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Verordnung
uber die Berufsausbildung zum Produktveredier-Textil/zur Produktveredlerin-Textil*)

Vom 9. Mai 2005

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

§1
Staatliche
Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf Produktveredler-Textil/Produkt-
vered|erin-Textil wird staatlich anerkannt.

§2
Ausbildungsdauer
Die Ausbildung dauert drei Jahre.

§3
Zielsetzung der Berufsausbildung

Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten, Kennt-
nisse und Fahigkeiten sollen bezogen auf Arbeits- und
Geschéftsprozesse vermittelt werden. Die Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so vermittelt werden,
dass die Auszubildenden zur Auslibung einer qualifizier-
ten beruflichen Tétigkeit im Sinne des § 1 Abs. 3 des Be-
rufsbildungsgesetzes beféhigt werden, die insbesondere
selbststandiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren
sowie das Handeln im betrieblichen Gesamtzusammen-
hang einschliefit. Die in Satz 2 beschriebene Befahigung
ist auch in den Prifungen nach den §§ 8 und 9 nachzu-
weisen.

§4
Ausbildungsberufshild

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

1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,

*) 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 Rahmen-
lehrplan fir die Berufsschule werden demnéchst als Beilage zum Bun-
desanzeiger vertffentlicht.

. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,

. Umweltschutz,

o A~ W N

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

[o)]

. Betriebliche und technische Kommunikation,
7. Planen und Vorbereiten von Arbeitsablaufen,

8. Kontrollieren von textilen Veredlungsprozessen und
Priifen von Kenndaten,

9. Einsatz von Wasser und Energie,
10. Steuerungs- und Regelungstechnik,

11. Einrichten, Bedienen und Uberwachen von Maschinen
und Anlagen,

12. Steuern des Materialflusses,

13. Sicherstellen von Prozessabldufen,
14. Produktionstkologie,

15. Instandhaltung,

16. Durchflihren von qualitatssichernden MaBnahmen.

§5
Ausbildungsrahmenplan

Die in § 4 genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten (Ausbildungsberufsbild) sollen nach der in der An-
lage enthaltenen Anleitung zur sachlichen und zeitlichen
Gliederung der Berufsausbildung (Ausbildungsrahmen-
plan) vermittelt werden. Eine von dem Ausbildungsrahmen-
plan abweichende sachliche und zeitliche Gliederung der
Ausbildungsinhalte ist insbesondere zuldssig, soweit be-
triebspraktische Besonderheiten die Abweichung erfor-
dern.

§6
Ausbildungsplan

Die Ausbildenden haben unter Zugrundelegung des
Ausbildungsrahmenplans fir die Auszubildenden einen
Ausbildungsplan zu erstellen.
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§7
Schriftlicher Ausbildungsnachweis

Die Auszubildenden haben einen schriftlichen Ausbil-
dungsnachweis zu fUhren. thnen ist Gelegenheit zu geben,
den schriftlichen Ausbildungsnachweis wéahrend der Aus-
bildungszeit zu fihren. Die Ausbildenden haben den
schriftlichen Ausbildungsnachweis regelmaBig durchzu-
sehen.

§8
Zwischenpriifung

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

(2) Die Zwischenpriifung erstreckt sich auf die in der
Anlage fur die ersten 18 Monate aufgefiihrten Fertigkei-
ten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den im Berufs-
schulunterricht entsprechend dem Rahmenlehrplan zu
vermittelnden Lehrstoff, soweit er fir die Berufsausbil-
dung wesentlich ist.

(3) Der Prifling soll zeigen, dass er

1. Arbeitsabldufe strukturieren, Werk-, Betriebs- und
Hilfsstoffe, Arbeitsmittel und -gerdte handhaben,
technische Unterlagen nutzen, qualitétssichernde MaB-
nahmen durchflhren sowie Sicherheitsregeln, Un-
fallverhiitungsvorschriften und Umweltschutzbestim-
mungen einhalten,

2. Maschinenparameter einstellen, Maschinen und An-
lagen in Betrieb nehmen und Uberwachen,

3. Prufverfahren auswéhlen, Prufungen durchfihren und
Ergebnisse von Veredlungsprozessen bewerten und
dokumentieren,

4. maschinen- und prozessbezogene Berechnungen
durchflihren,

5. Textilveredlungsverfahren und technologische Zu-
sammenhange unterscheiden,

6. Eigenschaften von textilen Werkstoffen unterschei-
den,

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

kann. Diese Anforderungen sollen anhand einer Bearbei-
tungsstufe innerhalb eines Veredlungsprozesses nach-
gewiesen werden.

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

§9
Abschlusspriifung

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

1. Arbeitsauftrag,

2. Veredlung,

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

Dabei sind Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht, Aufbau
und Organisation des Ausbildungsbetriebes, Sicherheit
und Gesundheitsschutz bei der Arbeit, Umweltschutz,
Anwenden von Informations- und Kommunikationssyste-
men, Planen und Vorbereiten von Arbeitsablaufen sowie
Durchfiihren von qualitdtssichernden MaBnahmen zu be-
ricksichtigen.

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

1. Arbeitsabldufe unter Beachtung wirtschaftlicher, tech-
nischer und organisatorischer Vorgaben kundenorien-
tiert planen und abstimmen,

2. Produktions- und Qualitatsdaten erstellen, aufbereiten
und dokumentieren,

3. Maschinen und Anlagen risten, bedienen und tber-
wachen, Steuer- und Regelungstechniken anwenden,

4. Rezeptur- und Ansatzberechnungen durchfiihren, Re-
zepturen prifen und optimieren,

5. veredlungstechnische Verfahren unter Beriicksich-
tigung von Prozessabldufen, von Wasser- und Ener-
gieeinsatz und von &kologischen Gesichtspunkten
anwenden,

6. Prifverfahren anwenden, Prifergebnisse auswerten
und dokumentieren,

7. Veredlungseffekte nach Qualitdtsvorgaben priifen und
optimieren sowie Ergebnisse dokumentieren

kann. Zum Nachweis kpmmt insbesondere das Vorberei-
ten, Durchfiihren und Uberwachen eines Veredlungspro-
zesses in Betracht.

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

1. in héchstens 21 Stunden einen betrieblichen Auftrag
durchfihren und mit praxisbezogenen Unterlagen
dokumentieren sowie dariiber ein Fachgesprédch von
héchstens 30 Minuten fithren. Das Fachgesprach wird
auf der Grundlage der Dokumentation des durch-
geflUhrten betrieblichen Auftrags gefiihrt. Unter Be-
ricksichtigung der praxisbezogenen Unterlagen sol-
len durch das Fachgesprich die prozessrelevanten
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in Bezug zur
Auftragsdurchfihrung bewertet werden. Dem Pri-
fungsausschuss ist vor der Durchfihrung des Auf-
trags die Aufgabenstellung einschliellich eines ge-
planten Bearbeitungszeitraums zur Genehmigung vor-
zulegen; oder

2. in hochstens 14 Stunden eine praktische Aufgabe vor-
bereiten, durchfiihren, nachbereiten und mit aufgaben-
spezifischen Unterlagen dokumentieren sowie dar-
Uber ein Fachgesprach von insgesamt hdchstens
20 Minuten fuhren.

(5) Der Ausbildungsbetrieb wahlt die Priifungsvariante
nach Absatz 4 aus und teilt sie dem Prifling und der
zustdndigen Stelle mit der Anmeldung zur Prifung mit.
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(6) Der Prifling soll im Prifungsbereich Veredlung in
héchstens 120 Minuten Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten aus den Bereichen Veredlungsprozesse, Ver-
edlungsmittel, physikalische und chemische Zusammen-
hédnge, Rezeptur- und Ansatzberechnungen, optische
Messungen und Prifverfahren durch die Bearbeitung
praxisbezogener handlungsorientierter Aufgaben nach-
weisen.

(7) Der Prifling soll im Prifungsbereich Maschinen-
und Anlagentechnik in héchstens 120 Minuten Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten aus den Bereichen
Veredlungsverfahren, Sekundaranlagen, prozessbezoge-
ne Berechnungen, Produktionsdkologie sowie Steuer-
und Regelungstechnik durch die Bearbeitung praxis-
bezogener handlungsorientierter Aufgaben nachweisen.

(8) Inden Prifungsbereichen Veredlung sowie Maschi-
nen- und Anlagentechnik soll der Priifling zeigen, dass er
praxisbezogene Falle mit verkniipften technologischen,
mathematischen und chemischen Inhalten analysieren,
bewerten und lI8sen kann. Dabei sollen die Sicherheit und
der Gesundheitsschutz bei der Arbeit, der Umweltschutz,
der Umgang mit Informations- und Kommunikationssys-
temen, kundenorientierte sowie qualitdtssichernde MafB-
nahmen einbezogen werden.

(9) Der Prufling soll im Prifungsbereich Wirtschafts-
und Sozialkunde in hdchstens 60 Minuten praxisbezoge-
ne handlungsorientierte Aufgaben bearbeiten und dabei
zeigen, dass er allgemeine wirtschaftliche und gesell-
schaftliche Zusammenhénge der Berufs- und Arbeitswelt
darstellen und beurteilen kann.

(10) Die Prifungsbereiche Veredlung, Maschinen- und
Anlagentechnik sowie Wirtschafts- und Sozialkunde sind
auf Antrag des Prlflings oder nach Ermessen des Pri-
fungsausschusses in einzelnen Prifungsbereichen durch
eine mindliche Prifung zu ergénzen, wenn diese fir das
Bestehen der Prifung den Ausschlag geben kann. Bei
der Ermittlung der Ergebnisse fur die mindlich gepriften
Prifungsbereiche sind die bisherigen Ergebnisse und die
Ergebnisse der mlndlichen Ergdnzungsprifung im Ver-
héltnis 2: 1 zu gewichten.

Berlin, den 9. Mai 2005
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(11) Die Abschlussprifung ist bestanden, wenn
1. im Prifungsbereich Arbeitsauftrag und

2. im Gesamtergebnis der Priifungsbereiche Verediung,
Maschinen- und Anlagentechnik sowie Wirtschafts-
und Sozialkunde

jeweils mindestens ausreichende Leistungen erbracht
wurden. Dabei haben die Priifungsbereiche Veredlung
sowie Maschinen- und Anlagentechnik gegeniber dem
Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde jeweils
das doppelte Gewicht. In zwei der Prifungsbereiche
nach Nummer 2 missen mindestens ausreichende Leis-
tungen, in den weiteren Priifungsbereichen nach Num-
mer 2 dirfen keine ungenligenden Leistungen erbracht
worden sein.

§10

Fortsetzung
der Berufsausbildung

Berufsausbildungsverhéltnisse, die bei Inkrafttreten
dieser Verordnung bestehen, kdnnen unter Anrechnung
der bisher zurlickgelegten Ausbildungszeit nach den
Vorschriften dieser Verordnung fortgesetzt werden, wenn
die Vertragsparteien dies vereinbaren.

§11
Ubergangsregelung

Ist eine Berufsausbildung in dem Ausbildungsberuf
Textilmaschinenflhrer-Veredlung/Textilmaschinenfiihre-
rin-Veredlung abgeschlossen worden, kdnnen die Ver-
tragsparteien ein Berufsausbildungsverhéttnis in dem Aus-
bildungsberuf Textilveredler/Textilveredlerin gemaB den
bisherigen Vorschriften flr das dritte Ausbildungsjahr
vereinbaren, wenn dadurch die Ausbildung im unmittel-
baren Anschluss an das zweite Ausbildungsjahr fort-
gefluhrt wird.

§12
Inkrafttreten, AuBerkraftireten
Diese Verordnung tritt am 1. August 2005 in Kraft.
Gleichzeitig tritt die Textilverediungsindustrie-Ausbildungs-

verordnung vom 8. Februar 1896 (BGBI. | S. 198) auBer
Kraft.

Der Bundesminister
fur Wirtschaft und Arbeit
In Vertretung
Georg Wilhelm Adamowitsch
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Anlage

(2u§9)

Ausbildungsrahmenplan

fur die Berufsausbildung zum Produktveredier-Textil/zur Produktveredlerin-Textil

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

1.-18.
Monat

19.-36.
Monat

2

3

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

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesondere
Abschluss, Dauer und Beendigung, erklaren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen

¢) Méglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

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

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

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes er-
lautern

b

-~

Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes, wie Be-
schaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung, erklaren

¢} Beziehungen des ausbildenden Betriebes und seiner
Beschaftigten zu Wirtschaftsorganisationen, Berufs-
vertretungen und Gewerkschaften nennen

e

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

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

a) Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am Arbeits-
platz feststellen und MaBnahmen zu ihrer Vermeidung
ergreifen

b

~

berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhiitungs-
vorschriften anwenden

c) Verhaltensweisen bei Unfallen beschreiben sowie erste
MaBnahmen einleiten

&

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

Umweltschutz
(§4Nr. 4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im
beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

a) mogliche Umweltbelastungen durch den Ausbildungs-
betrieb und seinen Beitrag zum Umweltschutz an Bei-
spielen erkldren

b) fiir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen des
Umweltschutzes anwenden

¢} Mdglichkeiten der wirtschaftlichen und umweltschonen-
den Energie- und Materialverwendung nutzen

d) Abfélle vermeiden; Stoffe und Materialien einer um-
weltschonenden Entsorgung zuflhren

wihrend

der gesamten

Ausbildung

zu vermitteln
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Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

1.-18.
Monat

19.-36.
Monat

2

3

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

a)

=)

C

~—

d

-~

€

~

pd

g

Werkstoffe identifizieren, nach Verwendungszweck
unterscheiden und bearbeiten, Priiftechniken anwen-
den

Betriebs- und Hilfsstoffe unter Beachtung der Sicher-
heitsvorschriften auswahlen

textile linienférmige Gebilde unterscheiden und deren
Eigenschaften bestimmen, Feinheitsbezeichnungen
anwenden sowie Feinheitsberechnungen durchflihren

textile Flachengebilde und Verbundstoffe unterschei-
den, Eigenschaften und Konstruktionsmerkmale be-
stimmen, textile Masseberechnungen durchfiihren

Betriebs- und Hilfsstoffe gemaB Rezepturvorgaben ent-
nehmen, messen, wiegen, dosieren und zusammen-
figen

Betriebs- und Hilfsstoffe lagern, messen und befor-
dern

Betriebs- und Hilfsstoffe unter Beachtung der Sicher-
heitsbestimmungen, des Arbeits- und Umweltschut-
zes ressourcensparend einsetzen und fir die Rickge-
winnung, Wiederverwertung und Entsorgung kenn-
zeichnen

12

h

=

Einfluss von Werkstoffeigenschaften auf Veredlungs-
prozesse und auf Fertigprodukte beriicksichtigen

Gebrauchs- und Pflegeanforderungen von Textilien
unterscheiden

Rezeptur- und Ansatzberechnungen durchfthren, Re-
zeptur prifen und optimieren

10

Betriebliche
und technische
Kommunikation
(§ 4 Nr. 6)

8

b
c

-—

d
e

— =

h

=

Informationen beschaffen, aufbereiten und bewerten
betriebliche Vorschriften beachten

technische Unterlagen, insbesondere Betriebs- und
Arbeitsanweisungen, Sicherheitsdatenblétter und Richt-
linien sowie veredlungstechnische Angaben und Vor-
schriften handhaben und umsetzen, Grundbegriffe
der Normung anwenden

Skizzen und Zeichnungen erstellen

produktionstechnische Daten anwenden und Arbeits-
ergebnisse dokumentieren

Informations- und Kommunikationstechniken anwen-
den

Daten eingeben, sichern und pflegen, Vorschriften
zum Datenschutz beachten

Gespriache mit Vorgesetzten, Mitarbeitern und im
Team situationsgerecht fihren, Sachverhalte darstel-
len, fremdsprachliche Fachausdriicke anwenden

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

a)

b)

c)

Auftragsunterlagen priifen, Auftragsziele im eigenen
Arbeitsbereich festlegen

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

Arbeitsplatze nach ergonomischen und sicherheits-
relevanten Gesichtspunkten einrichten
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Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochenim

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

3

d)
e)

Aufgaben im Team planen und durchfiihren

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

Kontrollieren von textilen
Veredlungsprozessen

und Priifen von Kenndaten
(§4 Nr. 8)

a)

g

Prifverfahren und -mittel nach Verwendungszweck
auswéahlen

Prozessabldufe kontrollieren, Prifungen unter Be-
rlicksichtigung von Vorgaben, Toleranzen und Prif-
normen durchfiihren

Prifergebnisse dokumentieren und bewerten

12

optische Messungen durchflihren und deren Ergeb-
nisse bewerten, insbesondere unter Berticksichtigung
von unterschiedlichen Lichtarten

Priifverfahren fir Eingangs-, Prozess- und Endkon-
trolle anwenden, Ergebnisse auswerten und bei Be-
darf MaBnahmen einleiten

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

Daten unter Anwendung verschiedener Methoden aus-
werten

KorrekturmaBnahmen einleiten und durchfihren

14

Einsatz von Wasser
und Energie
(§4 Nr.9)

Sekundéranlagen unterscheiden

Wasserarten unterscheiden und prozessbezogen ein-
setzen, Warmetrager und Energiearten anwenden

c)

d

Verfahren zur Wasseraufbereitung und -behandlung
unterscheiden

betriebliche Energiekonzepte anwenden

10

Steuerungs-
und Regelungstechnik
(§4 Nr. 10)

a)

c)

Steuerungssysteme sowie Methoden des Steuerns
und Regelns unterscheiden

Uberwachungseinrichtungen nach Aufbau und Funk-
tion unterscheiden

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

e

Maschinen und Anlagen zur Anderung von Produkt-
eigenschaften steuern

11

Einrichten, Bedienen
und Uberwachen von
Maschinen und Anlagen
(§ 4 Nr. 11)

a)

e

Maschinen und Anlagen hinsichtlich Funktion und Ein-
satz unterscheiden

Kennzeichnung von Rohrleitungssystemen unterschei-
den

Werkstoffe bereitstellen, verbinden und kennzeichnen,
Kenndaten prifen

10
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermitteinde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

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

3

d) Werkstoffe prifen, insbesondere auf Fehler und Sché-

e)

den durch Verschmutzung, Feuchtigkeits- und Licht-
einwirkung

maschinen- und prozessbezogene Berechnungen
durchfiihren

9

Prozessdaten einstellen, Maschinen und Anlagen unter
Berlcksichtigung von Sicherheitsbestimmungen in
Betrieb nehmen

Zugabe von Veredlungsmitteln unter Berlcksichtigung
von Sicherheitsregeln und Umweltschutzauflagen tiber-
wachen, Dosier- und Zugabefehler feststellen, MaB-
nahmen ergreifen und einleiten

Warendurchlauf und Veredlungsprozesse Uberwachen,
Verfahrensparameter korrigieren

Veredlungseffekte nach Qualitatsvorgaben priifen und
optimieren

Stérungen und Abweichungen sowie deren Ursachen
feststellen, beseitigen und Beseitigung veranlassen
Maschinen und Anlagen risten

Maschinen und Anlagen Ubergeben, dabei tiber Ver-
edlungsprozess, -stand sowie Verdnderungen im Pro-
duktionsablauf informieren

14

12

Steuern des
Materialflusses
(§4Nr. 12)

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

Materialfluss im eigenen Arbeitsbereich {iberwachen
und sicherstellen

Stérungen im Materialfluss feststellen und beseitigen,
Materialfluss optimieren

13

Sicherstellen von
Prozessablaufen
(§ 4 Nr. 13)

a)

Textilveredlungsprozesse und technische Zusammen-
hénge unterscheiden

Re)

&

e)

f)

betriebsspezifische Prozesse (iberwachen, physika-
lische und chemische Zusammenhiénge berlcksich-
tigen

physikalische GréBen feststellen und Kenndaten er-
mitteln, insbesondere Lange, Breite, Dichte, Tempera-
tur, Zeit, Druck, Konzentration, Farbton und Viskositét

Veredlungsmittel, insbesondere Flotten oder Pasten,
ansetzen, prifen und nachstellen

anwendungstechnische Prifungen durchfiihren

Techniken zum Verandern von Oberflichenstrukturen
und von Produkteigenschaften festlegen und anwen-
den

12

14

Produktionsékologie
(§4Nr.14)

a)

b)

Vorschriften des betrieblichen Umweltschutzes ein-
halten

Abféile umweltgerecht sortieren, handhaben und
lagern
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen im

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

3

<)

Prozesse umweltgerecht durchfiihren, Ursachen von
Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffverlusten sowie Ener-
gie- und Wasserverlusten feststellen, MaBnahmen zur
Verminderung und Beseitigung einleiten

Ursachen von L&rm-, Luft- und Abwasserbelastungen
feststellen und zu ihrer Vermeidung beitragen

15

Instandhaltung
(§4 Nr. 15)

Werkzeuge, Maschinen und Anlagen kontrollieren und
warten, Reparaturen veranlassen

Maschinen und Anlagen auf Betriebsbereitschaft prii-
fen und in Betrieb nehmen

Wartungsarbeiten dokumentieren

Schéden, insbesondere durch Korrosion und Ablage-
rungen, feststellen, beheben und MaBnahmen zu ihrer
Vermeidung einleiten

Maschinenstérungen feststellen und Fehlerbeseitigung
einleiten, VorbeugungsmaBnahmen zur Verringerung
von Maschinenstillstanden ergreifen

Geréte und Uberwachungseinrichtungen entsprechend
den Sicherheitsbestimmungen einsetzen

16

Durchfiihren von qualitats-
sichernden MaBnahmen
(§4Nr. 16)

Aufgaben und Ziele von qualitatssichernden MaBnah-
men unterscheiden

Arbeiten kundenorientiert durchfiihren, Produkte kun-
dengerecht kennzeichnen und aufmachen

produktions- und verediungstechnische Daten doku-
mentieren

d

g

Arbeitsabldufe auf Einhaltung der Qualitatsstandards
prifen

Ursachen von veredlungsspezifischen Qualititsabwei-
chungen feststellen

KorrekturmaBnahmen einleiten und durchfihren so-
wie Qualitdtseinhaltung sicherstellen

zur kontinuierlichen Verbesserung von Arbeitsvorgan-
gen im eigenen Arbeitsbereich beitragen

Informationen an die zustindigen Prozessbeteiligten
weitergeben und Informationen von anderen Prozess-
beteiligten aufnehmen und verarbeiten

Zusammenhénge von qualitdtssichernden MaBnahmen
erkennen, insbesondere zwischen Produktion, Service
und Kosten






