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zu§4)
Ausbildungsrahmenplan
flr die Berufsausbildung
zum Verfahrensmechaniker fir Beschichtungstechnik/
zur Verfahrensmechanikerin fir Beschichtungstechnik
. . Fertigkeiten und Kehntnisse, die unter »Zex’ghp he Rxchtwgr‘tef_ :
l;\lfd' o Ausbild Teil ges ufsbild Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfithrens im lﬁ.’Ss\giﬁiilt:l?sjahr
I _ usbiidungsberutsbildes und Kontrollierens zu vermitteln sind . o B
, B 2 »1"]_2 I\S’
K ) 2 3 © 4
Berufshildung, ,Arbéits— a). ‘Bedeutung des Aus‘blldungsvei’trages ‘insbesondere |

und Tarifrecht

(&3 N 1)

e

’AbschluB Datier und Beendlgung, erkldren

~—

gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbll-
dungsvertrag nennen

c) Moghchkelten der beruﬂlchen For‘cblldung nennen
wesentllche Teile des Arbeltsvertrages nennen

e} wesentliche - Bestimmungen der fr den ausbilden- |

" den Betrieb geltenden Tarifvertrage nennen

Aufbau und Organisation

des Ausbndungsbetnebes

(§ 3Nr. 2)

a) Aufbau und Aufgaben des ‘ausbildenden Be’mebes
erldutern

b) Grindfunktionen des ausbildendén Betriebes, wie

- Beschaffung,. Fertlgung, Absatz. und Verwaltung, er-

. kléren

c): Bezrehungen des ausblldenden Betriebes und selner'
- Beschéttigten zu ertschaftsorganrsatxonen Berufs- |

vertretungen und Gewerkschaﬁen nennen -

d) Grundlagen, Aufgaben und “Arbeitsweise der be-
triebsverfassungs- - oder -personalvertretungsrecht-
-lichen Organe des ausbildenden Betriebes beschrei-
ben :

Sicherheit und Gesund-

heitsschutz bei der Arbeit
"(§3Nr. 3

_b)- berufsbezogene’ Arbeitsschutz-"

a) Gefshrdung von -Sicherheit und Gesundheit am

Arbeitsplatz feststellen und MaBnahmen zu |hrer_i'

Vermeldung ergren‘en

tungsvors.'chriften anwenden

¢ Verhaltenswelsen bei Unfallen beschrelben sowie |

erste MaBnahmen emlelten

“d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes an-

wenden; Verhaltensweisen bei Branden beschreiben
und MaBnahmen zur. Brandbekampfung ergreifen *

und - Unfaliverhii--|

Umweltschutz.

(§ 3Nr. 4)

L Zur Vermeidu‘ng betrlebsbédlngter Um\}velfbelastungen

im beruflichen Emwurkungsberelch beitragen, insbeson-
dere

a) mogliche Umwe‘ltbé!astungen -durch den Ausbil—
dungsbetrieb und seinen Beitrag zum Umweltschutz
an Belsplelen erklaren

b) flr den Ausbxldungsbetneb geltende Regelungen des |

Umweltschutzes anwenden

¢) Mbglichkeiten der. wirtschaftlichen und umweltscho-

“nenden Energie- und Materialverwendung nutzen

d) Abfélie vermeiden; Stoffe und Materialien emer um-
we!tschonenden Entsorgung zufiihren

wahrend der
gesamten:
Ausbildung

- zu vermitteln
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Lfd.
Nr.

Teildes
Au§biidungsberufsbiides

- Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter ]
Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchfuhrens
und Kontrollierens zu vermittein smd .

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr .

T 12‘ P

2

3

4

Betriebliéhe und tech- .
nische Kommumka’uon
(&3 Nr 5)

‘

a) Informat:onen beschaﬁen und bewerten

b Gesprache mit’ Vorgesetzten Mitarbeitern ‘'und - im
Team sntuatlonsgerecht fihren, Sachverhalte dar-
stellen, deutsche und enghsche Fachausdrucke an-
wenden

~—

4 c) Teil, Gruppen— und Explosronszenchnungen lesen

-und anwenden

d) Normen,
) ﬂachennormen anwenden

e)':'techmsche Unterlagen, msbesondere Reparatur— und.
- Betriebsanleitungen, Kataloge, Stiicklisten, Tabellenv

und Diagramme, lesen und anwenden

E f) Skizzen und Stlicklisten anfertigen
. g) Versuche und Arbeitsablaufe protokollieren
h) MeBwerte, insbesondere Umweltparameter erfas-'

sen, registrieren und protokolheren

iy Datentrager handhaben dlgttale und analoge Daten
lesen :

k) Kommunikation mit vorausgehenden und, nachfol-
genden Abteilungen sncherstellen

insbesondere Toleranznormen und Ober-

4)

Planén und Steuern

“von Arbeits- und

Bewegungsablauferi;
Kontrollieren und:
Beurteilen der Ergebnisse
(8§ 3'Nr. 6) '

a} Arbeitsschritte unter" Beriicksichtigung - fertigungs-
" technischer und wirtschaftlicher' ' Gesichtspunkte
festiegen ,

bj Arbeitsablauf unter Berucksnchtlgung orgamsaton-

scher Notwendlgkelten festlegen und sncherstellen

¢} Materialbedarf festlegeri . -

dy ‘Arbeitsplatz unter Berucksmhtlgung des Arbeitsauf-
trages vorbereiten

‘e} Arbeitsérgebnisse kontrolheren bewerten und proto-

kollieren

#

‘Priifen, AnreiBen

und Kennzeichnen
§3Nr.7)

a} Ebenhelt und Rauhlgkelt von Werkstucken prufen

b) Langen mit StnchmaBstaben MeBschiebern und
MeBschrauben unter Beachtung von systernatischen
und zuféliigen, Merehlerméglichkeiten messen

c) Werkstlicke mit kaeln Grenzlehren und Gewmde—y o

lehren prifen
d) Oberﬂachenquahtat durch Slchtprufen beurteilen

€} Bezugshmen, Bohrungsmltten und Umrisse an Werk- |~

stiickert unter Beriicksichtigung der Werkstoffeigen-
schaften und-. nachfolgender Bearbeltung anrexBen
und kérnen .

. Werkstucke kennzeichneh -

-Grundlagen der mechani-
schen Fertigungs- und =

Flugeverfahren, Herstellen
von Betriebsmitteln -
(§3Nr. 8)

"a) Flachen und Formen an Werkstucken aus Stahl,

Nichteisenmetalien, Kunststoffen oder Holz eben,
winklig und parallel auf MaB feilen

b) Bleche, Platten, Rohre und Profile aus Eisen-, Nicht-

eisenmetallen, Kunststoffen oder Holz nach AnnB
G rmt Handsage trennen «

. % Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgeﬂjhrten Ausbﬂdung"sinhalten zu vermitteln. B
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Lfd.

.-Nr.

Teil des

" Ausbildungsberufsbildes

Fertigkelten und Kenntnisse, die unter ,
Elnbeznehung selbstand(gen Planens, Durchfihrens
und Kontrolherens Zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

. im Ausbildungsjahr -

1] 2 ]3

3 -

4

c) Bleche im Schraubstock durch freies - Runden und
Schwenkbiegen unter Beachtung der Werkstiick-

oberflache, der Biegeradien, der neutralen Faser und.

der Biegewinkel kalt umformen

d) Werkstiicke oder Bauteile mit handgefuhrten oder
- ortsfesten Bohrmaschinen unter Beachtung der
- Kiihischmiermitte! bohren und senken »

e) Innen- und AuBengewinde -unter Beachtung der,

Werkstoffelgenschaften schneiden

A Werkstucke oder Bauteile aus Metall, Kunststoffen’
oder. Holz unter Beachtung der Verarbeitungsricht-
-linien  fir  nicht abnahmepfhchtlge Verbindungen |.

schweiBen.oder kieben"

g) Bleche und Profile aus. unterschiedhchen Werkstof-
fen I6ten ‘

h} Werkstucke in Bezug auf die Beschlchtbarkeit prifen

i Vornchtungen und Gestelle nach Vorgaben entwer-

fen und anfertigen

k) Vomchtungen und Gestelie auf Funktaon priifen und
andern .

Erfassen von
MeBwerten
(§ 3 Nr. 9)

a) MeBgerite handhaben

b} Lange, Masse, Volumen, Temperatur und Dichte be—

‘rechnen und messen

¢} Spannung, Stromstirke und Wlders’tand berechnen
und ‘messen

10

Warten von ,
Betriebsmitteln, -
{(§ 3-Nr. 10)

a) Betnebsmlttel pflegen und vor Korrosion. schutzen

b) Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kiihi- und Schmxer—
stoffe, nach Betnebsvorschrlﬁen wechseln und auf-
fllien .

¢) Maschinen, Einrichtungen oder Systeme nach An-
weisung warten -

11

Vor- und Nachbehandeln

von unbeschichteten

" und beschichteten -

Oberfidchen
(§ 3 Nr. 11)

.a) mechanische Bearbeitung

aa) Schieif- und Poliermittel, Schieifkdrper und Be-
triebsstoffe sowie Werkzeuge nach Material und
geforderter Oberflachenqualitét auswéhlen >

bb) Schadensbllder und deren Fehlerursachen so-

. wie die Auswirkungen auf die nachfolgenden

Bearbeltungsgange sowie das System Grund-
werkstoff und Uberzug beurteilen

.CC) Oberflachen manuell uhd maschinall entgraten

- schleifen, blirsten, polieren und strahlen
b} chemische und elektrolytische Behandiung

_ aa) Werkstucke durch” Reinigen vorbehande!n und
-das Ergebnis beurteilen

, bb) metallische -oder nichtmetallische Werkstof‘re

dekapieren, chromatieren, phosphatreren passi- |

vieren, aktivieren oder beizen, Anlagen bédienen

cc) Schadensbiider und deren Fehlerursachen auf
dem Grundmaterial feststellen sowie die Auswir-
kungen auf die nachfolgenden Bearbeltungs-
gange berucksuchtlgen

*) Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrabmenplan agfgefuhrten Ausb:ldungsinhalten zu vermitteln.
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Lfd.”
Nr.

Teil des
Ausb«ldungsberufsbndes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbstindigen Planens, Durchfiihrens
" und Kontrollierens zu vermitteln sind

B

Zeitliche Richtwerte
- in Wochen
im Ausbildungsjahr -

 1 {"2 | 3

3

4

Alternative ‘A:' Holzoberfldchen

a) Holzoberflachén durch vorbereitende Verfahren,-ing-
- besondere durch Trocknen, Spachteln, Grundieren,
- Beizen, Laugen, Wassern Porenfullen und Bleichen,
behandeln

b) Holzoberflachen durch abtragende Verfahren, insbe-
sondere manuelles und maschinelles Schieifen, be-
handeln .

M

c) Holzoberflachen durch Poheren, Wachsen Ausbren--

nen, Olen Farben und Konservieren nachbehandeln

‘ Altemative B: Kunststoﬁoberﬂachen

) Kunststoffoberflaichen durch vorbereltende Verfah—'
- ren behandeln .

b} Kunststoffoberﬂachen durch physukallsche Und che-

mische Verfahren behande

» Alternative C: Metalloberfiachen
a). Metalloberﬂachen durch vorbereitende Verfahren'

behandeln

b) Metalloberﬂachen durch physnkahsche und cheml—

sche Verfahren behandeln S P

12

Regeln von Produktions-

‘prozessen
(§3Nr.12)

a) MeBwerte erfassen und protokoliieren

b) Produktionsprozesse .’ nach Temperatur— Druck-,
- Stand-.und DurchfluB-Sollwerten regeln

c) Stérungen feststellen und MaBnahmen Zu |hrer Be-
seitigung etnlelten -

d) Prozesse mit ProzeBleltsystemen durchfuhren

13

Umgang mit Betriebs-
und Gefahrstoffen,
verfahrenstechnische: -
Grundoperationen

(§ 3 Nr. 13)

‘@) Flissigkeiten und Feststoffe 'Iage}n, fbrdem; dosie-

. ren, mischen, trennen und reinigen

b). gebrauchsfertige Stoﬁkonzentratuonen Lésungen ’

und Mlschungen herstelien

" c) die Kennzelchnung von Stoffen und Zuberextungen
--entsprechend der gesetzlichen Vorsphnften beachten |

d

-~

-pH-Wert und Leitfahigkeit, messen und einstellen
e) mit Betriebsstoffen bei Unfallen und Leckagen vor-

schnftsméB:g umgehen, ausgelaufene oder. ver- |

schiittete Stoffe aufnehmen und einer umweltscho-
nenden Entsorgung zuftihren

wichtige Stoffparameter, -insbesondere Tempér‘atur,"

14

Qualitatsmanagement

(§ 3Nr. 14)

a) Qualitit vorbehandelter Produkte bei der Auftrags- |

. erledigung unter:Beachtung vor- und nachgelagerter

Bereiche sichiern ) ' .

b) Normen und Spezifikationen zur Qualititssicherheit
- der vorbehandelten Produkte beachten

¢) Qualititsmanagementsystem in Verbindung mit tech-

nischen Unterlagen, insbesondere Normen und Spe-

zifikationen und dessen erksamkelt beurteilen; Ver-

fahren anwenden
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Lfd.
Nr.

Teil des

Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kennitnisse, die unter )
Einbeziehung selbstandigen Planens, Durchfihrens
- und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

“im Ausbildungsjahr\

1] 2] s

,3‘

d)

Priifarten und Prifmittel auswahlen, Einsatzfahigkeit
der Priifmitte| feststellen und dokumentieren, Prif-
pléne und betriebliche Priifvorschriften anwenden

Ursachen von Fehlern und Qualitatsmangeln syété— ‘

matisch suchen, beseitigen und dokumentieren

e

¢ zur kontinuierlichen Verbesserung von ‘Arbsitsvor-

géngen im eigenen Arbeitsbereich beitragen
Apphkatxonsparameter in ihrem Zusammenw;rken in

" Bezug auf die Feh!erursachen beurtelten

15

-Tragerwerkstoffe .

§3Nr.15)

R R

el

Herstellungsverfahren und E|genschaften der Trager-
werkstoffe unterscheiden -

TragenNerkstoffe prufen und entsprechend ihres Zu=
standes KorrekturmaBnahmen ergreifen

16

‘ Beschichtungéstoﬁe

(§ 3 Nr. 16)

8

g

'E:genschaften von Beschlchtungssystemen beurtei-

len

Lackbestandtelle und nhre erkungswense unter-

scheiden

Sl

e

Beschlchtungsstoffe fiir den Verarbextungszweck ein-

stellen und verarbeiten
Verarbeitungs‘bedmgungen erinh'alten

@
~——

bei der Einlagerung von Beschlchtungsstoﬁen Lager—
bedingungen elnhalten »

EinfluBgréBen fur das Zusammenwnrken emzelner
Schichten bei Beschichtungssystemen berticksichti-

- gen

17

Anwenden von
Applikationsverfahren

(§3Nr. 17)

&

Spruhverfahren flr flissige oder pulverformlge Be-
schlchtungsstoffe durchfthren

EinfluBgroBen. des- Verfahrens und -das Beschich-

tungsvergebnis,optimieren

110

c

~

9;&

Auftragsverfahren durch Walzen, GleBen Tauchen
oder Elektrotauchen’ ausfuhren :

manuelle Auﬁragsverfahren ausfithren

Applikationsverfahren in Bezug -auf Em:ssrons und |

Abfallbehandlung optimieren

18 -

Erfassen und Dokumen-

tieren von MeBBwerten -
(§ 3 Nr. 18)

&

b

o

opfische und mechanische SchiqhtkenngréBen,'ins4
besondere Schichtdicken, Harte, Haftfestigkeit, Ab-
rieb, Farbton, Glanzgrad und Oberﬂachenstruktur
messen und dokumentseren

Stoffkonstanten ermxtteln dokumen‘ueren und ein-

“halten

d)

verfahrenstechnische KenngroBen messen, doku-
mentieren und sinhalten o

elektrische ‘GréBen im Lacklerprozeri uberwachen
regeln.und dokumentieren
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Lfd.
Nr.

: Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter
Einbeziehung selbsténdigen Planens, Durchflihrens
und Kontrollierens zu vermitteln sind

Zeitliche Richtwerte
_in Wochen
im Ausbildungsjahr

1,1 2 | 3

2

3

19

Bedienen, Uberwachen

und Warten von Ein-
richtungen und Anlagen
{§ 3 Nr. 19) ‘

a)

Aufbau und Fuhkti‘onszusammenhéngé von Produk-

" tionseinrichtungen. unterscheiden und dem Produk-

tionsprozeB zuordnen

b

-

o

Gerate und Anlagen fiir Vorbehandlung und Applika--

tion einstelien, steuern, regeln und tiberwachen -

Funktionsmerkmale durch Eingabe von Parametern
fiur den. :ProzeBablauf sowie durch Eingriffe in

.die St'e;uerprogramme des ProzeBleitsystems nach.

. Unterlagen und Anweisung éndern

Meldegeréte, insbesondere Wam- und Dlagnoseeln- )

richtungen, Uberwachen

ProzeBablauf unter Berucksnchtlgung der Qualltats-
anforderungen anhand technischer Unterlagen uber—

- wachen und dokumentieren
: Verfahren der Stoffruckfuhrung und Stoffruckgewm—'

nung durchfiihren

Sprihstand oder -kabine mit Penpheneelnnchtungenv .

einstellen und (berwachen

Trocknungs- und Energielibertragungsanlagen zur.

Filmbildung einstellen und dberwachen

Abwasser- und Abluftanlagen bedlenen und Gber-:

wachen

Walz-, GieB-, Druck- Prage- Tauch—‘oder Elektro-
tauchanlagen einstelien und Uberwachen

Emnéhtungen und Anlagen bedienen sowie bei feh-
lerhaften Beschmhtungen Funktlonsmerkmale korri-

‘gieren

12

20

Nachbehandeln von
Beschichtungen
(§ 3 Nr. 20)

Entschichtungsverfahren beUrteilén.und auswahlen

Beschichtungen auf unterschiedlichen Grundwerk- -

stoffen mittels ‘mechanischer, chemischer, elektro-

mechanischer -oder physikalischer Verfahren ent—'

" fernen

Beschichtungen, msbesondere durch Poheren und
Schwabbeln nachbehandeln

21

| Optimieren des

Gesamtprozesses.
(§ 3Nr. 21)

Vorgaben der Produktibnsplanung ‘beachten und bei

der Umsetzung der Planungsvorgaben im Arbelts-
bereich mitwirken- .

,Arbeltsvorgange und Arbeltsablaufe unter Beéach-
tung der jeweiligen Organisationsformen, der Ent-

scheidungsstrukturen und der eigenen Handlungs—
spiefrdume optlmleren

beim Fertigungsablauf neuer und verdnderter Pro-
dukte mitwirken und Ergebnisse zur Optlmlerung
nutzen

L 22

Verfahren der
Umwelttechnik
(§ 3 Nr. 22)

mbgliche. Umweltbelastungen  erkennen .L,,ln,d MaB- |

nahmen zu deren Vermeidung und Verminderung in
den Bereichen Wasser, Luft und Abfall einleiten -
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Teil des

Femgkexten und Kenntmsse dxe unter

Zeitliche Richtwerte

in Wochen

| Asbidgsbenices | SO stsadoe Penens Ductomens | pusidungsate
g : ' 1] 2 ] @
1 2 3 o i 4
b) berufsbezogene Vorschriften und Regelungen be-
.ziglich ImMmission, Emission, Abwasser Abfall und
Reststoffe anwenden i

c) mit Betriebsstoffen und Energnetragem sowie den
: verwendeten Einrichtungen  und Anlagen okono—
misch und okotog:soh umgehen

"‘d), -Abfalle und Reststoffe erfassen und zur weiteren

Verwendung oder zur Entsorgung bereitstelien




