, soziale Aspekte einbeziehen.

- Handlungen missen in die Erfahrungen der Lernenden integriert und in Bezug auf ihre gesellschaftlichen
Auswirkungen reflektiert werden.

— Handlungen sollen auch soziale Prozesse, zum Beispiel der Interessenerklarung oder der Konfliktbewalti-
gung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs- und Lebensplanung einbeziehen.

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisches Konzept, das fach- und handlungssystematische Struktu-
ren miteinander verschrankt. Es lasst sich durch unterschiedliche Unterrichtsmethoden verwirklichen.

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 erflllen, wenn sie diese Unterschiede beachtet und Schiler und Schilerinnen —
auch benachteiligte oder besonders begabte - ihren individuellen Méglichkeiten entsprechend fordert.

Teil IV
Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbildung zum Kunststoff- und Kautschuktechnologe und zur
Kunststoff- und Kautschuktechnologin ist mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung zum Verfahrensme-
chaniker fir Kunststoff- und Kautschuktechnik und zur Verfahrensmechanikerin fur Kunststoff- und Kautschuk-
technik vom 21.05.2012 (BGBI. | S. 1168) abgestimmt.’

Der Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker fir Kunststoff- und Kautschuktechnik/
Verfahrensmechanikerin fir Kunststoff- und Kautschuktechnik (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom
22.03.2012) wird durch den vorliegenden Rahmenlehrplan aufgehoben.

Die fur den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde erforderlichen Kompetenzen werden auf der Grund-
lage des ,,Kompetenzorientierten Qualifikationsprofils fir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts-
und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe“ (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom
17.06.2021) vermittelt.

Kunststoff- und Kautschuktechnologen und Kunststoff- und Kautschuktechnologinnen stellen Kunststoff- und
Kautschukprodukte oder Kunststoff- und Kautschukerzeugnisse her. Sie planen Produktionsabldufe, riisten
und bedienen die Produktionsmaschinen und -anlagen. Kunststoff- und Kautschuktechnologen und Kunst-

1 Aufgrund der Anderung der Ausbildungsordnung durch die Verordnung zur Neuordnung der Berufsausbildung zum Verfahrens-
mechaniker fir Kunststoff- und Kautschuktechnik und zur Verfahrensmechanikerin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik vom
14.06.2023 (BGBI. Teil | Nr. 151) sind die Berufsbezeichnung, die Berufsbezogenen Vorbemerkungen sowie die Lernfelder im
Rahmenlehrplan insbesondere hinsichtlich der Aspekte zu Nachhaltigkeit und der digitalisierten Arbeitswelt angepasst worden.
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stoff- und Kautschuktechnologinnen Gberwachen und optimieren den Produktionsprozess. Darlber hinaus sind
sie mit der Eingangskontrolle, der Aufbereitung sowie der Prifung der Werkstoffe und der Produkteigenschaf-
ten vertraut.

Der Rahmenlehrplan geht in Anlehnung an das beschriebene Berufsprofil von folgenden Kompetenzen aus:
Die Schilerinnen und Schiiler

— beherrschen die berufsspezifischen Fertigungstechniken 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 Peripheriegerate ein,

— planen und begleiten den Produktionsprozess und berlcksichtigen fachspezifische Kenntnisse der Ferti-
gung und fuhren qualitdtssichernde MaBnahmen durch,

— wenden Automatisierungstechniken an,
— prufen Materialeinsatz und Energienutzung hinsichtlich der Aspekte der Nachhaltigkeit,
— beachten berufseinschldgige Sicherheits- und Umweltschutzvorschriften,

- verknilipfen bei ihren beruflichen Handlungen allgemeinbildende, sprachliche, betriebswirtschaftliche, tech-
nische, mathematische und zeichnerische Sachverhalte, dazu analysieren sie ihre Vorgehensweise, bewer-
ten und préasentieren diese,

- nutzen analoge und digitale Medien zur Information und Kommunikation sowie priifen und bewerten Infor-
mationen aus digitalen Medien,

— beachten die Vorschriften zu Datenschutz und Datensicherheit sowie zum Urheberrecht,
— beriicksichtigen Methoden des Projekt- und Qualitditsmanagements.

Die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes sowie sicherheitstechnische, 6konomische und 6kologi-
sche Aspekte sind in den Lernfeldern integrativ zu vermitteln.

Die fremdsprachlichen Ziele und Inhalte sind mit 40 Stunden in die Lernfelder integriert.

Die Beschulung im 3. Ausbildungsjahr sollte nach Fachrichtungen differenziert erfolgen. Falls die Anzahl von
Schilerinnen und Schilern zur Bildung von Fachklassen nicht ausreicht, ist eine gemeinsame Beschulung in
den Lernfeldern des 3. Ausbildungsjahres entsprechend der untenstehenden Tabelle méglich.

Die beiden Fachrichtungen Halbzeuge und Compound- und Masterbatchherstellung werden grundsétzlich
gemeinsam beschult. Um den spezifischen Belangen und Prifungsanforderungen beider Fachrichtungen ge-
recht zu werden, wird das Lernfeld HZ 13A ,Halbzeuge durch Schdumen herstellen“ bei den Schilerinnen und
Schilern der Fachrichtung Compound- und Masterbatchherstellung durch das Lernfeld CM 13B ,Compounds
und Masterbatches herstellen, priifen und modifizieren* ersetzt.

Bei den anderen Fachrichtungen ist eine gemeinsame Beschulung in allen gleichnamigen Lernfeldern még-
lich. 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 erhéh-
ter Stundenansatz fur 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 gemeinsamen Beschulung mehrerer Fachrichtungen eine
sequenzielle Differenzierung.

Die Lernfelder 1 bis 6 entsprechen den jeweiligen Ausbildungsberufsbildpositionen der ersten 18 Monate des
Ausbildungsrahmenplanes fiur die betriebliche Ausbildung und sind somit Grundlage des Teils 1 der Abschluss-
prufung.
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Teil V
Lernfelder

Ubersicht iiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Kunststoff- und Kautschuktechnologe und
Kunststoff- und Kautschuktechnologin

Lernfelder Zeitrichtwerte in
Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
1 Werkstoffe nach anwendungsbezogenen Kriterien auswéhlen 80
2 Bauelemente aus berufsbezogenen Werkstoffen herstellen 80
3 Einfache Baugruppen herstellen 80
4 | Anlagenbezogene Steuerungstechniken anwenden 80
5 | Fertigungsvoraussetzungen fur die Polymerverarbeitung schaffen 80
6 | Werkzeuge, Maschinen und Zusatzgeréte instand halten 60
7 Eigenschaften von polymeren Werkstoffen prifen und analysieren 80
8 | Steuerungstechnische Systeme firr die Be- und Verarbeitung von Poly- 60
meren anwenden und priifen
Fachrichtung Formteile (FT)
9 | Formteile durch SpritzgieBen herstellen 80
10 | Formteile durch Pressen herstellen 40
11 | Formteile durch Blasformen herstellen 40
12 | Formteile durch Thermoformen herstellen 40
13 | Formteile durch Schaumen herstellen 40
14 | Produkt- und Prozessqualitat Gberwachen und optimieren 40
Fachrichtungen Halbzeuge / Compound- und Masterbatchherstellung (HZ/CM)
9 | Halbzeuge durch Extrudieren herstellen 80
10 | Halbzeuge durch Kalandrieren herstellen 40
11 | Halbzeuge durch Beschichten herstellen 40
12 | Compounds und Masterbatches herstellen 40
13A | Halbzeuge durch Schaumen herstellen 40
13B | Compounds und Masterbatches herstellen, priifen und modifizieren 40
14 | Produkt- und Prozessqualitét Gberwachen und optimieren 40
Fachrichtung Mehrschicht-Kautschukteile (MK)
9 | Halbzeuge fir Mehrschicht-Kautschukteile herstellen 80
10 | Mehrschicht-Kautschukteile durch Pressen herstellen 40
11 | Mehrschicht-Kautschukteile durch ausgewahlte Verfahren herstellen 80
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Ubersicht liber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Kunststoff- und Kautschuktechnologe und
Kunststoff- und Kautschuktechnologin

Lernfelder Zeitrichtwerte in
Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
12 | Mehrschicht-Kautschukteile priifen und recyceln 40
13 | Produkt- und Prozessqualitat Gberwachen und optimieren 40
Fachrichtung Bauteile (BT)
9 | Fertigungsvoraussetzungen fir Bauteile schaffen 40
10 | Bauteile durch Bearbeiten von Halbzeugen herstellen 80
11 | Produkte durch Fiigen herstellen 40
12 | Bauteile durch Laminieren herstellen 80
13 | Produkt- und Prozessqualitét Gberwachen und optimieren 40
Fachrichtung Faserverbundtechnologie (FV)
9 Faserverbundwerkstoffe prifen und recyceln 40
10 | Bauteile durch Bearbeiten von Faserverbundwerkstoffen herstellen 80
11 | Produkte durch Fligen herstellen 40
12 | Bauteile durch Laminieren herstellen 80
13 | Produkt- und Prozessqualitat Gberwachen und optimieren 40
Fachrichtung Kunststofffenster (KF)
9 | Fertigungsvoraussetzungen fir Kunststofffenster schaffen 40
10 | Bauteile durch Bearbeiten von Halbzeugen herstellen 80
11 | Produkte durch Fiigen herstellen 80
12 | Bauelemente montieren, demontieren und instand setzen 40
13 | Produkt- und Prozessqualitéat Gberwachen und optimieren 40
Summen: insgesamt 880 Stunden 320 280 280
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Lernfeld 1: Werkstoffe nach anwendungsbezogenen Kriterien 1. Ausbildungsjahr
auswahlen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schulerinnen und Schiiler wéhlen nach anwendungsbezogenen Kriterien Werkstoffe sowie Zusatz- und Hilfs-
stoffe aus.

Unter Berlicksichtigung der spezifischen Anwendungen beschreiben sie die geforderten Eigenschaften und doku-
mentieren sie, auch mit Hilfe digitaler Medien.

Zur Auswahl der Werkstoffe beschaffen sie sich Informationen und strukturieren diese. Sie analysieren Mdglichkei-
ten zur Vermeidung betriebsbedingter Belastungen fir Umwelt und Gesellschaft.

Die Schilerinnen und Schiler entscheiden sich fiir den zu verwendenden Werkstoff und flilhren Berechnungen
durch. Ausgewahlte Werkstoffe werden hinsichtlich der festgelegten Eigenschaften untersucht und die Ergebnisse
protokolliert. Die Schilerinnen und Schiler besprechen wertschatzend ihre Arbeitsergebnisse.

Inhalte:

Atommodell, Molekilstruktur, Bindungsarten, Haupt- und Nebenvalenzkréfte
physikalische, chemische, mechanische, technologische Eigenschaften
metallische Werkstoffe

Thermoplaste, Duroplaste, Elastomere

Polymerisation, Polykondensation, Polyaddition

Additive

S| Einheiten

Dichte, Warmedehnung

Zustandsdiagramme

Werkstoffnormung

Kunststofferkennung

technische Unterlagen

digitale Medien, Datenschutz und Datensicherheit
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Lernfeld 2: Bauelemente aus berufsbezogenen Werkstoffen 1. Ausbildungsjahr
herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiiler fertigen einfache Bauelemente aus berufsbezogenen Werkstoffen.

FUr die Fertigung der Bauelemente planen und dokumentieren sie die Arbeitsschritte der anzuwendenden Techno-
logien mit den erforderlichen Werkzeugen, Werkstoffen, Halbzeugen und Hilfsmitteln. Dazu lesen sie technische
Zeichnungen, erstellen und andern einfache Teilzeichnungen.

Sie ermitteln technologische Daten und fiihren die Berechnungen durch. Die Schilerinnen und Schiler wéhlen Priif-
mittel aus und erstellen Priifplane.

Sie erproben ausgewahlte Arbeitsschritte sowie alternative Méglichkeiten und bewerten die Ergebnisse. Sie fertigen
die Bauelemente, bewerten die Qualitdt anhand der angefertigten Prifplédne und halten diese in Prifprotokollen
fest.

Sie untersuchen die Einflisse des Fertigungsprozesses auf die Produktqualitét, auch unter wirtschaftlichen, tech-
nologischen Aspekten sowie Aspekten der Nachhaltigkeit. Die Schilerinnen und Schiiler dokumentieren und pré-
sentieren adressatengerecht ihre Arbeitsergebnisse, auch mit Hilfe digitaler Medien. Dabei achten sie auf urheber-
rechtliche Bestimmungen.

Inhalte:

Prozentberechnungen, Dreisatz

Winkel an der Werkzeugschneide, Winkelberechnung

Schnittgeschwindigkeit

Bohren, Sagen, Feilen

Biegen, Streckenteilungen, Gestreckte Lange

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 Schilerinnen und Schiiler fertigen aus Bauelementen einfache Baugruppen.

FUr die herzustellende Baugruppe planen und dokumentieren sie die Arbeitsschritte unter Berlicksichtigung der
erforderlichen Werkzeuge, Werkstoffe, Halbzeuge und Hilfsmittel. Dabei unterscheiden sie Fligeverfahren nach
ihren Wirkprinzipien und ordnen diese anwendungsbezogen zu.

Die Schilerinnen und Schiler bestimmen die technologischen Daten und flihren Berechnungen durch. Sie be-
schreiben die sachgerechte Montage von Baugruppen, verwenden dabei Stiicklisten, Zeichnungen sowie Arbeits-
plane auch in digitaler Form. Sie bestimmen produktbezogen Werkzeuge, Normteile und Vorrichtungen, fihren ein-
fache Montagearbeiten im Team durch und verwenden dazu Montageanleitungen und Montagepléne.

Die Schilerinnen und Schiler bestimmen die Prifkriterien fir Funktionspriifungen, erstellen Prifplane und Prifpro-
tokolle, dokumentieren und présentieren diese. Sie bewerten die Priifergebnisse und optimieren die Montageab-
laufe.

Inhalte:

Gewindedarstellung

Schnittdarstellungen

Toleranzen, Passungen
Oberflachenangaben

Kleben, SchweiBen, Schraubverbindungen
SchweiBsymbole

Schnappverbindungen, Klemmverbindungen
Reibungsarten und -berechnungen
Gruppen- und Gesamtzeichnungen
Arbeitsorganisation
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Lernfeld 4: Anlagenbezogene Steuerungstechniken anwenden 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiller wenden grundlegende Steuerungstechniken zur Bedienung von Anlagen an.

Sie nutzen dazu einsatzbezogene Energietrager und Energieformen. Die Schilerinnen und Schiler messen und
berechnen physikalische GroBen der Energietrager unter Berlicksichtigung der Sicherheitsvorschriften fiir die Be-
triebsmittel. Sie beziehen einfache Schaltplane und Funktionsplane der Elektro- und Steuerungstechnik ein. Sie
Uberprifen den Gesamtprozess auf Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen ihre Arbeitsergebnisse vor und bewerten sie.

Inhalte:

Messen, Steuern, Regeln

Steuerstrecke, Regelkreis

Funktionsprifung

Hilfs- und Betriebsmittel, Wasser, Ole, Gase

Entsorgung, Richtlinien

Pneumatikgrundschaltungen

EVA-Prinzip, Bauglieder, Steuerungs-, Leistungsteil, Ventilarten
Druckberechnungen

Durchflussmenge

GroBen im elektrischen Stromkreis, Ohm’sches Gesetz, Reihen- und Parallelschaltung
elektrische Leistung

Gefahren des elektrischen Stroms, elektrische Sicherheit

Luft-, Wasser- und Energiebedarf
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Lernfeld 5: Fertigungsvoraussetzungen fiir die 2. Ausbildungsjahr
Polymerverarbeitung schaffen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiiler schaffen die Fertigungsvoraussetzungen fir die Polymerverarbeitung.

Sie unterscheiden den Aufbau und die Funktionsweise von Maschinen und Gerdten der wesentlichen Verarbei-
tungs- und Bearbeitungsverfahren polymerer Werkstoffe.

Sie planen die Aufbereitung von Formmassen und Halbzeugen fir die Verfahrensdurchfihrung und fiihren Berech-
nungen durch. Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen Formmassen und Halbzeuge verfahrensgerecht aus.

Vor der Inbetriebnahme Uberpriifen sie Maschinen, Geréate und Anlagen auf ihre Funktionstiichtigkeit und fiihren die
Aufbereitung der Formmassen und der Halbzeuge durch. Die Schilerinnen und Schuler interpretieren unter qualita-
tiven Vorgaben das Arbeitsergebnis und Uberpriifen und optimieren den Arbeitsablauf unter den Aspekten der
Nachhaltigkeit.

Sie stellen ihre Ergebnisse unter Verwendung von geeigneten Présentationsmedien dar. Fur ihre Arbeit nutzen die
Schiilerinnen und Schiiler verschiedene, auch digitale Informationsmedien und erweitern ihre Kommunikations-
kompetenz mittels geeigneter Methoden. Dabei beachten sie die Vorschriften zum Datenschutz, zur Datensicher-
heit und zum Urheberecht.

Inhalte:

Uberblick der Fertigungsverfahren
Eingangskontrolle

Mischerarten, Mischen und Berechnungen
Hilfs- und Zusatzstoffe

Zerkleinern

Granulieren

Vorplastifizieren

Trocknungsverfahren und Berechnungen
Férderung und Lagerung der Formmassen
Schutz- und Sicherheitseinrichtungen
verfahrensspezifisches Recycling
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Lernfeld 6: Werkzeuge, Maschinen und Zusatzgerate instand 2. Ausbildungsjahr
halten Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiler halten Werkzeuge, Maschinen und Zusatzgerate instand.

Fir die Instandhaltung fiihren sie eine Systemanalyse von Werkzeugen, Maschinen und Zusatzgeraten durch, unter-
suchen deren Teilfunktionen und bestimmen die technischen Wirkprinzipien besonders unter den Gesichtspunkten
Sicherheit, Verfligbarkeit, Wirtschaftlichkeit und Aspekten der Nachhaltigkeit.

Sie fihren Wartungsarbeiten und MaBnahmen zur vorbeugenden Instandhaltung durch, bestimmen Werkzeuge und
Hilfsstoffe und dokumentieren die Durchfiihrung der Wartungsarbeiten. Hierflr lesen sie Teil-, Gruppen- und Ge-
samtzeichnungen, Anordnungs- und Wartungsplane sowie Stlcklisten.

Die Schilerinnen und Schiiler erstellen einfache Zeichnungen sowie Plane und bemaBen diese. Sie nutzen tech-
nische Informationsquellen, auch in englischer Sprache.

Sie erkennen und beurteilen Schaden. Diese dokumentieren sie in geeigneter Form. Hierzu diskutieren und entwi-
ckeln sie auch im Team mégliche Lésungsansétze und Vorgehensweisen und leiten daraus Problemldsungsstrate-
gien ab.

Die Schulerinnen und Schiler demontieren fachgerecht das technische System und beseitigen die Schaden durch
Austausch oder Nacharbeit. Hierzu bestimmen sie entsprechende Fertigungsverfahren, Prifmittel, Hilfsmittel und
Hilfsstoffe, montieren das technische System und prifen die Gesamtfunktion. Sie beachten die einschlagigen Nor-
men.

Die Schilerinnen und Schiiler tberpriifen die erarbeiteten Problemldsungsstrategien, reflektieren diese kritisch und
leiten daraus die eigene zukiinftige Vorgehensweise ab.

Inhalte:
Instandhaltungssystematik
Montagepléne

Schnittdarstellung

Antriebseinheit

Arbeitseinheit

Lager, Fiihrungen

Kraft- und Bewegungslbersetzung
Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad
Drehmomente
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Lernfeld 7: Eigenschaften von polymeren Werkstoffen priifen und 2. Ausbildungsjahr
analysieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiler prifen die Eigenschaften der polymeren Werkstoffe und analysieren diese.
Ausgehend von einem gegebenen Kunststofferzeugnis leiten sie die anwendungsbezogenen Eigenschaften ab und
entwickeln hieraus die festzulegenden Qualitdtsmerkmale des Produkts.

Die Schilerinnen und Schiiler wahlen unterschiedliche Prifverfahren aus und fihren Berechnungen durch. Sie pla-
nen die Uberpriifung der Qualitatsmerkmale und erstellen einen Priifplan. Aspekte der Nachhaltigkeit flieBen in ihre
Planung mit ein. Sie reflektieren und bewerten die Arbeitsergebnisse auch im Team.

Die Schiilerinnen und Schiiler prifen die festgelegten Eigenschaften der Kunststoffe nach dem Prifplan, erstellen
Prifprotokolle und beurteilen die Ergebnisse. Fir ihre Arbeit nutzen die Schiilerinnen und Schuler verschiedene
Informationsmedien und Kommunikationstechniken.

Sie fuhren eine kritische Reflexion ihrer Arbeitsweise durch, um eine Weiterentwicklung ihrer Handlungsféhigkeit zu
erreichen.

Inhalte:

Harte

Schlagzéhigkeit

Viskositat, Schmelzindex
Feuchtigkeit

Rohdichte, Schittdichte
KorngréBenverteilung, Rieselféhigkeit
Formbesténdigkeit in der Warme
Zug-, Druck-, Scherfestigkeit
Erstarren, Vulkanisation, Vernetzung

Lernfeld 8: Steuerungstechnische Systeme fiir die Be- und 2. Ausbildungsjahr
Verarbeitung von Polymeren anwenden und priifen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiler nutzen steuerungstechnische Systeme fir die Polymerbe- und -verarbeitung nach
Auftrag und prifen diese auf ihre Funktionsfahigkeit.

Sie analysieren die Problemstellung, entwickeln systematisch Lésungen, fiihren entsprechende Berechnungen von
physikalischen GroBen in der Steuerungstechnik durch und erstellen Planungsunterlagen. Auf dieser Grundlage
erarbeiten sie Schaltpléne. Sie diskutieren und bewerten alternative Losungsmdglichkeiten. Hierbei beachten sie
Vorgaben zum Umweltschutz und Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schulerinnen und Schiler realisieren den Schaltungsaufbau und nehmen das steuerungstechnische System in
Betrieb. Im Team entwickeln sie Strategien zur Fehlersuche, wenden diese an und optimieren die L&sung.

Sie erstellen technische Dokumentationen und présentieren ihre Ergebnisse unter Verwendung von geeigneten Préa-
sentationsmedien. Fir ihre Arbeit benutzen die Schiilerinnen und Schiler verschiedene Informationsmedien.

Inhalte:

Verknilipfungs- und Ablaufsteuerung

Logikplan

Ablaufplan nach Norm

pneumatische, elektrische Signalart

pneumatische Leistungsteile

hydraulische Systeme, Druckiibersetzer, hydraulische Presse
Volumenstrom

Schalt- und Stromlaufplan
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Fachrichtung: Formteile

Lernfeld Formteile durch SpritzgieBen herstellen 3. Ausbildungsjahr
FTO: Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel:

Die Schilerinnen und Schuler fertigen Formteile durch SpritzgieBen.

Sie bestimmen ein SpritzgieBverfahren fir die herzustellenden Formteile, fihren eine Systemanalyse des Prozesses
und der Maschine durch, planen und dokumentieren die entsprechenden Arbeitsschritte unter Bertucksichtigung
des Werkzeugs, der Maschine, der Werkstoffe und der Peripherien.

Die Schulerinnen und Schiler bestimmen die technologischen Daten und fiihren Berechnungen durch. Hierzu nut-
zen sie unterschiedliche analoge und digitale Informationsmedien, auch in englischer Sprache. Sie analysieren den
Aufbau und die Funktion des SpritzgieBwerkzeugs, lesen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Stlcklisten,
sowie Anordnungspléne und werten diese aus.

Sie kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher. Die Schilerinnen und Schiiler
bauen das Werkzeug in die SpritzgieBmaschine ein, schlieBen die Peripheriegerate an und sichern den Material-
fluss. Sie stellen die ermittelten Maschinenparameter ein und fahren die Anlage an. Wahrend der Produktion opti-
mieren die Schilerinnen und Schiler den Prozess, auch unter wirtschaftlichen sowie 6kologischen Gesichtspunk-
ten, und beachten dabei die Einfliisse der Maschinenparameter auf die Qualitditsmerkmale der Formteile. Sie
dokumentieren den Produktionsprozess sowie die Prifergebnisse. Sie bewerten Mdéglichkeiten zur Energieeinspa-
rung und zum Ersatz von Materialien aus Nachhaltigkeits- und Umweltschutzaspekten.

Die Schulerinnen und Schiler Gberprifen im Team den Handlungsablauf, reflektieren diesen kritisch und leiten da-
raus zukulnftige Vorgehensweisen ab.

Inhalte:

SchlieBsystem, hydraulisch, elektrisch, mechanisch

Spritzeinheit, Drei-Zonen-Schnecke, Riickstromsperre, Offene Diise, Verschlussdise
Zusatzgeréate, Temperiersysteme

Werkzeug, Aufbau, Angusssystem, Entformung

Automatisierungssystem, Handhabungsgeréte

Verfahrensablauf

verfahrensspezifische technologische Eigenschaften der Polymere, Alternativmaterialien
Umschaltkriterien, Weg, Zeit, Werkzeuginnendruck, Hydraulikdruck
Einstellparameter, Driicke, Temperaturen, Geschwindigkeiten, Zeiten

Zuhaltekraft, Volumenstrom, Dosierung, Schwindung

Fullstudie, Siegelpunkt

Kautschukverarbeitung

SpritzgieBfehler

Sonderverfahren

Nachbehandlung

Tempern, Konditionieren

Datenblatter

Rezepturen

Mischungsberechnungen, Berechnungen zum Trocknen, Warmemenge
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Lernfeld Formteile durch Pressen herstellen 3. Ausbildungsjahr
FT 10: Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schdiler stellen Formteile durch Pressen her.

Zur Auswahl des Pressverfahrens analysieren sie die Auftragsunterlagen und informieren sich Uber das Anforde-
rungsprofil 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
kénnen, flihren sie eine Systemanalyse und entsprechende Berechnungen durch. Mit geeigneten Untersuchungsme-
thoden bestimmen sie die verarbeitungsrelevanten Eigenschaften des Materials und planen 6kologische Alternativen
mit ein. 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 Anordnungsplédne und werten diese aus.

Die Schulerinnen und Schdler fihren das Risten der Maschine durch, kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen
und stellen deren Funktion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb und beurteilen die Qualitét des gefertigten
Produkts. Dazu werden Prifverfahren und Prifmittel ausgewéhlt, Prifplane und Prifvorschriften angewendet und
die Ergebnisse dokumentiert.

Sie optimieren, unter wirtschaftlichen und umweltvertraglichen Gesichtspunkten der Nachhaltigkeit, wahrend der
Fertigung die Maschineneinstelldaten und beachten dabei die Einfllisse der Verarbeitungsparameter auf die Quali-
tatsmerkmale der Pressteile.

Die Schilerinnen und Schuler fihren Fachgesprache. Dabei reflektieren und bewerten sie die gesamte Auftragsab-
wicklung. Sie identifizieren Kommunikationsstérungen in den Gespréachen und tragen zu ihrer Lésung bei.

Inhalte:

Pressverfahren, Formpressen, Spritzpressen, Schichtpressen
Presszyklus

verfahrensspezifische technologische Eigenschaften der Polymere
Pressmassenaufbereitung, Tablettierung, Hochfrequenzvorwarmung
Vulkanisation

Bauformen, Kniehebelpresse, hydraulische Presse

Presswerkzeuge, Uberlaufwerkzeuge, Flllraumwerkzeuge, Transferpresswerkzeug
Langen- und Volumenausdehnung, Schwindung

Pressfehler

Nachbehandlungsverfahren, Entgraten

Maschineneinstellkarte

Datenblatter
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Lernfeld Formteile durch Blasformen herstellen 3. Ausbildungsjahr
FT 11: Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schulerinnen und Schiler stellen durch Blasformen Formteile her.

Sie planen und koordinieren auf Grundlage des Fertigungsauftrags den Produktionsprozess unter Beriicksichtigung
der qualitativen Vorgaben. Sie beachten sowohl den Materialfluss als auch den Transport und die Lagerung des
Formteils unter 6konomischen und sicherheitstechnischen Aspekten.

Die Schilerinnen und Schiiler nehmen den Einbau des Blaswerkzeugs mit Hilfe von Hebewerkzeugen vor und stel-
len die ermittelten Verarbeitungsparameter ein. Dazu benutzen sie unterschiedliche Informationsquellen, auch in
englischer Sprache.

Die Schilerinnen und Schiler produzieren die Formteile und prifen die qualitativen Merkmale des fertigen Form-
teils. Sie regeln und optimieren den Fertigungsprozess durch Verdndern von Parametern. Sie bewerten Méglichkei-
ten zur Energieeinsparung und zum Ersatz von Materialien aus Nachhaltigkeits- und Umweltschutzaspekten.

Sie dokumentieren die Fertigungsdaten, auch in digitaler Form und erstellen Prifprotokolle und prasentieren ihre
Ergebnisse.

Inhalte:

Extrusionsblasformen

Spritzblasformen

verfahrensspezifische technologische Eigenschaften der Polymere
Schlauchwerkzeug, Pinolenkopfwerkzeug, Dornhalterwerkzeug, Speicherkopfwerkzeug
Wanddickenregulierung

Spreizvorrichtung

Blaswerkzeug

Blasdorn, Hohlnadel

Butzenabtrennung

Sonderverfahren

Produktkontrolle, Dichtheitspriifung

Wiederverwertung

Energie-, Wasser- und Luftbedarf
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Lernfeld Formteile durch Thermoformen herstellen 3. Ausbildungsjahr
FT12: Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schulerinnen und Schdiler stellen Formteile durch Thermoformen her.

Zur Auswahl des Verfahrens analysieren sie die Auftragsunterlagen und informieren sich Giber das Anforderungspro-
fil des Artikels. Sie nutzen unterschiedliche Informationsmedien, auch in englischer Sprache.

Die Schilerinnen und Schiler wéahlen ein Verfahren aus. Um den Prozess und die Maschine charakterisieren zu
kdnnen, fihren sie eine Systemanalyse und entsprechende Berechnungen durch. Mit geeigneten Untersuchungs-
methoden bestimmen sie die verarbeitungsrelevanten Eigenschaften des Materials.

Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln die Verarbeitungsparameter fiir das Thermoformen und erstellen einen Ar-
beitsplan. Sie setzen sich mit dem Aufbau und der Funktionsweise des Thermoformwerkzeugs auseinander, dazu
lesen sie Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Stiicklisten sowie Anordnungspléne und werten diese aus.

Die Schilerinnen und Schiiler fihren das Riusten der Maschine durch, kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen
und stellen deren Funktion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb und beurteilen die Qualitét des gefertigten
Produkts. Dazu werden Prifverfahren und Prifmittel ausgewahlt, Prifplane und Prifvorschriften angewendet und
die Ergebnisse dokumentiert.

Sie optimieren, auch unter 6kologischen und 6konomischen Gesichtspunkten, wahrend der Fertigung die Maschi-
neneinstelldaten und beachten dabei die Einflisse der Verarbeitungsparameter auf die Qualitdtsmerkmale der
Formteile.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren Fachgesprache. Hierbei reflektieren und bewerten sie die gesamte Auftrags-
abwicklung.

Inhalte:

Thermoformverfahren, Streckziehen, Vakuumformen
Thermoformzyklus

verfahrensspezifische technologische Eigenschaften der Polymere
Material-Recycling

Materialaufbereitung, Vorwarmung

Bauformen

Thermoformfehler

mechanisches und pneumatisches Verfahren
Sonderverfahren, Skin- und Blisterverfahren
Langen- und Volumenausdehnung, Schwindung
Nachbehandlungsverfahren

Maschineneinstellkarte

Datenblatter

Wérmemenge
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Lernfeld Formteile durch Schaumen herstellen 3. Ausbildungsjahr
FT13: Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiiler fertigen Formteile aus geschaumten Kunststoffen.

Sie informieren sich anhand der auftragsbezogenen Unterlagen (ber die festgelegten Qualitditsmerkmale des Form-
teils. Sie unterscheiden die geschaumten Kunststoffe nach Art ihres Schaumprozesses und ihrer Eigenschaften.
Ausgehend davon planen die Schilerinnen und Schiler den erforderlichen Material- und Maschineneinsatz und
fihren die Berechnungen durch. Sie entscheiden nach dem herzustellenden Formteil und des zu schdumenden
Kunststoffs Uiber die einzusetzende Maschine und das Werkzeug. Sie dokumentieren dieses in geeigneter Form.

Die Schilerinnen und Schiler bestimmen die verarbeitungsrelevanten Daten, bereiten die Anlage vor und stellen die
ermittelten Parameter ein. Sie fahren die Anlage an und schaumen Uber. Zur Sicherstellung der geforderten Quali-
tatsmerkmale priifen sie wahrend des Anfahrvorgangs und der Fertigung das entstandene Formteil, um gegebe-
nenfalls KorrekturmaBnahmen durchzuflhren. Hierflir werden Prifverfahren und Priifmittel ausgewahlt, Prifplane
und Priifvorschriften angewendet und die Ergebnisse dokumentiert.

Die Schilerinnen und Schuler reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung auch im Team. Hierbei
achten sie besonders auf Aspekte der Nachhaltigkeit. Sie informieren das nachfolgende Produktionsteam Uiber den
Fertigungsprozess, weisen es ein und Ubergeben eine Dokumentation mit den erforderlichen technischen Unterla-
gen.

Inhalte:

schdumbare Kunststoffe, bldhféhige Einzelteile, flissige Ausgangskomponenten, Thermoplastschmelzen
Zellstruktur, offenzellig, geschlossenzellig, gemischtzellig

Hart-/Weichschaum, Integralschaum

verfahrensspezifische technologische Eigenschaften der Polymere, 6kologische Alternativmaterialien
Raumgewicht

Treibmittel, chemisch, physikalisch

Bechertest

Formftillstudie

Hochdruckverfahren, Niederdruckverfahren

Styroporverfahren

Hinterschdumen

Einlegeteile

Einstellbericht

Datenblatter

Nachfolgeeinrichtungen, Entgraten
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Lernfeld Produkt- und Prozessqualitat iiberwachen und 3. Ausbildungsjahr
FT 14: optimieren Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schiilerinnen und Schiiler Giberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessqualitat.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitditsmanagements. Hierzu informieren sie sich Uber Methoden, Techni-
ken und Philosophien zur Sicherung der Qualitdt. Mit diesem Hintergrundwissen ordnen die Schilerinnen und
Schiler die Qualitatspolitik des Unternehmens ein. Fur auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten
Qualitatsmerkmale und entwickeln daraus Prifplane. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schilerinnen und Schiler setzen sich mit den prozessbedingten EinflussgréBen zur Fehlervermeidung aus-
einander und dokumentieren diese.

Sie Uberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu ProzesskenngréBen fiir die Produktmerkmale auf, doku-
mentieren und interpretieren diese. Sie prifen die Produktqualitdt und leiten systematisch aus den Qualitdtsdaten
mdogliche VerbesserungsmaBnahmen im entsprechenden Einsatzgebiet ab und prasentieren dieses in geeigneter
Form.

Inhalte:

Qualitatsnormen

Qualitatsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitatsprifung, Qualitdtsaudit, Prifmitteliberwachung

Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

PrifmaB

statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenféhigkeit
Personaleinsatz

Materialfluss
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Fachrichtung: Halbzeuge/Compound- und Masterbatchherstellung

Lernfeld Halbzeuge durch Extrudieren herstellen 3. Ausbildungsjahr
HZ/CM 9: Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel:

Die Schilerinnen und Schuler extrudieren Halbzeuge aus Kunststoff und Kautschuk.

Sie bestimmen ein Extrusionsverfahren fur die herzustellenden Halbzeuge, fihren eine Systemanalyse des Prozes-
ses und der Maschine durch, planen und dokumentieren die entsprechenden Arbeitsschritte unter Berilicksichti-
gung des Werkzeugs, der Maschine, der Werkstoffe und der Nachfolgeeinrichtungen. Sie beachten hierbei Aspekte
der Nachhaltigkeit innerhalb des Prozesses.

Die Schulerinnen und Schiler bestimmen die technologischen Daten und fiihren Berechnungen durch. Hierzu nut-
zen sie unterschiedliche analoge und digitale Informationsmedien, auch in englischer Sprache. Sie analysieren den
Aufbau und die Funktion des Formgebungswerkzeugs, lesen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Stlicklisten
sowie Anordnungspléne und werten diese aus.

Die Schilerinnen und Schiler bauen das Formgebungswerkzeug in die Extrusionslinie ein, schlieBen die Nachfolge-
einrichtungen an und sichern den Materialfluss. Sie stellen die ermittelten Maschinenparameter ein und fahren die
Anlage an. Dabei prifen sie das Halbzeug und fiihren je nach Ergebnis KorrekturmaBnahmen durch, bis das Halbzeug
die geforderten Qualitdtsmerkmale aufweist. Wahrend der Produktion optimieren die Schilerinnen und Schiiler den
Prozess, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, und beachten dabei die Einfllisse der Maschinenparameter auf
die Qualitdtsmerkmale des Halbzeugs. Hierbei achten sie auf eine Riickfiihrung der Produktionsabfélle in den Prozess.
Sie dokumentieren den Produktionsprozess sowie die Priifergebnisse. Sie bewerten Méglichkeiten zur Energieeinspa-
rung und zum Ersatz von Materialien aus Nachhaltigkeits- und Umweltschutzaspekten. Die Schilerinnen und Schiiler
Uberpriifen im Team den Handlungsablauf, reflektieren diesen kritisch und leiten daraus zuktinftige Vorgehensweisen
ab.

Inhalte:

Extruderbauarten, Einschneckenextruder, Doppelschneckenextruder
Schneckenbauarten, Scherteile, Mischteile

System Schnecke-Zylinder

Extrusionsverfahren, Profil-, Fachfolien-, Schlauchfolien-, Plattenextrusion
Kautschukverarbeitung

Dusen, Kalibrierung

PrifmalB, Kontur- und Dickenpriifung

Nachfolgeeinrichtungen, Temperierung, Abzug, Trennung
Ummantelung, Coextrusion

Massedurchsatz, flichenbezogen, ldngenbezogen

Driicke, Geschwindigkeiten

Extrusionsfehler

Wérmemenge

verfahrenstechnische Berechnungen

Regranulierung
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Lernfeld Halbzeuge durch Kalandrieren herstellen 3. Ausbildungsjahr
HZ/CM 10: Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiiler kalandrieren Halbzeuge aus Kunststoff und Kautschuk.
Sie analysieren dazu die Auftragsunterlagen und informieren sich Gber die Qualitdtsmerkmale des Halbzeugs.

Die Schilerinnen und Schiiler legen den Kalander und die Nachfolgeeinrichtungen flir das herzustellende Halbzeug
fest. Sie flhren eine Systemanalyse der Kalanderanlage und entsprechende Berechnungen durch. Sie bestimmen
die verarbeitungsrelevanten Eigenschaften des Materials und ermitteln die Parameter flir das Verfahren. Sie nutzen
hierflr unterschiedliche Informationsmedien.

Die Schulerinnen und Schiler erstellen einen Arbeitsplan. Sie riisten Kalanderanlage, stellen die Parameter ein,
kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher. Wahrend des Anfahrens beurteilen sie
die Qualitat des Halbzeugs und fiihren KorrekturmaBnahmen durch.

Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen und umweltvertréglichen Gesichtspunkten der Nachhaltigkeit, wahrend
der Produktion die Parameter und beachten dabei deren Einflisse auf die Qualitdtsmerkmale. Dazu wenden die
Schilerinnen und Schiiler Prufverfahren an. Sie dokumentieren den Produktionsprozess sowie die Priufergebnisse.
Sie bewerten Méglichkeiten zur Energieeinsparung und zum Ersatz von Materialien aus Nachhaltigkeits- und Um-
weltschutzaspekten.

Die Schilerinnen und Schuler fihren Fachgesprache. Dabei reflektieren und bewerten sie die gesamte Auftragsab-
wicklung. Sie identifizieren Kommunikationsstérungen in den Gespréachen und tragen zu ihrer Lésung bei.

Inhalte:

Kalanderbauformen

Antrieb, Temperierung
Strémungsverhaltnisse im Walzenspalt
Walzendurchbiegung

Lagerkrafte, Fldchenpressung
Massedurchsatz

Geschwindigkeiten

Hochtemperatur-, Niedertemperaturverfahren
Schneiden, Pragen, Recken, Wickler
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Lernfeld Halbzeuge durch Beschichten herstellen 3. Ausbildungsjahr
HZ/CM 11: Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schiilerinnen und Schiler beschichten Halbzeuge aus Kunststoff und Kautschuk.

Sie bestimmen ein Beschichtungsverfahren fiir die herzustellenden Halbzeuge, flihren eine Systemanalyse des Pro-
zesses und der Maschine durch, planen und dokumentieren die entsprechenden Arbeitsschritte. Sie ermitteln die
Verarbeitungsparameter mit Hilfe unterschiedlicher Informationsmedien, planen den Material- und Maschinenein-
satz und fihren Berechnungen durch. Hierbei beachten sie Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen den Materialfluss sicher, riisten die Beschichtungsanlage sowie die Nachfol-
geeinrichtungen. Sie stellen die ermittelten Parameter ein und fahren die Anlage an. Zur Sicherstellung der geforder-
ten Qualitdtsmerkmale priifen sie wéahrend des Anfahrvorgangs und der Produktion das entstandene Halbzeug, um
gegebenenfalls KorrekturmaBnahmen durchzufiihren; dazu wenden sie Priifverfahren an, dokumentieren und pra-
sentieren die Ergebnisse auch im Team.

Inhalte:

Beschichtungsmassen, Organosole, Plastisole

Tragerstoffe, Textil, Papier, Kunststoff

Gewebe, Gewirke, Vliese

Vorbehandlungsverfahren, Impragnieren, Sengen

Streichen, GieBen, Tauchen, Walzenauftrag

Extrusionsbeschichtung, Kalanderbeschichtung, indirektes Beschichten
Gelieren

KUhlung

Warenspeicher

Lernfeld Compounds- und Masterbatches herstellen 3. Ausbildungsjahr
HZ/CM 12: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Compounds und Masterbatches her.

Sie analysieren dazu die Auftragsunterlagen und informieren sich Uber die Qualitditsmerkmale der Compounds und
Masterbatches.

Die Schulerinnen und Schiler legen den Mischer und die Nachfolgeeinrichtungen fir die herzustellenden Com-
pounds und Masterbatches fest. Sie flihren eine Systemanalyse der Fertigungsanlage und entsprechende Berech-
nungen durch. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.*

Die Schilerinnen und Schiiler bestimmen die verarbeitungsrelevanten Eigenschaften des Materials. Die Schulerin-
nen und Schiler erstellen einen Arbeitsplan. Sie rlisten die Compound- und Masterbatchanlage, kontrollieren die
Sicherheitseinrichtungen und stellen die Parameter ein. Sie dokumentieren den Produktionsprozess.

Die Schilerinnen und Schiler wahlen Prifverfahren und Prifmittel aus, wenden Prifpléne und Prifvorschriften an
und halten die Ergebnisse schriftlich fest.

Die Schilerinnen und Schiiler reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung.

Inhalte:

Mischtechniken, dis- und kontinuierliche Mischverfahren
Mischungsberechnungen

Masseanteile

Rezepturen

Viskositat, Schmelzindex

Rieselfahigkeit, KorngréBenverteilung

Farbprifung

Dosiersysteme

* Red. Anm.: Rahmenlehrplan fiir den Ausbildungsberuf nach dem Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 22. Marz 2012
i.d.F. vom 31. Marz 2023 ,Hierbei beachten die Aspekte der Nachhaltigkeit.“ dahingehend ausgelegt.
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Fachrichtung: Halbzeuge

Lernfeld Halbzeuge durch Schiaumen herstellen 3. Ausbildungsjahr
HZ 13A: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schilerinnen und Schiuler fertigen Halbzeuge durch Schaumen.

Sie informieren sich anhand der auftragsbezogenen Unterlagen Uber die festgelegten Qualitdtsmerkmale des Halb-
zeugs. Sie unterscheiden die geschdumten Kunststoffe nach Art ihres Schaumprozesses und ihrer Eigenschaften.
Ausgehend davon planen die Schilerinnen und Schiler den erforderlichen Material- und Maschineneinsatz und
fihren die Berechnungen durch. Sie entscheiden nach dem herzustellenden Halbzeug und des zu schaumenden
Kunststoffs Uiber die einzusetzende Maschine und das Werkzeug sowie die Nachfolgeeinrichtungen. Sie dokumen-
tieren dieses in geeigneter Form.

Die Schilerinnen und Schuler bestimmen die verarbeitungsrelevanten Daten, bereiten die Anlage vor und stellen die
ermittelten Parameter ein. Sie fahren die Anlage an und schaumen Uber. Zur Sicherstellung der geforderten Quali-
tatsmerkmale prifen sie wahrend des Anfahrvorgangs und der Fertigung das entstandene Halbzeug, um gegebe-
nenfalls KorrekturmaBnahmen durchzuflihren. Hierfir werden Priifverfahren und Prifmittel ausgewahlt, Prifplane
und Prifvorschriften angewendet und die Ergebnisse dokumentiert.

Die Schiulerinnen und Schiler reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung auch im Team. Sie infor-
mieren das nachfolgende Produktionsteam Uber den Fertigungsprozess, weisen es ein und Ubergeben eine Doku-
mentation mit den erforderlichen technischen Unterlagen. Dies geschieht unter der Beachtung der Aspekte der
Nachhaltigkeit.

Inhalte:

schaumbare Kunststoffe, blahféhige Einzelteile, flissige Ausgangskomponenten, Thermoplastschmelzen, 6kologi-
sche Alternativmaterialien

Zellstruktur, offenzellig, geschlossenzellig, gemischtzellig
Hart-, Weichschaum, Integralschaum

Treibmittel, chemisch, physikalisch

Bechertest

Blockschaumanlage

Hochdruckverfahren, Niederdruckverfahren
Styroporverfahren

Einstellbericht

Datenblatter

Trennverfahren
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Fachrichtung: Compound- und Masterbatchherstellung

Lernfeld Compounds- und Masterbatches herstellen, priifen 3. Ausbildungsjahr
CM 13B: und modifizieren Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schilerinnen und Schiler stellen Compounds und Masterbatches her, priifen und modifizieren diese.

Sie analysieren dazu die Auftragsunterlagen und informieren sich Uber die Qualitdtsmerkmale der Compounds und
Masterbatches. Die Schilerinnen und Schiiler legen den Mischer und die Nachfolgeeinrichtungen fiir die herzustel-
lenden Compounds und Masterbatches fest. Sie fiihren eine Systemanalyse der Fertigungsanlage und entspre-
chende Berechnungen durch.

Die Schilerinnen und Schiller bestimmen die verarbeitungsrelevanten Eigenschaften des Materials, wahlen geeig-
nete Prifverfahren aus und ermitteln die Parameter flr das Verfahren. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nach-
haltigkeit. Sie nutzen hierfir unterschiedliche Informationsmedien, auch in englischer Sprache.

Die Schilerinnen und Schiiler erstellen einen Arbeitsplan. Sie risten die Compound- und Masterbatchanlage, kon-
trollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen die Parameter ein. Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen
Gesichtspunkten, wahrend der Produktion die Parameter, beachten dabei deren Einflliisse auf die Qualitdtsmerk-
male. Sie ziehen bei Abweichungen Schlussfolgerungen bzgl. der material- und verfahrenstechnischen Ursachen,
ermitteln Auswirkungen auf die anwendungstechnischen Eigenschaften und fiihren geeignete KorrekturmaBnah-
men durch. Sie dokumentieren den Produktionsprozess.

Die Schulerinnen und Schuler wéhlen Prufverfahren und Prifmittel aus, wenden Prifplane und Prifvorschriften an
und halten die Ergebnisse schriftlich fest. Aus diesen entwickeln sie modifizierte Formmassen. Sie reflektieren und
bewerten die gesamte Auftragsabwicklung.

Inhalte:

Mischtechniken, dis- und kontinuierliche Mischverfahren
Mischungsberechnungen

Masseanteile

Rezepturen

Viskositat, Schmelzindex

Rieselfahigkeit, KorngréBenverteilung

elektrische und elektrostatische, thermische Eigenschaften
Farbprifung, Nuancenpriifung

Dosiersysteme

Vorschriften zum Umwelt- und Arbeitsschutz
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Fachrichtung: Halbzeuge/Compound- und Masterbatchherstellung

Lernfeld Produkt- und Prozessqualitat iiberwachen und 3. Ausbildungsjahr
HZ/CM 14: optimieren Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler Uberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessqualitét. Sie erarbeiten die
Hauptaufgaben des Qualitdtsmanagements. Hierzu informieren sie sich Uber Methoden, Techniken und Philoso-
phien zur Sicherung der Qualitét. Mit diesem Hintergrundwissen ordnen die Schiilerinnen und Schuler die Qualitats-
politik des Unternehmens ein. Fir auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualitdtsmerkmale und
entwickeln daraus Prifpléne. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozessbedingten EinflussgroBen zur Fehlervermeidung aus-
einander und dokumentieren diese.

Sie Uberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu ProzesskenngréBen fiir die Produktmerkmale auf, doku-
mentieren und interpretieren diese. Sie priifen die Produktqualitdt und leiten systematisch aus den Qualitadtsdaten
mdgliche VerbesserungsmaBnahmen im entsprechenden Einsatzgebiet ab und prasentieren dieses in geeigneter
Form.

Inhalte:

Qualitatsnormen

Qualitatsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitatspriifung, Qualitatsaudit, Prifmitteliiberwachung

Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

PrifmaB

statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
Personaleinsatz

Materialfluss
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Fachrichtung: Mehrschicht-Kautschukteile

Lernfeld Halbzeuge fiir Mehrschicht-Kautschukteile herstellen 3. Ausbildungsjahr
MK 9: Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel:

Die Schilerinnen und Schiler stellen Halbzeuge fir die Weiterverarbeitung zu Mehrschicht- Kautschukteilen her.

Zur Verfahrensauswahl analysieren sie die Auftragsunterlagen in Bezug auf das Anforderungsprofil des Halbzeugs.
Sie nutzen unterschiedliche analoge und digitale Informationsmedien, auch in englischer Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiler bestimmen ein Verarbeitungsverfahren und legen die Maschine, das Werkzeug und
die Nachfolgeeinrichtungen fest. Um den Prozess und die Maschine charakterisieren zu kénnen, fihren sie eine
Systemanalyse und entsprechende Berechnungen durch. Sie bestimmen die verarbeitungsrelevanten Eigenschaf-
ten des Materials und ermitteln die Parameter fiir das Verfahren. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltig-
keit.

Die Schilerinnen und Schuler erstellen einen Arbeitsplan. Sie risten die Maschine, kontrollieren die Sicherheitsein-
richtungen und stellen deren Funktion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb und beurteilen die Qualitét des
Halbzeugs. Dazu werden Prifverfahren und Prifmittel ausgewéhlt, Prifplane und Prifvorschriften angewendet und
die Ergebnisse dokumentiert. Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, wéhrend der Verarbei-
tung die Parameter und beachten dabei deren Einflisse auf die Qualitditsmerkmale. Sie bewerten Moglichkeiten zur
Energieeinsparung und zum Ersatz von Materialien aus Nachhaltigkeits- und Umweltschutzaspekten.

Die Schilerinnen und Schiler reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung auch im Team und reagie-
ren sachbezogen auf Kritik an ihrer Arbeit.

Inhalte:

Innenmischer

Mastikation

Walzwerk, Walzenspalt, Temperierung, Antrieb, Stockblender
Spezialextruder, Pelletizer, Roller-Head-Anlage
Batch-off-Anlage

Kaltfutterextruder, Warmfiitterextruder, Stiftextruder
System Schnecke - Zylinder

Breitschlitzdise

Extrusionsverfahren, Profil, Laufstreifen
Extrusionsfehler

L-Kalander, F-Kalander, Z-Kalander
Verfahrensablauf

Kaschieren, Friktionieren

Belegen von Cord, Stahlcord

Antrieb, Temperierung

Strémungsverhaltnisse im Walzenspalt
Walzendurchbiegung

Lagerkrafte, Flachenpressung

Geschwindigkeiten, Massedurchsatz
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Lernfeld Mehrschicht-Kautschukteile durch Pressen herstellen 3. Ausbildungsjahr
MK 10: Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schdiler stellen Formteile durch Pressen her.

Zur Auswahl des Pressverfahrens analysieren sie die Auftragsunterlagen und informieren sich Uber das Anforde-
rungsprofil des Artikels. Sie nutzen unterschiedliche Informationsmedien, auch in englischer Sprache.

Die Schilerinnen und Schiiler wahlen ein Pressverfahren aus. Sie flihren eine Systemanalyse und entsprechende
Berechnungen durch. Mit geeigneten Untersuchungsmethoden bestimmen sie die verarbeitungsrelevanten Eigen-
schaften des Materials.

Die Schilerinnen und Schuler ermitteln die Verarbeitungsparameter flir das Pressverfahren und erstellen einen Ar-
beitsplan. Sie setzen sich mit dem Aufbau und der Funktionsweise des Presswerkzeugs auseinander, dazu lesen sie
Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Stlicklisten sowie Anordnungspléne und werten diese aus.

Die Schulerinnen und Schiiler fihren das Riusten der Maschine durch, kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen
und stellen deren Funktion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb und beurteilen die Qualitét des gefertigten
Produkts. Dazu werden Prifverfahren und Prifmittel ausgewahlt, Prifplane und Prifvorschriften angewendet und
die Ergebnisse dokumentiert. Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen und umweltvertréglichen Gesichtspunkten
der Nachhaltigkeit, wéhrend der Fertigung die Maschineneinstelldaten und beachten dabei die Einflisse der Verar-
beitungsparameter auf die Qualitdtsmerkmale der Pressteile.

Die Schilerinnen und Schiler fihren Fachgesprache. Hierbei reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsab-
wicklung. Sie identifizieren Kommunikationsstérungen in den Gespréachen und tragen zu ihrer Lésung bei.

Inhalte:

Pressmassenaufbereitung, Fell

Bauformen, Kniehebelpresse, hydraulische Presse
Presswerkzeuge

Pressverfahren, Kompressionsverfahren, Transfer-Moulding-Verfahren
Presszyklus

Pressfehler

Vulkanisation, Reifenpresse

Langen- und Volumenausdehnung, Schwindung
Nachbehandlungsverfahren
Maschineneinstellkarte

Datenblatter

Warmemenge

Mischungsberechnungen

Masseanteile

Rezepturen
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Lernfeld Mehrschicht-Kautschukteile durch ausgewahlte 3. Ausbildungsjahr
MK 11: Verfahren herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiiler stellen Mehrschicht-Kautschukartikel durch ausgewahlte Verfahren her.
Sie analysieren die auftragsbezogenen Unterlagen und informieren sich Gber das Anforderungsprofil des Artikels.

Die Schiulerinnen und Schiler legen fiir die Fertigungsaufgabe das Verfahren und die Verarbeitungsmaschine fest.
Sie wahlen das Werkzeug, die Hilfsstoffe und die Nachfolgeeinrichtungen aus. Hierbei beachten sie die Aspekte der
Nachhaltigkeit. Bei ihrer Auswahl beachten sie die Sicherstellung des Materialflusses. Sie ermitteln die Verarbei-
tungsparameter fir die gewahlte Fertigungsanlage. Dazu nutzen sie unterschiedliche Informationsmedien. Die
Schiilerinnen und Schiler bereiten die Anlage vor, stellen die ermittelten Parameter ein und fahren sie an. Sie flihren
einen Soll-Ist-Vergleich nach Priifplan durch. Bei Abweichungen identifizieren sie die Ursachen und optimieren die
Verarbeitungsparameter. Sie beachten bei der Priifung geltende Vorschriften und vervollstandigen Protokolle. Die
Schilerinnen und Schiiler dokumentieren und présentieren ihre Arbeitsergebnisse.

Inhalte:

Verfahrenszyklus

Injection-Moulding-Verfahren, Schneckenkolben-SpritzgieBen
Systemanalyse, Spritzeinheit, SchlieBeinheit
Schneckenplastifizierung

Werkzeuge, Aufbau, Zuhaltekraft

Druckverfahren, Hochdruck, Tiefdruck
L&sungsverarbeitung, Streichmaschine, Tauchen
Imprégnieren

Konfektionieren

Kesselvulkanisation, Kontinuierliche Vulkanisation
Nacharbeit, Schneiden

Lernfeld Mehrschicht-Kautschukteile priifen und recyceln 3. Ausbildungsjahr
MK 12: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiler priifen Mehrschichtkautschukteile sowie deren Ausgangsprodukte.

Sie wahlen unter verschiedenen Priifverfahren aus, wenden diese an und beurteilen die Priifergebnisse nach Vorga-
ben des Prifplans.

Ausgehend von einem produzierten Mehrschichtkautschukteil informieren sich die Schilerinnen und Schuler Uber
die Recyclingverfahren und Nachhaltigkeitsaspekte.

Sie fuhren die zu recycelnden Stoffe dem jeweils méglichen Verfahren zu. Die Schilerinnen und Schiler reflektieren
ihre Arbeitsweise.

Inhalte:

Zug-, Druckversuch

dynamische Priifung, Dauerschwingversuch
Zeitstandverhalten

Weiterreifestigkeit

Harte-, VerschleiBprifung
Vulkanisationspriifung

Prifung des Kélteverhaltens
Quellungsprifung

Brennverhalten
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Lernfeld Produkt- und Prozessqualitit (iberwachen und 3. Ausbildungsjahr
MK 13: optimieren Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schiilerinnen und Schiiler Giberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessqualitat.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitdétsmanagements. Hierzu informieren sie sich Uber Methoden, Techniken
und Philosophien zur Sicherung der Qualitat. Mit diesem Hintergrundwissen ordnen die Schilerinnen und Schiiler die
Qualitatspolitik des Unternehmens ein. Fir auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualitditsmerkmale
und entwickeln daraus Prifplane. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schilerinnen und Schiler setzen sich mit den prozessbedingten EinflussgréBen zur Fehlervermeidung aus-
einander und dokumentieren diese.

Sie Uberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu ProzesskenngrdBen fir die Produktmerkmale auf, dokumen-
tieren und interpretieren diese. Sie prifen die Produktqualitat und leiten systematisch aus den Qualitdtsdaten mog-
liche VerbesserungsmaBnahmen im entsprechenden Einsatzgebiet ab und prasentieren dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitatsnormen

Qualitatsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitatsprifung, Qualitdtsaudit, Prifmitteliberwachung

Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

PrifmaB

statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenféhigkeit
Personaleinsatz

Materialfluss
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Fachrichtung: Bauteile

Lernfeld Fertigungsvoraussetzungen fiir Bauteile schaffen 3. Ausbildungsjahr
BT 9: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schilerinnen und Schiler schaffen die Fertigungsvoraussetzungen zur Herstellung von Bauteilen.

GemaB des Auftrages und der geforderten Merkmale planen sie den Einsatz von Betriebsmitteln und die Bereitstel-
lung der bendétigten Materialien und Informationen. Aspekte der Nachhaltigkeit berticksichtigen sie in ihrer Planung.

Auf dieser Grundlage entscheiden sie sich flr adaquate VorbereitungsmaBnahmen, berechnen die Daten und fiih-
ren die MaBnahmen aus. Sie beschaffen oder erstellen technische Unterlagen und ibertragen die Bauteilgeometrie
auf die zu bearbeitenden Halbzeuge.

Die Schilerinnen und Schiler kontrollieren und dokumentieren das Ergebnis der auftragsbezogenen Vorbereitungs-
maBnahmen, um bei Abweichungen von den geforderten Merkmalen Korrekturen durchzufiihren. Sie bewerten
Moéglichkeiten zur Energieeinsparung und zum Ersatz von Materialien aus Nachhaltigkeits- und Umweltschutz-
aspekten.

Die Schilerinnen und Schiller présentieren ihre Arbeitsergebnisse und beurteilen den Handlungsprozess auch im
Team.

Inhalte:

Schablonenerstellung
Abwicklungen

isometrische Darstellung
Durchdringungen
Schnittdarstellung
Oberflachenangaben

Material-, Schnittverlustberechnung
Formvorbereitung
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Lernfeld Bauteile durch Bearbeiten von Halbzeugen herstellen 3. Ausbildungsjahr
BT 10: Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiler stellen Bauteile aus Halbzeugen her.

Auf der Grundlage der Produkt- oder Fertigungszeichnung planen sie auftragsbezogen die Herstellung von Bautei-
len. Zum Bearbeiten der Halbzeuge bestimmen die Schilerinnen und Schiler das Bearbeitungs- und Nachbehand-
lungsverfahren, nutzen hierbei Informationsmedien, um Fertigungsschritte und Fertigungsparameter zu ermitteln.
Sie legen Maschinen, Werkzeuge, Gerate und Hilfsmittel sowie Recycling- und Entsorgungsverfahren fest.

Sie bearbeiten die Halbzeuge gemaB der Fertigungsplanung und liberwachen den Fertigungsprozess. Wahrend der
Bearbeitung kontrollieren und bewerten die Schiilerinnen und Schiiler das Bauteil und fiihren gegebenenfalls Kor-
rekturen durch.

Sie dokumentieren die Fertigungs- und Priifdaten in Protokollen und bereiten die bearbeiteten Bauteile und Bau-
gruppen flr die weitere Bearbeitung oder Verarbeitung vor.

Die Schulerinnen und Schiler bewerten den Produktionsprozess, auch unter wirtschaftlichen und umweltvertragli-
chen Gesichtspunkten der Nachhaltigkeit, arbeiten Verbesserungsvorschlédge aus und présentieren diese.

Die Schiilerinnen und Schiiler filhren Fachgesprache. Hierbei reflektieren und bewerten sie die gesamte Auftrags-
abwicklung.* Sie identifizieren Kommunikationsstérungen in den Gesprachen und tragen zu ihrer Losung bei.

Inhalte:

Bohrertypen

Kunststofffeilen

Bohren, Frasen, Drehen, Schleifen

Scheren, Wasserstrahlschneiden, Laserschneiden
Einlegeteile, Anbauteile

Tempern, Entgraten, Versiegeln
Gestaltungsrichtlinien, Kerbwirkung
Warmformen, Profilbiegen

Wéarmedehnung

Auskleideverfahren, Verblenden, Bekleben
Oberflachenvorbehandlungen, Homogenisieren
Auskleidungswerkstoffe

Verstarkungsstoffe, Glas-, Kohlefaser

*

Red. Anm.: Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf nach dem Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 22. Marz 2012
i.d.F. vom 31. Marz 2023 ,Hierbei reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung.” dahingehend ausgelegt.
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Lernfeld Produkte durch Fiigen herstellen 3. Ausbildungsjahr
BT 11: Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiller stellen Produkte aus Bauteilen und Baugruppen durch Fligen her.

Sie lesen Gesamtzeichnungen von herzustellenden Baugruppen, erstellen Teilzeichnungen von Bauteilen und pla-
nen das anzuwendende Fligeverfahren und den Einsatz von Zusatz- und Hilfsstoffen. Hierbei beachten sie die As-
pekte der Nachhaltigkeit.

Die Schdlerinnen und Schiler bereiten Bauteile, Baugruppen und Zusatzstoffe auf das Fligeverfahren vor, fiihren
Berechnungen durch, ermitteln Prozessparameter und stellen Maschinenwerte ein. Hierzu nutzen sie unterschied-
liche analoge und digitale Informationsmedien, auch in englischer Sprache.

Sie verbinden die Bauteile und Baugruppen entsprechend des Arbeitsauftrages und filhren Nachbehandlungen
durch. Hierbei priifen die Schilerinnen und Schuler die Qualitéat der Produkte und erstellen Priifprotokolle. Auf die-
ser Grundlage vergleichen und bewerten sie die Ergebnisse hinsichtlich der gestellten Anforderungen. Sie doku-
mentieren mogliche Korrekturvorschlage.

Die Schiilerinnen und Schiler tberpriifen die erarbeiteten Korrekturvorschlage, reflektieren diese kritisch auch im

Team und leiten daraus die eigene zuklinftige Vorgehensweise ab. Sie beachten den bauteil- und werkstoffgerech-
ten Transport und die Lagerung der Produkte sowie die einschldgigen Normen.

Inhalte:

Rohrleitungssysteme, Rohrleitungszeichnungen
Rohrverbindungen

Befestigungselemente

SchweiBen, WarmgasschweiBen, HeizelementschweiBen
Nahtaufbau, Nahtvorbereitung
SchweiBparameter

SchweiBsymbole

Kleben, Abbindemechanismen, Klebtechniken
Beanspruchungsarten, Schalung

Warmemenge
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Lernfeld Bauteile durch Laminieren herstellen 3. Ausbildungsjahr
BT 12: Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schdiler stellen Bauteile durch Laminieren her.

Zur Ermittlung der Bauteilanforderungen analysieren sie auftragsbezogene Unterlagen. Sie bestimmen entspre-
chend den Anforderungen Laminierverfahren, Werkzeuge, Gerate und Hilfsmittel, dazu nutzen sie technische Infor-
mationsquellen.

Die Schilerinnen und Schiler legen die Fertigungsschritte und Fertigungsparameter in einem Arbeitsplan fest und
prasentieren diesen. Sie diskutieren und bewerten alternative Lésungsmaglichkeiten, auch unter 6kologischen und
6konomischen Aspekten.

Die Schilerinnen und Schiiler beachten die Einfliisse der Fertigungsparameter auf die MaBhaltigkeit und die Ober-
flachengtite des Bauteils. Sie bereiten die Werk- und Hilfsstoffe sowie die Werkzeuge fiir den Fertigungsablauf vor
und fertigen die Bauteile durch Laminieren unter Beachtung der Verlegeplane.

Sie bestimmen Priifverfahren und Prifmittel, wenden diese an und reflektieren ihre Arbeitsergebnisse kritisch, auch
in Hinblick auf Umweltschutz und Aspekte der Nachhaltigkeit.

Inhalte:

Prepregsysteme, Autoklaven
Faserarten, Gewebearten, Matrix
Harzansatz, Harzsysteme
Mischungsberechnungen
Masseanteile

Rezepturen

Thixotropiemittel, Verdinnungsmittel
Formwerkzeuge, Trennmittel
Verstarkungsstoffe, Glas-, Kohlefaser
Handlaminieren, Faserharzspritzen
Druckverfahren, Harzinjektion
Pressverfahren

Wickeln

Schleudern

Ziehverfahren

Flachengewicht

Verarbeitungsfehler, Faltung, Lufteinschluss
Nachbearbeitung
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Lernfeld Produkt- und Prozessqualitat (iberwachen und 3. Ausbildungsjahr
BT 13: optimieren Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiiler Gberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessqualitat.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitdétsmanagements. Hierzu informieren sie sich Uber Methoden, Techniken
und Philosophien zur Sicherung der Qualitat. Mit diesem Hintergrundwissen ordnen die Schilerinnen und Schiiler die
Qualitatspolitik des Unternehmens ein. Fiir auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualitditsmerkmale
und entwickeln daraus Priifplane. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozessbedingten EinflussgréBen zur Fehlervermeidung aus-
einander und dokumentieren diese.

Sie Uberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu ProzesskenngrdBen fir die Produktmerkmale auf, dokumen-
tieren und interpretieren diese. Sie prifen die Produktqualitat und leiten systematisch aus den Qualitdtsdaten mog-
liche VerbesserungsmaBnahmen im entsprechenden Einsatzgebiet ab und prasentieren dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitatsnormen

Qualitatsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitatsprifung, Qualitatsaudit, Prifmitteliberwachung

Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

PrifmaB

statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenféhigkeit
Personaleinsatz

Materialfluss
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Fachrichtung: Faserverbundtechnologie

Lernfeld Faserverbundwerkstoffe priifen und recyceln 3. Ausbildungsjahr
FV9: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schilerinnen und Schiler prifen Bauteile und Baugruppen aus Faserverbundwerkstoffen.

Ausgehend von einem produzierten Faserverbundbauteil informieren sich die Schilerinnen und Schiiler Gber die
produkt- und werkstoffspezifischen Prif- und Recyclingverfahren.

Sie wahlen unter verschiedenen Priifverfahren aus, wenden diese an und beurteilen die Prifergebnisse nach Vorga-
ben des Priifplans.

Die Schilerinnen und Schiler flihren die zu recycelnden Faserverbundwerkstoffe dem jeweils méglichen fachspezi-
fischen und umweltschonenden Verfahren zu.

Die Schulerinnen und Schiler Gberprifen im Team den Handlungsablauf, reflektieren diesen kritisch und leiten da-
raus zukUnftige Vorgehensweisen ab.

Inhalte:

mechanische und chemische Prifverfahren

Zug-, Druck-, Biege- und Scherversuche, Schalprifung, Durchlichtprifung
Schliffbildanalyse

Waben- und Kernfllimassepriifung

Prafung Matrix

Rontgen-, Klopf-, Thermografie-, Ultraschall-, Sichtprifung

Pyrolyse
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Lernfeld Bauteile durch Bearbeiten von Faserverbund- 3. Ausbildungsjahr
FV 10: werkstoffen herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:
Die Schiulerinnen und Schdler stellen Bauteile aus Faserverbundwerkstoffen her.

Auf der Grundlage der Produkt- oder Fertigungszeichnung planen sie auftragsbezogen die Herstellung von Bautei-
len. Zum Bearbeiten der Halbzeuge bestimmen sie das Bearbeitungsverfahren, nutzen hierbei Informationsmedien,
um Fertigungsschritte und Fertigungsparameter zu ermitteln. Sie legen Maschinen, Werkzeuge, Gerate und Hilfs-
mittel fest.

Die Schilerinnen und Schiiler bearbeiten die Halbzeuge gemaB der Fertigungsplanung und Uberwachen den Ferti-
gungsprozess. Wahrend der Bearbeitung kontrollieren und bewerten sie das Bauteil und flihren gegebenenfalls
Korrekturen durch. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schilerinnen und Schiler dokumentieren die Fertigungs- und Prifdaten in Protokollen und bereiten die bear-
beiteten Bauteile und Baugruppen fir die weitere Be- oder Verarbeitung vor.

Sie bewerten den Produktionsprozess, auch unter wirtschaftlichen und umweltvertraglichen Gesichtspunkten der
Nachhaltigkeit, erarbeiten Verbesserungsvorschlage und présentieren diese.

Die Schiilerinnen und Schiiler filhren Fachgesprache. Hierbei reflektieren und bewerten sie die gesamte Auftrags-
abwicklung.* Sie identifizieren Kommunikationsstérungen in den Gesprachen und tragen zu ihrer Losung bei.

Inhalte:

Bohrertypen

Kunststofffeilen

Frasen, Drehen, Schleifen

Scheren, Wasserstrahlschneiden, Laserschneiden
Einlegeteile, Anbauteile
Nachbehandlungsverfahren, Tempern, Entgraten, Versiegeln
Gestaltungsrichtlinien, Kerbwirkung
Abwicklungen

Oberflachenvorbehandlungen, Homogenisieren
Auskleidungswerkstoffe

Verstarkungsstoffe, Glas-, Kohle-, Aramidfaser

* Red. Anm.: Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf nach dem Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 22. Méarz 2012
i.d.F. vom 31. Marz 2023 ,Hierbei reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung.” dahingehend ausgelegt.
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Lernfeld Produkte durch Fiigen herstellen 3. Ausbildungsjahr
FV11: Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiiler stellen Produkte aus Bauteilen und Baugruppen durch Fligen her.

Sie lesen Gesamtzeichnungen von herzustellenden Baugruppen, erstellen Teilzeichnungen von Bauteilen und pla-
nen das anzuwendende Fligeverfahren und den Einsatz von Zusatz- und Hilfsstoffen. Sie bereiten Bauteile, Bau-
gruppen und Zusatzstoffe auf das Flgeverfahren vor, filhren Berechnungen durch, ermitteln Prozessparameter und
stellen Maschinenwerte ein. Hierzu nutzen sie unterschiedliche analoge und digitale Informationsmedien, auch in
englischer Sprache.

Die Schilerinnen und Schiler verbinden die Bauteile und Baugruppen entsprechend des Arbeitsauftrages und fiih-
ren Nachbehandlungen durch. Dabei priifen sie die Qualitat der Produkte und erstellen Prifprotokolle. Auf dieser
Grundlage vergleichen und bewerten sie die Ergebnisse hinsichtlich der gestellten Anforderungen. Sie dokumentie-
ren mogliche Korrekturvorschlége.

Die Schiilerinnen und Schiler tberpriifen die erarbeiteten Korrekturvorschlage, reflektieren diese kritisch auch im
Team und leiten daraus die eigene zuklinftige Vorgehensweise ab. Sie beachten den bauteil- und werkstoffgerech-
ten Transport und die Lagerung der Produkte sowie die einschldgigen Normen.

Inhalte:

mechanische Flgeverfahren
Befestigungselemente
Werkstoffkombinationen

Kleben, Abbindemechanismen, Klebtechniken
Beanspruchungsarten, Schalung
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Lernfeld Bauteile durch Laminieren herstellen 3. Ausbildungsjahr
FV12: Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schdler stellen Bauteile durch Laminieren her.

Zur Ermittlung der Bauteilanforderungen analysieren sie auftragsbezogene Unterlagen. Sie bestimmen entspre-
chend den Anforderungen Laminierverfahren, Werkzeuge, Gerate und Hilfsmittel, dazu nutzen sie technische Infor-
mationsquellen auch in englischer Sprache.

Die Schilerinnen und Schiler legen die Fertigungsschritte und Fertigungsparameter in einem Arbeitsplan fest und
présentieren diesen. Sie diskutieren und bewerten alternative Lésungsmoglichkeiten, auch unter wirtschaftlichen
Aspekten.

Die Schilerinnen und Schiiler beachten die Einfliisse der Fertigungsparameter auf die MaBhaltigkeit und die Ober-
flachengtite des Bauteils. Sie bereiten die Werk- und Hilfsstoffe sowie die Werkzeuge fiir den Fertigungsablauf vor
und fertigen die Bauteile durch Laminieren unter Beachtung der Legepléne.

Sie bestimmen Priifverfahren und Prifmittel, wenden diese an und reflektieren ihre Arbeitsergebnisse kritisch. Sie

bewerten Mdéglichkeiten zur Energieeinsparung und zum Ersatz von Materialien aus Nachhaltigkeits- und Umwelt-
schutzaspekten.

Inhalte:

Verbundwerkstoffe, Sandwichkonstruktion
Prepregsysteme, Autoklaven

Faserarten, Gewebearten, Matrix
Harzansatz, Harzsysteme
Thixotropiemittel, Verdlnnungsmittel
Formwerkzeuge, Trennmittel
Handlaminieren, Faserharzspritzen
Preformherstellung, Tapelegetechnik
Druckverfahren, Harzinjektion
Pressverfahren

Wickelverfahren, Rotationsverfahren
Ziehverfahren

Flachengewicht

Verarbeitungsfehler, Faltung, Lufteinschluss
Nachbearbeitung
Mischungsberechnungen

Masseanteile

Rezepturen

Zuschnittplan, Oberflachenangaben
Wéarmemenge, Langen- und Volumenausdehnung, Schwindung
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Lernfeld Produkt- und Prozessqualitit (iberwachen und 3. Ausbildungsjahr
FV 13: optimieren Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schiilerinnen und Schiiler Giberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessqualitat.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitdétsmanagements. Hierzu informieren sie sich Uber Methoden, Techniken
und Philosophien zur Sicherung der Qualitat. Mit diesem Hintergrundwissen ordnen die Schilerinnen und Schiiler die
Qualitatspolitik des Unternehmens ein. Fir auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualitditsmerkmale
und entwickeln daraus Prifplane. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schilerinnen und Schiler setzen sich mit den prozessbedingten EinflussgréBen zur Fehlervermeidung aus-
einander und dokumentieren diese.

Sie Uberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu ProzesskenngrdBen fir die Produktmerkmale auf, dokumen-
tieren und interpretieren diese. Sie prifen die Produktqualitat und leiten systematisch aus den Qualitdtsdaten mog-
liche VerbesserungsmaBnahmen im entsprechenden Einsatzgebiet ab und prasentieren dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitatsnormen

Qualitatsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitatsprifung, Qualitdtsaudit, Prifmitteliberwachung

Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

PrifmaB

statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenféhigkeit
Personaleinsatz

Materialfluss
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Fachrichtung: Kunststofffenster

Lernfeld Fertigungsvoraussetzungen fiir Kunststofffenster 3. Ausbildungsjahr
KF 9: schaffen Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schulerinnen und Schiler schaffen die Fertigungsvoraussetzungen zur Herstellung von Kunststofferzeugnis-
sen.

GemaB dem Kundenauftrag und der geforderten Merkmale planen sie den zeitlichen Einsatz von Betriebsmitteln
und die Bereitstellung der bendtigten Materialien. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit. Auf dieser
Grundlage entscheiden sie sich fur adédquate VorbereitungsmaBnahmen, berechnen die Daten und fihren die MaB-
nahmen aus.

Die Schlerinnen und Schuler kontrollieren und dokumentieren das Ergebnis der auftragsbezogenen Vorbereitungs-
maBnahmen, um bei Abweichungen von den geforderten Merkmalen Korrekturen durchzuftihren.

Die Schilerinnen und Schiler prasentieren ihre Arbeitsergebnisse und beurteilen den Handlungsprozess auch im
Team.

Inhalte:

MaBaufnahmen auf der Baustelle
MaBe, Fenster, Tlren, Glas
Bezeichnungen an Fenstern, Tiren
Fensterarten, Dreh-, Kipp-, Schwing-, Hebeflligelfenster
Turarten

Profilkataloge

Glasarten

Beschlage

Dammstoffe

Einbruchsicherung
Anwenderprogramme
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Lernfeld Bauteile durch Bearbeiten von Halbzeugen herstellen 3. Ausbildungsjahr
KF 10: Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiiler stellen Bauteile aus Kunststoff durch Bearbeiten von Halbzeugen her.

Auf der Grundlage der Produkt- oder Fertigungszeichnung planen sie auftragsbezogen die Herstellung von Bautei-
len. Zum Bearbeiten der Halbzeuge bestimmen sie das Bearbeitungsverfahren, nutzen hierbei Informationsmedien,
um Fertigungsschritte und Fertigungsparameter zu ermitteln. Sie legen Maschinen, Werkzeuge, Gerate und Hilfs-
mittel fest.

Die Schilerinnen und Schiiler bearbeiten die Halbzeuge gemaB der Fertigungsplanung und tUberwachen den Ferti-
gungsprozess. Wahrend der Bearbeitung kontrollieren und bewerten sie das Bauteil und flihren gegebenenfalls
Korrekturen durch.

Die Schiilerinnen und Schiler dokumentieren die Fertigungs- und Prifdaten in Protokollen und bereiten die bear-
beiteten Bauteile und gefertigten Baugruppen fiir die weitere Bearbeitung oder Verarbeitung vor.

Sie bewerten den Produktionsprozess, auch unter wirtschaftlichen und umweltvertraglichen Gesichtspunkten der
Nachhaltigkeit, arbeiten Verbesserungsvorschlage aus und présentieren diese.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren Fachgesprache. Hierbei reflektieren und bewerten sie die gesamte Auftrags-
abwicklung.* Sie identifizieren Kommunikationsstérungen in den Gesprachen und tragen zu ihrer Losung bei.

Inhalte:

Sagen, Frasen, Drehen, Bohren, Scheren
Warmformen, Profilbiegen
Warmedehnung

Profiltypen, Kammersysteme
Oberflachenveredelung
Verstérkungsprofile
Automatisierungssysteme

*

Red. Anm.: Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf nach dem Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 22. Marz 2012
i.d.F. vom 31. Marz 2023 ,Hierbei reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung.” dahingehend ausgelegt.
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Lernfeld Produkte durch Fiigen herstellen 3. Ausbildungsjahr
KF 11: Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiller stellen Produkte aus Bauteilen und Baugruppen durch Fligen her.

Sie lesen Gesamtzeichnungen von herzustellenden Baugruppen, erstellen Teilzeichnungen von Bauteilen und pla-
nen das anzuwendende Fligeverfahren und den Einsatz von Zusatz- und Hilfsstoffen. Hierbei beachten sie die As-
pekte der Nachhaltigkeit Sie bereiten Bauteile, Baugruppen und Zusatzstoffe auf das Fligeverfahren vor, flihren
Berechnungen durch, ermitteln Prozessparameter und stellen Maschinenwerte ein. Hierzu nutzen sie unterschied-
liche analoge und digitale Informationsmedien, auch in englischer Sprache.

Sie verbinden die Bauteile und Baugruppen entsprechend des Arbeitsauftrages und filhren Nachbehandlungen
durch. Die Schiilerinnen und Schiler priifen in regelmaBigen Abstanden die Qualitat der Produkte und erstellen
Prifprotokolle. Auf dieser Grundlage vergleichen und bewerten sie die Ergebnisse hinsichtlich der gestellten Anfor-
derungen. Sie dokumentieren mdégliche Korrekturvorschlage.

Die Schilerinnen und Schiuler Uberpriifen die erarbeiteten Korrekturvorschlage, reflektieren diese kritisch auch im
Team und leiten daraus die eigene zuklinftige Vorgehensweise ab. Sie beachten den bauteil- und werkstoffgerech-
ten Transport und die Lagerung der Produkte sowie die einschldgigen Normen.

Inhalte:

SchweiBen, HeizelementschweiBen
Nahtaufbau, Nahtvorbereitung
SchweiBparameter
SchweiBsymbole

Kleben, Abbindemechanismen, Klebetechniken
Beanspruchungsarten, Eckfestigkeit
Beschlagsarten, Fenster, Turen
Verglasung, Verklotzung
Dichtungsprofile, Dichtstoffe
Fugendurchlassigkeit

Warme- und Schallddmmung
Schlagregendichtigkeit
Windbeanspruchung
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Lernfeld Bauelemente montieren, demontieren und instand 3. Ausbildungsjahr
KF 12: setzen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiler montieren und demontieren Kunststofffenster, Fenstertliren und Haustiiren in Bau-
werke und setzen diese instand.

Sie planen gemaB dem Kundenauftrag die Montage beziehungsweise die Demontage. Sie kommunizieren mit den
Auftraggebern und weiteren Beteiligten auch in einer Fremdsprache, um deren Anforderungen zu ermitteln. Sie
wahren dabei den Schutz personlicher Daten und sichern den Einsatz auftragsbezogener Daten rechtlich ab.

Sie analysieren die Einbauzeichnung unter Beachtung der bestehenden Landesbauordnung, Bestimmungen und
Normen. Hieraus leiten sie die Vorgehensweise zur Montage beziehungsweise Demontage ab, erstellen einen Ar-
beitsablaufplan und beschaffen die festgelegten Arbeits- und Hilfsmittel.

Beim Einbau und Ausbau setzen die Schilerinnen und Schiler den Arbeitsablaufplan um. Nach dem Einbau prifen
sie die Qualitdt und Funktionsféahigkeit, auch unter Beachtung der Vorgaben des Kundenauftrages. Sie interpretie-
ren und dokumentieren die ermittelten Priifergebnisse und fiihren eine kundenorientierte Ubergabe des Bau-
elements durch. Dabei identifizieren sie Kommunikationsstérungen und tragen zu ihrer Lésung bei. Demontierte
Bauelemente entsorgen sie fachgerecht.

Die Schilerinnen und Schiler Uberprifen dartiber hinaus Kunststofffenster, -tliren und -fassadenelemente sowie
Rollladen in Bauwerken und bewerten deren Zustand. Sie fuhren die in ihrem Verantwortungsbereich liegenden
InstandhaltungsmaBnahmen durch.

Inhalte:
Befestigungselemente
Dichtstoffe

Dammstoffe

Einbauarten, Anschlagarten
Liftung
Anschlusselemente
Montagezeichnungen

RAL

107




Lernfeld Produkt- und Prozessqualitat (iberwachen und 3. Ausbildungsjahr
KF 13: optimieren Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:
Die Schilerinnen und Schiiler Gberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessqualitat.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitdétsmanagements. Hierzu informieren sie sich Uber Methoden, Techniken
und Philosophien zur Sicherung der Qualitat. Mit diesem Hintergrundwissen ordnen die Schilerinnen und Schiiler die
Qualitatspolitik des Unternehmens ein. Fiir auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualitditsmerkmale
und entwickeln daraus Priifplane. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozessbedingten EinflussgréBen zur Fehlervermeidung aus-
einander und dokumentieren diese.

Sie Uberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu ProzesskenngrdBen fir die Produktmerkmale auf, dokumen-
tieren und interpretieren diese. Sie prifen die Produktqualitat und leiten systematisch aus den Qualitdtsdaten mog-
liche VerbesserungsmaBnahmen im entsprechenden Einsatzgebiet ab und prasentieren dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitatsnormen

Qualitatsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitatslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitatsprifung, Qualitatsaudit, Prifmitteliberwachung

Qualitatsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

PrifmaB

statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenféhigkeit
Personaleinsatz

Materialfluss
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