Rahmenlehrpian
fur den Ausbildungsberuf
Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerin in der
Steine-und Erdenindustrie
(BeschiuB der Kultusministerkonferenz vom 21. November 1996)

Allgemeine Vorbemerkungen

Berufsschulen vermitteln den Schilerinnen und Schilem ailgemeine und berufsbezogene Leminhaite fir die
Berufsausbildung, die Berufsausiibung und im Hinblick auf die berufiiche Waeiterbildung. Sowaeit eine berufsfeidbreite
Grundbildung in volizeitschulischer Form durchgefiihrt wird, wird auch die fachpraktische Ausbildung vermittait.

Aligemeine und berufsbezogene Lerminhalte zielen auf die Bildung und Eriehung ir berufliche und auBer-
berufliche Situationen.

Entsprechend diesen Zielvorstellungen solien die Schuler/Schilerinnen

- eine fundierte Berufsausbildung erhalten, auf deren Grundlage sie betdhigt sind, sich aut verdnderte
Anforderungen einzusteflen und neue Aufgaben zu Ubernehmen. Damit werden auch ihr Entscheidungs-
und Handlungsspielraum und ihre Moglichkeit zur freien Wahl des Arbeitsplatzes lber die Grenzen hinaus
erweitert;

- unter Beriicksichtigung ihrer betrieblichen Erfahrungen, Kenntnisse und Einsichten in die Zusammenhan-
ge threr Berutstatigkeit erwerben, damit sie gut vorbereitet in die Arbeitswelt eintreten;

— Fahigkeiten und Einstellungen erwerben, die ihr Urteilsvermégen und ihre Handiungsfahigkeit und
-bereitschatt in beruflichen und auBBerberuflichen Bereichen vergré3ern;

- Moglichkeiten und Grenzen der persdnlichen Entwickiung durch Arbeit und Berufsausiibung erkennen,
damit sie mit mehr Selbstverstindnis ihre Aufgaben erfilien und ihre Beféhigung zur Waeiterbildung
ausschopfen;

- in der Lage sein, betriebiichs, rechtliche sowie wirtschaftliche, kologische, soziale und politische Zusammenhan-
ge zu erkennen;

- sich der Spannung zwischen den eigenen Ansprichen und denen ihrer Mit- und Umwelt bewulit werden
und bereit sein, zu einem Ausgleich beizutragen und Spannungen zu ertragen.

Der Lehrplan fir den allgemeinen Unterricht wird durch die einzelnen Lénder ersteiit. Fir den berufsbezogenen
Unterricht wird der Rahmenlehrptan durch die Standige Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lander
beschlossen. Die Lernziele und Lerninhalte des Rahmenlehrplans sind mit der entsprechenden, von den
zustandigen Fachministerien des Bundes im Einvernehmen mit dem Bundesministerium {ir Bildung, Wissenschaft,
Forschung und Technologie edassenen Ausbildungsordnung abgestimmt. Das Abstimmungsverfahren ist durch das
.Gemeinsame Ergebnisprotokolt vom 30. Mai 1972 geregelt. Der beschiossene Rahmenlehrplan tir den beruflichen
Unterricht der Berutsschule baut grundsatzlich auf dem Hauptschulabschiuf auf.

Er ist in der Regel in eine berufsfeldbreite Grundbildung und darauf aufbauende Fachbildung gegliedert. Dabei
kann ein Rahmenlehrplan in der Fachstufe mit Ausbildungsordnungen mehrerer verwandter Ausbildungsberute
abgestimmt sein.

Auf der Grundiage der Ausbildungsordnung und des Rahmenlehiplans, die Ziele und Inhalte der Berufsausbildung
regein, werden die AbschiuBqualifikation in einem anerkannten Ausbildungsberuf sowie ~ In Verbindung mit
Unterricht in weileren Fachem - der AbschiuB der Berufsschule vermittelt. Damit sind zugieich wesentiiche
Voraussetzungen fir den Eintritt in berufliche Weiterbildungsgange geschaffen.

Der Rahmeniehrplan ist nach Ausbildungsjahren gegliedert. Er umfaBt Lemgebiete, Lernziele, Lerninhalte und
Zeitrichtwerte. Dabei gitt:

Lerngebiete sindthematische Einheiten, die unter fachlichen und didaktischen Gesichtspunkten gebildet
warden; sis kdnnen in Abschnitle gegliedert sein.

Lernziele beschreiben das angestrebte Ergebnis (z. B. Kenntnisse, Fertigkeiten, Verhaltensweisen), Gber
das ein Schiler/eine Schilerin am Ende des Lernprozesses verfigen soll.

Lerninhalte bezeichnen die fachlichen inhalte, durch deren unterrichtliche Behandiung die Lemziele
erreicht werden sollen.

Zeitrichtwerte gebenan, wieviele Unterrichtsstunden zum Erreichen der Lemziele sinschiieBlich der
Leistungsfeststellung vorgesehen sind.

Der Rahmeniehrplan enthalt keine methodischen Vargaben fur den Unterricht. Selbstdndiges und verantwortungs-
bewuBtes Denken und Handsin wird vorzugsweise in soichen Unterrichtsformen vermittelt, in denen es Teil des
methodischen Gesamtkonzeptes ist. Dabei kann grundsétzlich jedes methodische Vorgehen zur Emmeichung dieses
Zieles beitragen; Methoden, welche dis Handlungskompetenz unmittelbar fordern, sind besonders geeignet und
sollten deshalb in der Unterrichtsgestaltung angemessen bericksichtigt werden.

Die Lander Ubernehmen den Rahmenlehrplan unmitteibar oder setzen ihn in einen eigenen Lehrplan um. Sis
ordnen Lernziele und Lerninhalte den Fachem bzw. Kursen zu. Dabei achten sie darauf, daB die errsichte fachiiche
und 2eitliche Gliederung des Rahmenlghrplans. erhalten bleibt; eine weitere Abstimmung hat zwischen der
Berufsschule und den értlichen Ausbildungsbetrieben unter Berlcksichtigung des entsprechenden Ausbildungs-
rahmenplanes zu erfolgen.
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Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan ist mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung zum Verfahrensmechaniker/
zur Vertahrensmechanikerin in der Steine- und Erdenindustrie vom 31. Januar 1997 (BGBI. | S. 199} abgestimmt.

Far das Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde wesentiicher Lehrstoff der Berufsschule wird aut der
Grundlage der Elemente fir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-
technischer Ausbildungsberufe® (Beschiuf3 der Kultusministerkonferenz vom 18. Mai 1984) vermitteft.

Naturwissenschaftiche und mathematische/rechnerische Inhalte werden in den Lerngebieten in dem Mafe
berucksichtigt, wie sie sich aus den technologischen Zusammenhéngen bzw. den Prifungsanforderungen ergeben.
Dies gilt auch fir inhalte der Arbeitsgestaitung und der technischen Kommunikation.

Der vorliegende Rahmenlehrplan geht von folgenden schuiischen Zielen aus:

Die Schilerinnen und Schiiler sollen

— Zusammenhénge zwischen technologischen Phanomenen und naturwissenschaftlichen GesetzmaBigkeiten
erkennen;

— arbeitswissenschaftiiche, soziale und &konomische Prinzipien fir die Arbeitsplatzgestaltung und die
Fertigungs-und Betriebsprozesse kennenlemen und sie im Sinne einer Methodenkompetenz bei der Planung,
Durchfdhrung und Kontrolle anwenden;

- Unfaligefahren und -verhGtungsmaBnahmen kennen und bereit sein, diese zu beachten;

- mit der Berufsausbung verbundene Umweltbelastungen und Ma3nahmen zu ihrer Vermeidung bzw. zu ihrer
Verminderung beschreiben;

- Grundsatze und MafBnahmen des rationellen Einsatzas der bei der Arbeit verwendeten Energie beschreiben;

— ausgewdhite Matalle, Legierungen, Kunststoffe und Betriebsmittel bezuglich ihrer Eigenschaften und deren
Veranderbarkeit beschreiben sowie nach dem Verwendungszweck unter Beachtung einschidgiger Normen
beurteilen;

- ausgewdhite Prufgerate und -verfahren beschreiben, sie aufgabengerecht auswahlen und anwenden sowie
Folgerungen unter BerGcksichtigung von Fehlerguelien ziehen;

~ qualitAtsbezogene Anforderungsen an das Produkt kennen und Maf3nahmen zur Qualitatssicherung anwenden;

~ bestimmte Prozesse der Aufbereitungs- und Verfahrenstechnik unter Beachtung normmenabhangiger und
prozelloptimierender Gesichtspunkte darstellon und dabei Eigenschaften und Funktionen von Werkstoffen,
Bauteiten und Betriebsanlagen beriicksichtigen;

- Aufbau, Funktion, Aufgaben und Verwendung sowie Wartung und inspektion von Geraten und Maschinen
erklaren und Entscheidungsmerkmale far deren Einsatz bzw. die Vorgehensweise bei der Fehlersuche und
Stdrungsbehebung angeben;

- grundlegende Elemente, Zusammenhange und GesetzmaBigkeiten der Eiektrotechnik, informationstechnik
sowie Steuerungs- und Regelungstechnik beschreiben und berufsspezifisch anwenden;

- berufstypische Zeichnungen, Skizzen, Diagramme, Tabellen, Texte, Normen, digitaie/analoge Informationen,
Symbole lesen, verwenden und ggf. erstelien;

~ funktionale Zusammenhange in der Technik mathematisch beschreiben.

Hinweis:

Der vorliegende Rahmenlehrptan stimmt mit dem Rahmenlehrplan {Gr die Berufsausbildung zum Autberseitungs-
mechaniker/zur Aufbereitungsmechanikerin im 1. Schuliahr in allen Lerngebieten sowie im 2. und 3. Schuljahr in den
Lemgebisten Maschinan- und Ger&tetechinik, Steuerungs- und Regeiungstechnik und Technische Kommunikation
Uberein.
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Ubersicht dber die Lerngebiate mit Zeitrichtwerten

Lerngebiete Jahresstunden
1. Schuk/Ausblidungsiahr

1.1 Vertanrenstechnik 40

1.2 Fenligungs- und Pruftechnik 80

1.3 Werkstofftechnik 40

1.4 Maschinen- und Geréatetechnik 20

1.5 Informations- und Steusrungstechnik 40

1.6 Technische Kommunikation 60

insgesamt 280

Ubersicht {ber die Lerngebiete mit Zeitrichtwerten

Lemgeblete Jahresstunden
2 3

2.1/3.1 Vertahrenstechnik 120 100

2.2/3.2 Maschinen- und Geratetechnik 40 80

2.3/3.3 Steuerungs- und Regelungstechnik 80 60

2.4/3.4 Technische Kommunikation 40 40

Insgesamt 280 280
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Leminhalte

1. SchulYAusbiidungsjahr

1.1 Verfashrenstechnik — 40 Stunden

Bedeutung des Rohstoffes fir die Volkswirtschaft
baschreiben

2usammenhénge erdgeschichtlicher und geclogischer
Vorgange beschreiben

Lagerstatten nach ausgewahtten Gesichtspunkten
beschreiben

Wag des Rohstoltes beschreiben

Abbauverfahren erautem

Bearbeitung des gewonnenen Rohstotfes bis zum
Endprodukt endutemn

Wirntschaftliche, umweit- und gesundheitsbezogene
Aspekte bei der Gewinnung und Verarbeitung von
Rohstotfen beschreiben

Anwendungsbezogene Berechnungen durchfohren

1.2 Fertigungs- und Prilftechnik — 80 Stunden
Grundlagen der Priiftechnik erautemn

Vertahren und Gerate der Priftechnik erkldren und
auswdahien

Priffehler beschreiben und MaBnahmen zur
Begrenzung begrinden
Trennvertahren an Fenligungsbeispielen unterscheiden

Grundlegende Vorgange und Einflisse beim Trennen
durch Zerteilen und Spanen erautern

Verfahren des Umformens an Fartigungsbeispielen
erlautemn
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Vorkommen, Produktion
Wertschopfung von Rohstoffen
Rohstoffsicherung, Energiesicherung

Entstehung der Erde
Geologische Formationen
Kreislauf der Gesteine

Entstehung der {agerstatte, z. B. Magmatismus,
Sedimentation, Metamorphase
Lagerstattenformen, z. B. Lager, Floz, Gang, Stock,
Tasche

Lagerung, z. B. Machtigkeit, Einfallen, Streichen
Chemische Zusammensetzung der Rohstotfe

Aufschiu3, Abbau, Aufbereitung, Verarbeitung

Tagebau
Untertagebau

Zerkleinerung, Kiassierung, Sortierung, Entwasserung
Weiterverarbeitung zu Endprodukten
Endprodukts, Verwendung

Aspekle, z. B. Kosten, Emissionen, Landschafts-
gestattung, Entsorgung, Recycling, rationelle
Energieverwendung, Ergonomie, Gesundheits-
getahrdung, Gefahrstotfe

Langen, Querschnitte, Volumen, Dichten, Massen,
Temperaturen

Prifen: Messen, Lehren

GrofBBen, Groflengleichungen

Einheiten, Teile und Vieltache von Einheiten
Rechinen mit Gro3en

Formeln und Formelzeichen

Mafisysteme

Maftoleranzen, z. B. Aligemeintoleranzen von
Langen und Winkeln

Berechnungen zu Prifmaf3en

Direkte und indirekte MeBverfahren

Messen mit MaBverkdrperungen:

StrichmaBRe, Winkelmafe

Anzeigende MelBgerate: Mef3schieber, Mef3schraube,
Mefuhr, Winkelmesser

Prifen mit Lehren: Formlehren, Maf3lehren,
Winkellehren

Prufen der Oberflachenbeschaffenhsit
Auswahlkriterien, z. B. MaBtoleranz, MaBgenauigkeit,
Mefbereich, Einsatzbedingungen, Giteklasse
2Zufaliige Fehier

Systematische Fehler

Manuelle Vertahren

Maschinelle Verfahren, z. 8. Bohren, Schneiden,
Sagen

Zerteilende und spanende Wirkung des Keiles
EinfluB von Keil-, Span- und Freiwinkel auf den Span-
und Zetteilvargang

Krafte und Kraftwirkungen

Darstellung und Berechnung von Kraften
Druckumtormert

Biegeumformen

Lemziele

Leminhalte

Werkstoffverhalten beim Massiv- und Blechumformen
erldutem

Fogeverfahren nach Aufbau und Anwendungen
unterscheiden

Wirkungsweise kraft-, form- und stoffschlissiger
Verfahren erklaren

Arbeitsplanung fr sine Fertigungsautgabe
durchfGhren

Zusammenhange zwischen einem Produkt und
seiner Fertigung erlautern

1.3 Werkstofftechnik — 40 Stunden

Werkstofte, die im Beruisfeld Verwendung finden,
nach verschiedenen Merkmalen einteilen

Grundlegende metaliurgische Verfahren im Prinzip
beschreiben

Plastisches und elastisches Verhaiten

Neutrale Faser, Biegequerschnitt, Biegeradius
Gefilgeanderungen beim Kalt- und Warmumformen
Berechnung gestreckter Langen, Umfangsberechnung
Emittiung von Blechbedarf und Verschnitt

Lésbare Verbindungen, z. B. Schraub-, Stift- und
Federverbindungen

Unldsbare Verbindungen, z. B. SchweiBBvarbindungen,
Klebeverpindungen, Hakenverbindungen, Vulkanisation

Gesetzmafige Zusammenhange zwischen
Anpref3kraft, Reibunskraft, Reibungszah!
Schubkraft

Berechnung von Kraftmoment und mechanischer
Arbeit am Gewinde

Vorgange an der Flgestelle stoffschidssiger Ver-
bindungen, z. B. Schmelzschweif3en, Kieben,
Vulkanisieren

Arbeitsschritte

Fertigungsverfahren

Werkzeug- und Maschinenauswahl

Werk- und Hilfsstoffe

Spannmittel

Ermittlung der Fertigungsdaten
Funktion{en) sines Produkies
Anforderungen aus subjektiver, technischer,
wirtschaftlicher und gesellschaftlicher Sicht
Folgerungen fir Gestaltung und Fertigung

Metalle, Nichtmetalle, Verbundwerkstoffe
Eisen-, Nichteisenmetaile

Leichtmetalle, Schwermetaile
Kunststoffe

Schneidstoffe

Hilfsstoffe

Beispigle far Normbezeichnungen

Stahlherstellung
GuBeisenherstellung

Eigenschatlten und nicht her
Werkstoffe ermitteln und Anwendungsmdglichkeiten
ableiten

Autbau metaliischer Werkstoffe enautem

Veranderung von Werkstoffeigenschaften beschreiben

Einteilung metaliischer Werkstoffe darstelien

Vorgange bei der Korrosion erlautern und Méglichkeiten
des Korrosionsschutzes ableiten

Herstellung, Einteilung und Eigenschaften von
Kunststoffen beschreiben

Physikalische Eigenschaften, z. B. Festigkeit,
Zahigkeit, Leitfahigkeit, Harte, Elastizitst, Plastizitat
Chemische Eigenschaften, z. B. Korosionsbestandig-
keit, Alterungsbesténdigkeit, Giftigkeit
Technologische Eigenschaften, z. B. Umformbarkeit
Zerspanbarkeit, Schweil3barkeit

Chemische Bindung, Kristailbildung, Kom, Getlige

Legieren: Einflu der Legierungselemente aut Stahie
und NE-Metalie

Waérmebehandlung: Vergiten, Gllihen, Hanen,
Anlassen

Fehler bei der Warmebehandlung

Einteilung nach Hersteliung, Zusammensetzung,
Vorbehandlung
Handelsformen

Chemische und slektrochemische Korrosion
SchutzmaBnahmen, z. 8. Beschichten, zweckmafige
Werkstoffpaarung, Isolierung, Legierung, kathodischer
Schutz

Herstellung: Grundstoffe, Molekilbildung, Vemetzung,
Struktur

Einteilung: Plastomere, Duromere, Elastomere
Eigenschaften, z. B. Festigkeit, Zahigkeit, Leitfahigkeit,
Alterungsbestandigkeit, Umformbarkeit, Spanbarkeit,
Schwei3barkeit, Kiebbarkeit 29



Lernziele

Lerminhalte

Zusammenhang zwischen Reibung, Schmierung
und Verschlei3 darstellen

Wintschaftliche, umwelt- und gesundheitsbezogens
Aspekte beim Umgang mit Werkstoffen und
Hiltsstoffen beachten

1.4 Maschinen- und Gerétetechnik — 20 Stunden

Systeme zur Energie-, Stoff- und Informations-
Umsetzung unterscheiden

Funktionseinheiten und Funktionen an Maschinen
erlautemn

Systeme hinsichtlich ihrer Funktionseinheiten und
Funktionen analysieren

Bedeutung von Sicherheitsvorkehrungen an
Maschinen und Geraten arlautern

Reibungsarien

Schmiermittel: Arten, Aufgaben, Verwendung,
Lagerung, Kennzeichnung, Entsorgung
Verschiei; Erscheinungsformen, Ursachen, Maf3-
nahmen zur Verminderung, wirtschattliche
Auswirkungen

Aspekte, z. B. Kosten und Verfugbarkeit von Werk-
stoffen, Gesundheitsgefahrdung, Entsorgung,
Wiederverwendbarkeit

2. 8. hydraulische, pneumatische, slektrische
Kraftmaschinen, Verbrennungskraftmaschinen

2. B. Fordaermittel, Pumpen, Verdichter

Anlagen zur Datenverarbeitung

Funktionseinheiten, z. B. Antriebseinheiten, Einheiten
2ur Energielibertragung, Arbeits-, Steuerungs- und
Regelungs-, Stitz- und Trageinheiten

Funktionen, z. B. Speichern, Leiten, Umformen,
Wandeln, Verbinden, Aufnehmen

Systeme, z. B. Kraftfahrzeug, Bohrmaschine,
Werkzeugmaschine

Bedienungs-, Sicherheits- und Wartungsvorschritten
Sicherheitseinrichtungen: Personenschutz,
Maschinenschutz, Umwaltschutz

1.5 Informations- und Steuerungstechnlk ~ 40 Stunden

Autbau und informationsverarbeitung eines
Computersystems beschreiben

Computer und Peripheriegeréte nach Anweisung
handhaben

Fir ein technisches Problem die computerbezogene
Aufgabenstellung formulieren

Einfache Programme nach Algorithmus ersteifen, in den
Computer eingeben, testen und dokumentieren

Bedisnergetiihrie Software zur Losung von technischen
Aufgabensteliungen anwenden

Mogliche Auswirkungen neuer Technologien auf Arbaits-

und Lebensbereiche anhand von Beispielen darstellen

Steuerungs- und Regslungsvorgange an Beispieten
unterscheiden

Verschiedene Steuerungsarten beschreiben

Funktion einer Steuerkette und ihre Bauteile
beschreiben

Steuerungen anhand von Schaltplanen beschreiben

Steuerungen in einer Geratstechnik aufbauen und auf
ibre Funktionen prafen
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Hardware

Software

Betriebssystem; Programm

Dateneingabe

Datenausgabe

Datenspeicher

Steuerung, z. B. Fulistand, Fordermittel,
Sicherheitseinrichtung

Verbale Formulierung

Algorithmus zur Problemiésung

Darstellung von Programmstrukturen, z. B.
Programmabjaufplan, Struktogramm
Programmierung in einer Programmiersprache
Programmeingabe

Fehleranalyse, Fehlerkorrektur
Programmdokumentation

Z. 8. einfache Lern-, Graphik-, Simulations- und
Steuerungsprogramme

Ergonomische, soziologische und dkonomische
Auswirkungen, z. B. betriebliche Organisationsstruktur,
Qualifikationsanforderungen, Arbeitsbedingungen
Datenschutz

Steuerkette

Regelkreis

Leiteinrichtungen

Steuerungsarten, z. B. mechanisch, pneumatisch,
hydraulisch, elektronisch

Steuerkette, Steuerstrecke

Signaltormen

Energietrager, Signaltrager

Signalglied, Steuerglied, Stellglied, Antriebsglied
Signalverstarker, Signalwandler

Logikplan

Schaltplan

Kombinatorische Steuerungen, z. B. Steuerung

einer Sicherheitseinrichtung
Geratetechnik, z. B. Pneumatik, Hydraulik, Elektronik

Lernzigle

Larninhalte

1.6 Technische K ikation - 60 Stunden
Werksticke zeichnen und skizzieren

Plane skizzieren
Technische Darstellungen auswerten

Réumliches Vorstellungsvermogen entwickeln

Grundlegende Funktionszusammenhange aus
technischen Darstellungen entnehmen und erdutern

Technische Informationen beschaffen und
anwenden

Technische Texte erstellen

Mit Hilfe technischer Vorgaben Fertigungs- und
Arbeitsablaufe planen

Funktionale Zusammenhange darstellen und
interpretieren

Geometrische Grundkonstruktionen
Teiizeichnungen mit notwendigen Ansichten und
Schnitten

Bemafungen, Gewindedarstellung
MaBtoleranzen, Oberflachenbeschaffenhaeit

Z. B. einfache Schalt-, Ablauf- und Funktionsplane
Teil-Zeichnung: Fertigungs- und Montageangaben
Gesamt-Zeichnung: Form, Anordnung, Funktion
von Einzelteilen, Baugruppen

Montagehinweise

Stickliste: Fertigungsteile, Normteile, Werkstotte
Sonderangaben

Schriftfeld

Plane und Zsichnungen, z. B. Programmablaufplan,
Schaltplane, Blockschaitbilder, Strombiider,
Stammbaume, Explosionszeichnungen

Angichten nach DIN 6

Schragbiider nach DIN §

Falluntersuchungen an prismatischen und zylindri-
schen Grundkérpern

Wirkungsweise, Bewegungsablaufe, technische
Darstellungen, technische Symbole, Fachausdriicke,
arganzende Erlduterungen bei z. 8. stoff-, energie-
und informationsverarbseitenden Maschinen und
Geraten

Umgang mit z. B. Handbuachern, Tabellen,
Normbiattern, Diagrammen, Produktbeschreibungen,
Verarbeitungshinweisen, Sicherheitsvorschriften,
Pedfprotokollen, Reparaturanieitungen

Z. B. Berichte, Protokoile, Montageanlsitungen,
Funktionsbeschreibungen

Auswahl von Fertigungsverfahren, Maschinen,
Werkzeugen, Werkstoffen

Tabsllen, Kennlinien, Diagramme

2. Schul-/Ausbildungsjahr

2.1 Verfahrenstechnik ~ 120 Stunden

Untersuchung und Bewertung von ausgesuchten
Lagerstatten beschreiben

Betriebstechnik und Arbeitsablaufe bei der Gewinnung
und Férderung von Rohstoffen erklaren

Eigenschatften von Rohstoffen und ihren Einfluf3 auf
die Aufbereitung und Weiterverarbeitung erlautern

Grundlegende Prinzipien der mechanischen
Oberflachenvergréferung edautern
Funktionseinheiten der Zerkleinerung erkldren,

Einsatzbereiche beschreiben sowie Kenngrden
ermitteln und bewerten

Probenahmeverfahren
Bewertung: Rohstoffanalyse, Qualitatsanalyse,
Lagerstattenvorrat, Wirtschattlichkeitsbestimmung

Gewinnungstechnik, z. B. Bohrlochsprengung,
Schrapper, Bagger, Radlader, NaBgewinnung
Untertdgige Gewinnungstechniken

Ladetechnik, z. B. Bagger, Radlader

Fordentechnik, z. B. Stetigférdersystema,
Pendelférdersysteme, pneumatische Fordersysteme

Physikalische Eigenschatten, z. B. Harte, Dichte,
Suszeptibilitat, Oberfldchensigenschaften, Léslichkeit,
elektrische Eigenschaften, optische Eigenschaften
Chemische Eigenschaften,

2. B. Oxidierbarkeit, Saurebestandigkeit

Brechen, Mahlen, Schneiden, Dispergieren
Bruchvorgang, Energieautwand

Funktionseinhsiten, 2. B. Brecher, Mihie, Schredder,
Zerstauber

Einsatzbersiche, z. B. Grob-, Mittel-, Fein-,
Feinstzerkleinerung

KaenngrdBen, z. B. Durchsatzleistung, spez.
Energieverbrauch, Zerkisinerungsgrad,
Kornverteilung
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Lernzigle

Lerninhatte

Grundlegende Prinzipien der Klassierung erldautern

Funktionseinheiten der Klassierung erkléren,
Einsatzbereiche baschreiben sowie Kanngrofien
ermitteln und bewerten

Grundiegende Prinzipien der Stofftrennung erlautern

Grundlegende Prinzipien der thermischen Verfahren
erlautern

Funktionseinheiten der Trocknung und
Wamebehandlung erklaren, Verfahrensbereiche
beschreiben sowie KenngréBen ermittein

und bewerten

Verfahren und Bedeutung der Nachbehandlung
durch Abkihten, Ldschen und Mahlen
ertdutern

Verfahren und Bedeutung des Mischens erldutern

Funktionseinheiten zum Mischen erldutern,
Einsatzbereiche beschreiben sowie KenngréBen
ermittein und bewerten

Verfahren und Bedeutung des Dosierens erfautern

Funktionseinheiten zum Dosieren erlautern,

Einsatzbereiche beschreiben sowie KenngréBBen
ermittein und bewerten

Bedeutung und Technik des Lagerns erdautern

Betriablich und funktional abgegrenzte Einheiten
nach ausgewaniten Gesichtspunkten untersuchen
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Klassierung nach den geometrischen Abmessungen
Klassierung nach der Endfallgeschwindigkeit
Funktionseinheiten, z. B. Siebmaschire, Sichter,
Zyklon, Hydroklassierer

Einsatzbereiche, 2. B. Trockenklassierung,
NaBklassierung, KenngroBen, 2. B. Durchsatzlsistung,
Siebkennzifter, Kornverteilung, Siebgitegrad,
TrennkorngréfBe

Z. B. Dichtesortierung, Flotation, Magnetscheidung,
elaktrostatische Sortierung, Laugung, Lauterung

Trocknung, Warmebehandlung

Chemische Reaktion bei der Warmebehandiung
Trocknung, z. B. Mahltrocknung

Brennen, z. B. NaB3-, Halbnaf3-, Trockenverfahren
Dampfhéntung, Evakuieren, Entliften
Primarbrennstoffe, Sekundarbrennstoffe
Feuerungsarten, Wirkungsgrad, Emissionen
Funktionseinheiten, z. §. Brecher, Walzenschussel-
mihle, Rohmmunhie, Granulierteiler, Lepolofen,
Warmatauscher, Schachtofen, Drehrohrofen, Autoklav
Vertahrenshareiche, 2. B. Rohstoffaufbereitung,
Brennen, Warmerackgewinnung, Dampfhanung
Kenngréfen, z. B. chemische

Zusammensatzung des Aufgabegutes, Mischungsves-
haltnis der Einsatzstoffe, Durchsatzleistung,
Temperatur, Energieautwand, Energiebilanz,

Druck , Druckfestigkeit, chemische Zusammensetzung
des Produktes

Verfahren, z. B. Gegenstromkuhlung, NaBldsch-
verfahren, Trockenloschverfahren

Bedeutung, z. B. Qualitatssicherung,
Warmerlickgewinnung

Funktionssinheiten, z. B. Warmetauscher,
Pianetenkihler, Kuhltrommel, Rostkihier, Reaktor,
Rohrmihie, Walzenschiissetmihle

Freifallmischer, Zwangsmischer
Homogenisierung des Mischgutes

Funktionseinheiten, z. B. Mischiager, Mischbunker,
Durchlaufmischsysteme, Chargenhomogenisierung
Einsatzbereiche, z. B. Mischen von Einsatzstotfen,
Zuschiagstoffen, Zwischen- und Endprodukten
KenngraBen, z. 8. Durchsatzleistung, Mischungsvee-
haltnis, Mischeffekt

Dosisrung nach Schittvolumen, Masse
Mefgenaus Aufgabe und Entnahme von Stoffen,
Herstellung von Rezepturen

Funktonseinheiten, z. B. Zellenradschleuse, Teiler-
speiser, Dosierbandwaage, Schneckendosierer,
pneumatische Doslerer

Einsatzbereiche, z. B. Dosieren von Rohstoffen.
Zuschlagstoffen, Endprodukten

Probenahme, Mischantage, Verladung
KenngréBen z. B. Dosierleistung, Mel3genauigkeit

Z. B. VergleichmiBigung von Forderstromen,
prozefBtechnische Griinde

Zwischeniagerung, Endlagerung

Z. B. Rolloch, Bunker, Silo, Halde, Lager, Deponie,
Verpackung, Stapelung, Palettierung

2. B. Gewinnungs-, Zerkleinerungs-, Kiassierungs-,
Sortisrungs-, Trocknungs-, Wamebehandlungs-,
Entwisserungs-, Foérdersystems

Gesichtspunkte, z. B. Prozefablauf, Arbeitssicherheit,
Umweltvertraglichkeit, Gefahrstoffe, Entsorgung.
Funktionsfahigkeit, Inbetriesbnahme, Verknipfung

Larnziele

Leminhatte

2.2 Maschinen- und Geritetechnik ~ 40 Stunden

Funktionseinheiten zum Stitzen und Tragen
erkidren sowie KenngroBen ermitteln
und bewerten

Funktionseinheiten zur Energieumwandlung erkidren
sowie Kenngrofien ermitteln und bewerten

Funktionseinheiten zur Energieiibertragung erkidren
sowie Kenngréfien ermitteln und bewerten

Funktionseinheiten zum Flgen erklaren sowie
Kenngrofien ermitteln und bewerten

2.3 Steuerungs- und Regelungstechnik — 80 Stunden

Gleich- und Wechselstromkreis erlautern

Magnetische Wirkung des elektrischen Stroms
erfdutern und technische Anwendung des Elektro-
magnetismus beschreiben

Aufgaben und Wirkungsweise von Leitungs- und
Gerateschutzeinrichtungen beschreiben

Verfahren zur Messung elektrischer Graen beschreiben
und anwenden

Aus einer technischen Problemstellung eine
steuerungsgerechte Lésung erarbeiten
Funktion von Bauelementen in verschiedenen
Geratetechniken beschreiben und
Anwendungsmdglichkeiten angeben

Sequentielie Steuerungen aufbauen und prifen

Sequentielle Steusrungen mit Hilfe von Programmen
realisiersn

Aufgaben einer Leistungsschnittstelie beschreiben

Funktionseinheiten, z. B. Maschinengestelle,
Fdhrungen, Gehduse

Funktionselemente, z. B. Lager, Achsen
Kenngrden, z. B. Masse, Kraft, Spannung,
Warmedehnung

Funktionsainheiten, z. 8. Motoren, Pumpen,
Generatoren

Funktionselements, z. B. Kolben, Zylinder, Rotoren,
Spulen

Kenngréfien, z. B. Masse, Kraft, Drehmoment, Druck,
Temperatur, Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad
Funktionseinheiten, z. B. Kupplungen, Getriebe
Funktionselements, z. B. Wellen, Hebel, Zahnrader
Kenngréf3en, z. B. Masse, Kraft, Drehmoment,
Umdrehungsfrequenz, Arbeit, Leistung, Reibungszahl,
Ubersetzungsverhaltnis, Wirkungsgrad

Funktionseinheiten, z. B. Schraubenverbindungen,
Federverbindungen, Bolzenverbindungen,
Schwei3verbindungen, Kiebeverbindungen
Funktionselemente, z. B. Schrauben, Mutter, Keile,
Federn, Bolzen, Stifte, Klammem, Haken
Kenngrf3en, z. B. Masse, Kraft, Drehmoment, Lénge
Spannungsquerschnitt, Festigkeitsklasse, Toleranz,
Reibungszahl

Selbsthemmung

Gleich- und Wechseistrom

Polaritat

Periode, Periodendauer, Frequenz

Scheiteiwert

Gleichrichtung

Magnetfeld stromdurchflossener Leiter und Spulen
Induktion, Motorprinzip, Generatorprinzip,
Transformatorprinzip

Z. B. Elektromotor, Generator, Transformator

Z. B. Elektromagnet, Relais, Leitungsschutzschalter

Z. B. Schmeizsicherung, Leitungsschutzschalter,
Motorschutzschalter

Z. B. Spannung, Strom, Widerstand, Arbeit, Leistung
Z. B. analoge, digitale MeB3gerate, direkte, indirekte
Messung, Leistungsmesser, kWh-Zahler,
MeBwertaufnehmer

Meffehier, Kenndaten

2. B. Eingangssignale, Verkniipfungsbedingungen,
Ausgangssignale

Z. 8. Hydraulik, Pnaumatik, Elektrohydraulik,
Elektropneumatik, Elekironik

Sensoren, Speicher, Aktoren

Eigenschaften, Datenblatter, Symbole

Z. B. fir Druck- und Zugvorrichtungen, Prifein-
richtungen, Weg-Schritt-Diagramm, Weg-Zeit-
Diagramm

Logikplan

Gerdteschaltpléne, z. B. tur Hydraulik, Pneumatik,
Elektrohydraulik, Elektropneumatik
Sicherheitsvorschriften

Problemanalyse

Z. B. Struktogramm, Programmablautplan
Programm

Software-, Hardwaretest

2. B. Energietrennung, Energiewandiung,
Leistungsverstarkung
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Lemzicle

Le/ninhaite

Fehlerquelien in siner Steuerung eingranzen
Autbau und Wirkungsweise eines Regelkreises erlautern

Regelung eines funktional abgegrenzten Systems
exemplarisch erklaren

Baugruppen in einer Pneumattk- und Hydrautikaniage
unterscheiden

Schutzmafnahmen gegen gefdhrliche Korperstrome
beschreiben

Sicherheitstechnische Anforderungen an elektrische
Anlagen erklaren

2.4 Technische Kommunikation - 40 Stunden

Schnitte, wahre Léngen, wahre Flachen,
Abwickiungen von Werksticken zeichnen

Teilzeichnungen lesen und antertigen

Gruppenzeichnungen lesen und anfertigen

Schalt- und Funktionsplane lesen und anfertigen

Aus Zeichnungen Informationen flir Arbeits- und
Vertahrensablaufe entnehmen und darstellen

Fehlerursachen in Sensorik, Verarbeitung oder Aktorik
Prifmethoden zur Fehlereingrenzung

Rega!s!récke, Regeleinrichtung, Steil-, Regel-, Stor-,
FahrungsgroBe, Regierverhaiten

Z. B. Druck- und Niveauregelung: Soll-, Istwertver-
gleich, MeBwerterfassung, -umwandlung, -verarbeitung
Signalausgabe

Meflort

Auflosungsvermogen

Antriebstei, Steuer- oder Regelteil, Abtriebstoil

DIN 57 100/VDE 0100 Teil 410, Schutz gegen
gefahriiche Korperstrome

HiltsmaBnahmen bei Unfallen durch elektrischen Strom
Vorschriften Uber das Errichten und Bedienen
slektrischer Anlagen, z. B. VDE-Vorschriften, VBG-
Vorschriften

Schutzmafinahmen bei radiometrischen Mef3sinrich-
tungen

Not-Aus-Schaltung

Maf3nahmen bei Energieaustall

Z. B. prismatische, zylindrische, kegetige und
pyramidenfdrmige Werksticke
Projektionsverfahren, z. B. Isometrie und Dimetrie
Notwendige Ansichten und Schnitte
Darstellungsregein

Bemafungsregeln

Maf3-, Form- und Lagetoleranzen, Rauheit
Fertigungsangaben, Werkstoffangaben
MafBstabe, Winkel, Signaturen, Symbole

Baugruppen, z. B. Lagerungen, Kupplungen,
Spanneinrichtungen

Darstellungsregeln

Passungsangaben

Stiicklisten

Z. B. mechanische, pneumatische, hydraufisch und
elektrisch gesteuerte Systeme

Symbote, Sinnbilder

Z. B. fir Montage, Demantage, Reparatur, Prifung,
Einstellung von Soliwerten, Inbetriebnahme,
Bedienung

Z. 8. Schemazeichnungen, verbale Darsteliungen

3. Schul-/Ausbildungsjahr

3.1 Verfahrenstechnik - 100 Stunden
A. Fachrichtung: Baustotfe

Produktionssysteme fir Baustoffe an ausgesuchten
Beispielon erlautern

Teilverfahren der Baustoffproduktion nach
ausgewdnhiten Gesichtspunkten untersuchen
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Verfahrenstechnische Konzeption

Stoff-, Energie-, Informationsfiu3
Vertahrensfiief3bild, Mengenstrombild,
Maschinenstammbaum

Verkniptung der Funktionseinheiten
Prozeflsitsystem: Leitebenen, Konfiguration,
Funktionen

Endprodukte, Verwendung

Z. 8. Gewinnung, Férderung, Zerkleinerung,
Mischung/Homogenisierung, Mahlung, Trocknung,
Vorwarmung des Rohstoffes,

Brennen des Rohmehls,

Abkahlung, Lagerung, Mahlung des Zementklinkers,
Lagerung, Verladung, Versand der Produkte
Gesichtspunkte, z. B. naturwissenschatftliche Grund-
lagen, chemisch-minerafogische Reaktionen,

Lernziele

Leminhalta

Bedeutung der Qualitétsmerkmale von Ausgangs-
stoffen und Verfahren auf die Produktqualitat
erléutern

Probenahmeverfahren in der Baustoffproduktion
erlautern

Prif- und Analyseverfahren in der Baustoffproduktion
und ihre Bedeutung fir die Qualitétssicherung
eridutern

Lagerung und Versand der Endprodukte erdédutern

Berutsbezogene Gesundheitsgefahren und
SchutzmaBnahmen erkléren

Winschatftliche, umwelt- und gesundheitsbezogene
Aspekte bei der Baustoffproduktion beschreiben

B. Fachrichtung: Transportbeton

Produktionssysteme fir Transportbeton an
ausgesuchten Beispielen eridutermn

Teilvertahren der Transportbetonherstellung nach
ausgewahiten Gesichtspunkten untersuchen

Uberwachung, Steuerung, Regelung und
Dokumentation von Produktionsabléufen,
Teilautomation, Vollat ion, Kostenoptimierung,
Energiseinsatz, Energiebedart, Leistung,

Einsatz von Hiltsstoffen,

Emissionen, Entsorgung

Ausgangsstoffe, z. B. Kalkstein, Kalt gel, Ton,
Anhydrit, Gips, Sand, Trass

Anforderungen an die Qualitit der Roh- und
Zusatzstoffe, 2. B. chemische Zusammensatzung,
Homogenitat, Festigksit, Komverteilung
Anforderungen an die Produktqualitat, 2. B. Mahi-
teinheit, Erstarrungszeit, Raumbestandigkeit,
Dichte, Fastigkeitsentwicklung, Verarbsitbarkeit,
Farbe

Steuerung und Regeiung von Betriebsanlagen nach
Sollwertsn: Einsteliung, Inbsetrisbnahms, Uberwachung
Stilisetzen bei Betriebsstérung, Bedienung
Verfahren: Manuell, mechanisch, automatisch
Einzelprobe, Sammelprobe, Durchschnittsprobe,
Stichprobe, Laborprobe

Auswah! geeigneter Probenahmeverfahren
Probenahmeon, Haufigkeit, Probenahmebericht
Probenahmegerite

Probevorbereitung, z. B. Zerklginern, Mischen,
Teilen, Trocknen, Kennzeichnen, Aufbewahren
Verfahren, z, B. Siebanalyse, chemische Analysen
Bestimmung, z. B. von Mahlfeinheit, Kamverteilung,
Abbindezeit, Dichte, mineralogisch-chemische
Zusammensetzung

Analysenprobe, Analysegerite

Auswertung, MaB3nahmen, Dokumentation
Qualitatsiberwachung, Qualitatssteuerung von
Ausgangs- und Zusatzstoffen, Produktionsprozef3,
2Zwischenproduktan, Endprodukten

2. B. inteme Logistik, Lagerarten, Verpackung,
Wagesysteme, Bestandskontrolle, Kennzeichnung,
Veradung, Versandarten, Verwendung am
Bestimmungsort

Gefahren, z. B. Staub, Larm, Gase, Vibrationen,
Strahiung, Gefahrstoffs
Schutzmittel, Ergonomie, Arbeitsschutzvorschriften

Aspekts, 2. B. Kosten, Produktivitat; Emissionen,
Entsorgung, rationelle Energieverwendung,
Abfallvermeidung, Wasserkreislauf, Recycling,
Gefahrstofte, Gesundheitsgetshrdung

Verfahrenstechnische Konzeption

Stoff-, Energie-, Informationsfiu
Verfahrensflief3bild, Mengenstrombiid,
Maschinenstammbaum

Verknipfung der Funktionseinheiten
Prozef3steusrung: Leitebenen, Konfiguration,
Funktionen

Endprodukte, Verwendung

Z. B. Gawinnung, Aufbsreitung, Lagerung der
-Ausgangsstofte

Dosier- und Mischverfahren
Transpontbetonherstellung, Werkfrischmérteiher-
steliung

Verladung, Transport

Recycling von Reststoffen

Gesichtspunkte, z. B. naturwissenschaftiiche
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Lernziale

Leranhalte

Bedeutung der Qualitatsmerkmale von Ausgangsstoffen
auf die Produktqualitat edautern

MaBnahmen zur Qualitatssicherung

Rickflhrung von Restmértel und Restbeton in den
Produktionsablauf begrinden

Disposition der Auftragsabwicklung erlautem

Berufsbezogene Gesundheitsgefahren und
SchutzmafBnahmen erklaren

Winschaftiiche, umwelt- und gesundheitsbezogene
Aspekte bei der Transportbetonherstellung
beschreiben

C. Fachrichtung: Glpsplatten oder Faserzement

Systemes fiir die Produktion von Gipsplatten oder
Faserzement an ausgesuchten Beispielen erlautemn

Teilverfahren der Gipsplatten- oder
Faserzementproduktion nach ausgewahiten
Gesichtspunkten untersuchen
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Grundlagen, chemische Reaktionen

Rezepturen, 2. B. Zusammensetzung, Eigenschatten,
Varianten, Berechnung von Mischungen
Uberwachung, Steuerung, Regelung und
Dokumentation von Produktionsablédufen,
Teilautomation, Vollautomation,

Kostenoptimierung, Energiesinsatz, Energiebedart,
Leistung,

Einsatz von Hilfsstoffen,

Emissionen, Entsorgung

Ausgangsstofie: Zuschiagstoffe. Zusatzstotte,
Zusatzmittel, Bindemittel, Wasser

Z. B. Sand, Kies, Splitt, Schlacke, Blahton, Blah-
schiefer, Schwerspat, kiinstliche Zuschtagstofte,
Traf3, Asche, Gesteinsmehl,

FlieBmittel, Dichtungsmittel, Bindezeitregler,
Porenbildner, Farbemittel,

Zement, Kalk, Gips, Anmachwasser
Anforderungen an die Qualitat der Ausgangsstofie,
2. B. Komgréile, Komform, Komzusammensetzung,
Kornfestigkeit, Sieblinie, schadliche Bestandteile,
Oberflachenfeuchte, Rohdichte, Frostbestandigkeit,
Zementgehalt, Mahifeinheit, Wassergehalt
Anforderungen an die Produktqualitét, z. B.
Rohdichte, Konsistenz, Wasserundurchlassigkeit,
Frostbestandigkeit, Komform, Wasserzementwer,
Zusatzstoffe, Zusatzmittel, Festigkeit, Giteklassen

Probenahme, Probevorbereitung, Prifkdrper
Verfahren zur Priitung von Zuschlagstotfen, Mértsin,
Frischbseton, Festbeton

Auswertung, Maf3nahmen, Dokumentation
Eignungsprifung, Nachbehandlung
Qualitatsiberwachung, Qualitatssteuerung
Eigendberwachung, Fremdiberwachung

Steuerung und Regeiung von Betriebsaniagen nach

Soliwerten: Einstellung, Inbetriebnahme, Uberwachung,

Stillsetzen bei Betriebsstarung, Bedienung, Reinigung

2. B. Abfalivermeidung, Wiederverwendung von
Rohstoften, Wirtschaftlichkeit, Umweltvertraglichkait
Funktionseinheiten einer Recycling-Aniage

Z. B. interne Logistik, Lagerarten, Bestandskontroile,
Liefertermine, Liefermenge, Lieferfoige, Versand-
papiere, Lieferscheine, Transportmittel, Verkehrsver-
haltnisse, Zusatzleistungen

Gefahren, z. B. Staub, Larm, Gase, Vibrationen,
Strahlung, Gefahrstoffe

Schutzmittet, Ergonomie, Arbeitsschutzvorschriften
Aspekte, 2. B. Kosten, Produktivitat, Emissionen,
Entsorgung, rationelle Energieverwendung,
Abfallvermeidung, Wasserkreisiauf, Recycling,
Gefahrstofte, Gesundheitsgefahrdung

Verfahrenstechnische Konzeptionsn

Stoff-, Energie-, Informationsfiul
VerfahrensflieB3bild, Mengenstrombiid,
Maschinenstammbaum

Verknapfung der Funktionseinheiten
Prozefisteuerung: Leitebenen, Konfiguration,
Funktionen

Endprodukte, Verwendung

Z. 8. Aufbereitung, Lagerung der Ausgangs- und
Zusatzstoffe, Dosier- und Mischverfahren, Formge-
bung, thermische Behandlung, Entwésserung,

Lemnaisle

Lerninhaite

Bedeutung der Qualitatsmerkmale von Ausgangs-
stoffen und Verfahren auf die Produktqualitat
erldutern

Probenahmeverfahren in der Gipspiatten- oder
Faserzementproduktion erlautern

Prif- und Analyseverfahren in der Gipsplatten- oder
Faserzementproduktion und ihre Bedeutung far die
Qualitatssicherung erlautern

Lagerung und Versand der Endprodukte erliutern

Berufsbezogene Gesundheitsgefahren und
SchutzmafBnahmen erklaren

Wirtschatftiiche, umweit- und gesundheitsbezogene
Aspekte bei der Gipsplatten- oder
Faserzementproduktion beschreiben

D. Fachrichtung: Kalk dstein oder Porenbeton

Produktionssysteme fir Kalksandsteine adsr
Porenbeton an ausgesuchten Beispielen ertautern

Teilverfahren der Kalksandsteine- oder
Porenbetonproduktion nach ausgewahiten
Gesichtspunkien untersuchen

Nachbehandiung, Lagerung und Versand
Gesichtspunkte, z. B. naturwissenschattliche
Grundlagen,

chemisch-physikalisch-mineralogische Reaktionen,
Uberwachung, Steuerung, Regelung und
Dokumentation von Produktionsablaufen,
Teilautomation, Vollautomation, Kostenoptimierung,
Energieeinsatz, Energiebedart, Laistung,
Dampferzeugung,

Einsatz von Hilfsstoffen,

Emissionen, Entsorgung

Ausgangsstoffe, z. B. Gips, Zement, Sand, Fasern,
Spane, Karton, Wasser, Additive

Anforderungen an die Rohstoffqualitat, z. B.
Kornverteilung, Reinheit, Rohdichte

Anforderungen an die Produktqualitat, z. 8. Dichte,
Festigkeit, MaBhaltigkeit, Warmeleittahigkeit,
Brandschutzverhalten, Wasserbestandigkeit,
Formate

Steuerung und Regelung von Betriebsanlagen nach
Soliwerten: Einstellung, Inbetriebnahme, Uberwachung,
Stillsetzen bei Betriebsstorung, Bedienung
Vertahren: Manuell, mechanisch, automatisch
Einzelprobe, Sammelprobe, Durchschnittsprobe,
Stichprobe, Laborprobe

Auswahl gesigneter Probenahmeverfahren
Probenahmeort, Haufigkeit, Probenahmebericht
Probenahmegerate

Probevorbereitung, z. B. Zerkleinern, Mischen, Teiten,
Trocknen, Kennzeichnen, Aufbewahren

Veriahren, z. B. Siebanalyse, chemische Analyse
Bestimmung, z. 8. von Feuchtigkeit, Weigehait,
Abbindezeit, Festigkeit, MaBgenauigkeit, Dichte,
Kornverteilung, chemische Zusammensetzung
Analysenprobe, Analysegeréte

Auswertung, MaBnahmen, Dokumentation
QualitdtsUberwachung, Qualitatssteusrung von
Ausgangs- und Zusatzstotten, Produktionsprozes,
Zwischenprodukten, Endprodukten, Versand

Z. B. inteme Logistik, Lagerarten, Verpackung,
Wagesyst , Best: ontrolie, Kennzeichnung,
Verladung, Versandarten, Verwendung am
Bestimmungsort

Gefahren, z. B. Staub, Larm, Gase, Vibrationen,
Strahiung, Gefahrstoffe

Schutzmittel, Ergonomie, Arbeitsschutzvarschriften
Aspekte, z. B. Kosten, Produktivitat, Emissionen,
Entsorgung, rationelle Energieverwendung,
Gesundheitsgefdhrdung, Gefahrstotfe, Wasserkreisiauf

Vertahrenstechnische Konzeption

Stoff-, Energie-, informationsfiu3
VerfahrensflieBbild, Mengenstrombild,
Maschinenstammbaum

Verkniipfung der Funktionseinheiten
Prozef3steuerung: Leitebenen, Konfiguration,
Funktionen

Endprodukte, Verwendung

Z. B. Rohstoftgewinnung, Rohstoffaufbereitung,
Rohstofflagerung, Mahlung, Dosier- und Misch-
veriahren,

PreB3-, GieB3- und Schneidveriahren, Bewehrungs-
fertigung, Dampthartung, Nachbehandiung, Lagerung,
Versand

Gesichtspunkte, z. B. naturwissenschaftliche
Grundlagen, chemische Reaktionen,
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Lemziele

Lerninbalte

Bedeutung der Qualitatsmerkmaie von Ausgangsstoffen
und Verfahren auf die Produkiqualitat efddutern

Probenahmevertahren in der Kalksandsteine- oder
Parenbetonproduktion erautern

Prif- und Analyseverfahren in der Kalksandsteine-
oder Porenbstonproduktion und ihre Bedeutung
f0r die Qualititssicherung erlautem

Lagerung und Versand der Endprodukte erlautern

Berutsbezogene Gesundheitsgefahren und
Schutzmafnahmen erkiadren

Wintschaftiiche, umwelt- und gesundheitsbezogene
Aspekie bei der Kalksandsteine- und
Porenbetonproduktion beschreiben

E. Fachrichtung: Vorgefertigte Betonerzeugnisse
Produktionssysteme fir vorgefertigte
Betonerzeugnisse an ausgesuchten

Beispisien erldutern

Teilvertahren der Produktion vorgefertigter
Betonerzeugnisse nach ausgewdhiten
Gesichtspunkten untersuchen
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Rezepturen. Zusammensetzung, Eigenschaften,
Varianten, Berechnung von Mischungen
Uberwachung, Steuerung, Regelung und Dokumenta-
tion von Produktionsablaufen, Teil- und Vollautomation,
Kostenoptimierung, Energiesinsatz,

Energiebedart, Leistung,

Damplerzeugung, Speisewasseraufbereitung, Einsalz
von Hilfsstoffen, Emmisionen, Entsorgung
Ausgangsstofie, 2. B. Sand, Kalk, Zement, Asche,
Treibmittel, Wasser

Anforderungen an die Qualitat der Ausgangsstoffe,

z. B. 8i0O,-Gehalt, Kornform, Komverteilung, Reinheit,
CaO-Gehalt, Rohdichte, Salzgehalt

Anforderungen an die Produktqualitét, z. B. Rohdichte,
Perenvolumen, Schwindmaf, Festigkeit,
Warmeleitfahigkeit, Maftoleranz, Bewehrung, Profile
Steuerung und Regelung von Betriebsanlagen nach

Soliwerten: Einstellung, Inbetrisbnahme, Uberwachung,

Stillsetzen bei Betriebsstorung, Bedienung
Verfahren: Manuell, mechanisch, autonamisch
Einzelprobe, Sammeiprobe, Durchschnittsprobe,
Stichprobe, Laborprobe

Auswahl geeigneter Probenahmeveriahren
Probenahme aus Schittgitern und Flssigksiten
Probenahmeon, Haufigkeit, Probenahmebericht
Probenahmegerate

Probevorbereitung, z. B. Zerkleinern, Mischen, Teilen,
Trocknen, Kennzeichnen, Aufbewahren
Veriahren, z. B. Siebanalyse, chemische Analysen

Bestimmung, z. B. von Feuchtigkeit, Sandreinheit,

Abbindezeit, Festigkeit, Litergewicht, MaBgenauigkeit,
Dichte, Kornverteilung, chemische Zusammensetzung
Analyseprobe, Analysegerate

Auswertung, Maf3nahmen, Dokumentation
Qualitatsiberwachung, Qualitatssteuerung von
Ausgangs- und Zusatzstotfen, Produktionsprozef,
Zwischenprodukten, Endprodukten, Versand

2. B. interne Logistik, Lagerarten, Verpackung,
Wagesysteme, Bestandskontrolle, Kennzeichnung,
Verladung, Versandarten, Verwendung am
Bestimmungsort

Gefahren, z. B. Staub, Larm, Gase, Vibrationen,
Strahlung, Gefahrstotte

Schutzmittel, Ergonomie, Arbeitsschutzvorschiifien
Aspekte, 2. B. Kosten, Produktivitat, Emissionen,
Entsorgung, rationelie Energieverwendung,
Abfallvermeidung, Wasserkreislauf, Recycling,
Getahrstoffe, Gesundheitsgefahrdung

Verfahrenstechnische Konzeption

Stotf-, Energie-, informationsfiuB
VerfahrensflieBbild, Mengenstrombild,
Maschinenstammbaum

Verknipfung der Funktionseinheiten
ProzeBsteusrung: Leitebenen, Konfiguration,
Funktionen

Endprodukte, Verwendung

Z. B. Rohstoffgewinnung, Rohstoffaufbereitung,
Rohstofflagerung, Mahlung, Dosier- und Misch-
verfahren, Pref3- und GieBverfahren, Bewehrungs-
fertigung, Oberfiachenbearbeitung, Obertidchen-
behandiung, Lagerung, Versand, Zusatzkonstruktionen
Gesichtspunkte, 2. B. naturwissenschattliche
Grundlagen, chemische Reaktionen,

Lernziele

Leminhalta

Bedeutung der Qualitatsmerkmale von
Ausgangsstoffen und Verfahren aut die
Produkiqualitat edautern

Probenahmeverfahren in der Produktion von
vorgefertigten Betonerzeugnissen erlautern

Prixf- und Analyseverfahren bei der Produktion
von vorgefertigten Betonerzeugnissen und
ihre Bedeutung fir die Qualitatssicherung
eridutern

Logistik in Produktion, Lagerung und
Distribution erlautern

Berufsbezogene Gesundhsitsgefahren und
SchutzmaBnahmen erkléaren

Wirtschaftliche, umwelt- und gesundheits-
bezogene Aspekte bei der Produktion von
vorgefertigten Betonerzeugnissen beschrei-
ben

3.2 Maschinen- und Gerétetechnik ~ 80 Stundan

Anwendungsbereiche elektrischer und slektronischer
Bauteile in Gerdten, Maschinen und Anlagen
beschreiben

Rezepturen: Zusammensatzung, Eigenschatten,
Varianten, Berechnung von Mischungen,
Uberwachung, Steusrung, Regelung und Dokumen-
tation von Produktionsablaufen, Kostenoptimierung,
Energiesinsatz, Energisbedarf, Leistung, Einsatz von
Hiltsstaffen, Emissionen, Entsorgung
Ausgangsstofte: Zuschlagstofte, Zusatzstotte,
Zusatzmittel, Bindemittel, Wassar,

2. B. Sand, Kies, Spilitt, Schlacke, Blahton, Blah-
schiefer, Schwerspat, kinstliche Zuschlagstoffe,
TraB, Asche, Gestsinsmehl,

FlieBmittet, Dichtungsmittel, Bindezeitregler, Poren-
bildner, Farbemittel,

Zement, Kalk, Gips, Anmachwasser

Anforderungen an die Qualitat der Ausgangsstoffe,
2.B. Korngrdfe, Kornform, Komzusammensetzung,
Kormfestigkeit, Sieblinie, schadliche Bestandteile,
Oberflachenfeuchte, Rohdichte, Frostbestandigkeit,
Zementgehalt, Mahifeinheit, Wassergehait
Anforderungen an die Produktqualitat, z. B. Roh-
dichte, Konsistenz, Wasserundurchlassigkeit, Frost-
bestandigksit, Taumittelbestdndigkeit, Festigkeit,
MaBhaltigkeit, Oberflachenglte, Farbqualitat,
Warmeleitfahigkeit, Warmespeichertéhigkaeit,
Korrosionsbestandigkeit, Schwindmaf, Bewehrung,
Profile

Steuerung und Regelung von Betriebsaniagan nach
Soliwarten: Einstellung, Inbetriebnahme, Uber-
wachung, Stilisetzen bei Betriebsstdrung, Bedienung
Verfahren: Manuell, mechanisch, automatisch
Einzelprobe, Sammelprobe, Stichprobe, Laborprobe
Auswahl geeigneter Probenahmeverfahren
Probenahme aus Schuttgitern und Flossigkeiten
Probenahmeort, Haufigkeit, Probenahmebericht
Probenahmegerate

Verfahren zur Prifung von Ausgangsstoffen,
Zwischenprodukten und Endprodukten
Vertahren, z. B, physikalische Prif- und Analyse-
verfahren, chemische Analysen

Bestimmung, z. B. von Sieblinie, AusbreitmaB,
Druckfestigkeit, Taumittelbestandigkeit
Analyseprobe, Analysegerate

Auswertung, MaBnahmen, Dokumentation
Qualitétsplanung, z. B. Qualitdtsanforderungen,
gesstziiche Bsstimmungen und Aufiagen, Regal-
werke und Normen

Qualitatslenkung, z. B. vorbeugende, Gbarwachende
und korrigierende Tatigkeiten

Z. B. Transportsysteme, Lagerarten, Bestands-
fahrung, Versandsysteme

Gefahren, 2. B. Staub, Larm, Gase, Vibrationen,
Strahlung, Gefahrstoffe
Schutzmittel, Ergonomie, Arbeitsschutzvorschriften

Aspekte, 2. B. Kosten, Produklivitat, Emissionen,
Entsorgung, rationelie Energieverwendung,
Abfallvermeidung, Wasserkreislauf, Recycling,
Gefahrstoffe, Gesundheitsgefahrdung

Steuer- und Kontrolieinrichtungen, z. B. Relais,
Schitz-, Kipp-, Druck-, Nockenschalter, Bimetali-
schalter, Zeitschalteinrichtung, Drehzahibesinflussung
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Lernziele

Lerninhaite

Betrigbsverhalten und Einsatzbereiche von
Elektromotoren beschreiben

Einsatzbereiche des Gleichrichters und des
Transformators beschreiben

Elektrische Baueinheiten anhand von Typenschildern
identtifizieren
Stdrstellen und Fehler an Geraten, Maschinen und

Anlagen eingrenzen und MaBnahmen zu ihrer
Behebung angeben

Anwendungsbezogens Berechnungen durchiGhren

Montage und Demontage ausgewahiter Maschinen
und Gerate planen und Uberprifen

Montagegerechte Gestaltung von Bauteilen,
Waerkzeugen und Arbeitsplatzen erlautern

Zusammenwirksn von Gewinnungs-, Forder-,
Transpont- und Produktionssysteman beschreiben

Anforderungen an die Zuverléssigkeit und
instandhaitbarkeit von Maschinen, Geraten und
Aniagen erfautern

Instandhaltungsmai3nahmen erfautern

Arbeitssicherheit beim Umgang mit Maschinen-,
Apparate- und Geratesystemen erkldren
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von elektrischen Antrieben
Abriagelung von Arbeitsrdumen, z. B. mit
Fotowiderstand in einer Lichtschranke

Betriebsverhalten, z. B. Drehmoment- und
Umdrehungstrequenzverlauf, Drehrichtungsumkehr
Schaltungsarten

Einsatzbereiche von Dreh-, Wechsel- und
Gleichstrommotoren, 2. B. zum Antrieb von
Férderanlagen, Hebezeugen, Zerkleinerungs-,
Klassier-, Sortiereinrichtungen, Pumpen,
Videoanlagsn

Spannungserzeugung fir elektrische Apparate und
Gerdte, 2. B. durch NetzanschiuBtransformatoren,
Ladestationen fir Akkus

Kurzbezeichnungen, Zeichen, Symbole, Farben
Schutzarten

Stérstellen, z. B. Anschlisse, Verbingungssteilen
Fehier, z. 8. Montagefehier, Materialfehier,
Bedienungstehler

Stérursachen, z. B. Verschiei3, Temperatur,
Korrosion, mechanische Einwirkungen
Pritroutinen zur Fehlereingrenzung

Varschidge zur Fehlerbehebung

Z. B. Leistungsumwandiung, Wirkungsgrad,
Bauteilbeanspruchung

Montageplanung, z. B. Aufgabenanalyse, Montage-
plan, Strukturnetz, Netzplantechnik, Werkzeuge,
Hilfsmittel

MontagedurchfGhrung, z. B. montagegerechtes Lagern
und Zuflhren, Positionieren und Justieren,
funktionsgerechtes Verbinden, Einstellen und Prifen
Aufstelien von Maschinen, z. B. Befestigen und
Verankern,

AnschlisBBen an Rohrsysteme, Ausrichten

2u Bezugsflachen und -linien, Einstellen und Prifen
von Sicherheitseinrichtungen

Demontageplanung, Demontagedurchfahrung
Zuganglichkeit

Vermeiden von Justisrvorgangen
Baugruppenmontage, Schachtelbauwseise
Mechanisierungsméglichkeiten
Montagevorrichtungen

Arbeitswissenschaftliche und dkonomische Aspekte
Komponenten, z. B. einer Gewinnungs-, Forder-,
Transport- und Produktionsaniage: Baueinheiten,
Handhabungssysteme

Verkettungsarten, z. B. Forderbander, Schienensystem,
Rohre, flexible Handhabungssysteme

EintluBgréBen fir Zuveriassigkeit, z. B. Dauerfestig-
keit, Korrosionsbesténdigkeit, VerschleiBfestigkeit,
Be- und Verarbeitungstehler, Montagefehler
EinfluBgréBen tur instandhaitbarkeit, z. B.
ldentifizierbarkeit, Austauschbarkeit, Schmierbarkeit,
Justierbarkeit

Wartungs- und Inspektionsvorschritten
Wartungsvertrage

Instandsetzungsanleitungen

Ersatzteilvorschlage, -kataloge

Waerkzeug- und Prifgeratevorschlage

Entsorgung

Sicherheitsbestimmungen, z. B. zu Arbsitsraum,
Bewsglichkeit, Betriebsart, Montage
Sensoreneinsatz, z. B. in bezug auf Kollisionser-
kennung, Objekterkennung

Lernziele

Leminhalte

Baulich und funktional abgegrenzte Einheiten nach
ausgewahlten Gesichtspunkten untersuchen

3.3 Steuerungs- und Regelung hnik - 60 §

Einfaches Programm einer speicherprogrammierbaren
Steuerung erkldren

Einsatz der Informations- und Kommunikationstechnik
als Mittel der Produktions- und ProzeBsteuerung
erlautern

Funktionen ausgewabhiter hydraulischer, pneumatischer,
elektrohydraulischer und elektropneumatischer
Steuerungen ertdutem

Anwsendungsbezogens Berechnungen durchiihren
Steuerungen mit elektronischen Bauteilen aufbauen und
Gberpriifen

Leitungen mit AnschiuBteilen fur Steuer- und
Regeleinrichtungen unterscheiden

Betriebsverhalten und Einsatzbereich von hydraulischen
und elektrohydrautischen Aggregaten und Anlagen
erldutem

Bauelsments und Baugruppen funktionsgerecht
auswahlen und verknipten

Stérstellen und Fehler in Stsuer- und
Regeleinrichtungen systematisch eingrenzen und
Mafinahmen zu ihrer Behebung vorschiagen

MaBnahmen der Instandhaitung von Steuerungen und
Regelungen beschreiben

Sicherheitstechnische Anforderungen an Steuerungen
und Regelungen erldutem

3.4 Technische K ikation - 60 Stund
Einrichtungen und Verfahrensabldute skizzieren

Z. B. Kraft- und Arbeitsmaschinen, Mef3einrichtungen,
Steuerungs- und Regelungsaniagen,
Sicherheitseinrichtungen, elektronische Gerate
Gesichtspunkte, z. B. Energie- und InformationsfluB3,
inbetriebnahme nach Stdrung, Uberwachung,
Stérungsanalyse, Arbeitsplanung

Blockschaitbild

Programmierung: Anweisungsiiste, Funktions- und
Kontaktplan

Programmeingabe

Inbetriebnahme

Erfassung, Verarbeitung, Auswertung und
Dokumentation von ProzeBdaten, farbgrafische
Prozefidarsteliung

Prozefleitsystem: Hardware, Software, Hierarchie,
Leitebenen, Bedienung

Steuerung und Regelung von Produktion und
Qualitat

Teilautomation, Vollautomation

Z. B. Schlieaniagen, Férder- und Ladeeinrichtungen,
Druckibersetzung

Funktionsprufung

Druck, Kraft, Volumenstrom

Z. B. Endlagenstsuernung

Schattungsunteriagen, z. B. technische Zeichnungen,
Stromlaufplane, Anschiuf3pldne

Bauslemente und Baugruppen, z. B. Schalter, Relais,
Schitz

Ein- und mehradrige, geschirmte Leitungen
Anschlufteils, 2. B. Kabelschuhe, Adernhilsen,
Stecker, Bauteile

Z. B. Hydraulikbagger, Presse, Vibrator, Schieber,
Handhabungssystem

Z. B. Hydropumpe, -motor, -zylinder, Sperrventil,
Wegeventil, Druckventil, Stromventil
Geréateschaitplan, z. B. Hydraulik-, Pneumatik-
schaltplan

Ermittiung von Kenngréien

Fehler in z. B. Sensorik, Verarbeitung, Aktorik,
Verbindungselementen, Schnittstellen

Einsatz von Mef3geraten

Prdifroutinen zur Fehlersingrenzung
Auswsriung der Dokumentation

Wartung

Inspektion

Instandsetzung

Methoden der Instandhaltung

Maechanisch, eiektrisch, elektronisch gesicherte
Abriegelung

Inbetriebnahme, NOT-AUS
Eingabe/Ausgabe-Uberwachung
Energisausfall

Unfallverhiitung

Fachrichtungsspezifische Einrichtungen, 2. B. Brecher-,
Sieb-, Mahl-, Zyklon-, Drehrohrotenaniage, Autoklave,
Presse, Plattenmaschine

Gewinnungs-, Aufbereitungs- und
Weiterverarbsitungsanlagen

Verfahrens- und ProzeBabldufe, z. B. schematische



Lemzisle

Lerninhaite

Zeichnungen von Baugruppen ergdnzen und andern

Darstellungen von Maschinen-, Apparate- und
Geratesystemen und des Produktionsumteldes lesen
und erklaren

Leitungs- und Schaltplane lesen und erkldren

Technische Daten darstelien und bewerten

Arbeits- und Betreibsablaufe planen, darstellen und
begrinden

Einsatz von Mikrocomputemn als Mittel der
betrieblichen Kommunikation beschreiben

Sich mit Mitarbeitemn verstandigen
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Darstellung, Stammbaum, Strombild, FluBdiagramm,
Prinzipskizze, Blockschaltbild

Erganzungs- und Anderungsvorschlage
Gesichtspunkte, z. B. Optimierung von Funktion,
Produktion, Montage, Demontage, Kosten

Z. B. Wirkungszusammenhange, Element-,
Systembezishungen, Funktionen, Beanspruchungen,
Energie- und Informationsfluf3, Schnittstelien

Z. B. elektrisch, hydraulisch und pneumatisch
gesteuerte und geregelte Systeme

Versorgungs-, Entsorgungssysteme

Betriebs-, Instandhaltungs- und Quaiitatsdaten,
Arbeits-, Mef- und Prifergebnisse, z. B.

als Kennlinien, Tabellen, Diagramme, Protokolie,
Berichte

Z. B. Arbeitsablaufplane, Funktionsgruppen, Netzpldns,
Wartungsplane, Schmierplane

Z. B. Betriebsablaufplane, Montage- und
Demontagepiane, Instandhaitungs- und
Anwendungsplane, Betriebsanweisungen

Z. B. Hardware, Software, Anwendungsbereiche,
Arbeitsmethoden, Darstellungsarten
Prozef3leitsysteme

Z. B. Auftragsannahme, Einweisung in den Umgang mit
Geraten, Apparaten und Maschinen, Bedienungs-
und Sicherheitsvorschriften

Meldung technischer Stdrungen

Meldung bei Unfall, Brand, Explosion

Ausbildungsprofil

Berufsbezeichnung:
Verfah chaniker/Veriah hanikerin in der Steine- und Erdenindustrie

Ausblidungsdauer:

3 Jahre

Die Ausbitdung erolgt an den Lemorten Betrieb und Berufsschule in einer der folgenden fiinf Fachrichtungen:

- Baustoffe

- Transportbeton

- Gipsplatten oder Faserzement

- Kalksandsteine oder Porenbeton

~ vorgefertigte Betonerzeugnisse

Arbeitsgebiet:

Das Arbeitsgebiet der Verfahrensmechaniker/der Verfahrensmechanikerinnen in der Steine- und Erdenindustrie
umfafBt hauptsachlich das Uberwachen, Steuem und Regeln der jeweiligen Fertigungsantagen, die Durchfdhrung

von MaBnahmen zur Qualité h g sowie die Instandhattung der Betrisbseinrichtungen.

Berufliche Fahigkeiten:

4.1 Vertahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen in der Steine- und Erdenindustrie in der Fachrichtung
Baustoffe

~ bedienen und uberwachen Steinbruchaggregate und Forderanlagen in Steinbrichen,
-~ entnehmen Materialpraben bzw. Uberwachen automatische Probenahmesinrichtungen und leiten die Proben
an das Materialtabor weiter,
- uberwachen und steuem Brennaggregate und Mahlanlagen f0r die Herstellung hydraulischer Bindemittel
(Zement, Kalk, Dolomit, Gips),
- werten MeBdaten aus und greifen anhand von MefBdaten und Analyseergebnissen korrigierend in den
Produktionsprozef3 ein,
—~ fahren auf Kontroligdngen betriebiiche Reinigungs- und Wartungsarbeiten durch,
- fithren bei Bedarf Instandhattungsmafinahmen durch bzw. geben Fehlermeidungen an die Instandhaltung
weiter,
~ bedienen Abflll- und Palettieranlagen fir Sackware bzw. Wiege- und Beladeeinrichtungen fir die Befillung
von Silofahrzeugen mit Loseware.
4.2 Vertahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen in der Steine- und Erdenindustrie in der Fachrichtung
Transportbeton
- disponieren bedarisgemaf3 die Ausgangsstoffe Zement/Kalk, Sand, Kies, Zusatzstoffe, Zusatzmittel und
Wasser,
— veraniassen und Uberwachen gemaB Mischanweisung die Feststoffverwiegung der Komponenten, die
Befiillung des Mischers, die Zugabe von Wasser und Zusatzmitteln sowie den Mischvorgang,
- Gberwachen die Beladung der Fahrmischer mit Frischbeton oder Frischmdrtel und die Erstsliung der Liefer-
scheine per EDV,
- fahren im Rahmen der Eigendberwachung nach Normmvorschriften Betonprifungen durch,
— kontrollieren regelmaBig die Forder-, Wiege- und Mischeinrichtungen und wechseln bei Bedarf verschiissene
Anlagenteile aus,
- nehmen Recyclinganiagen fir die Wiederaufbereitung von Restbeton und Restmansl in Betrieb und fihren
Wartungsarbeiten aus.
4.3 Verfahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen in der Steine- und Erdenindustrie in der Fachrich-
tung Gipsplatten oder Faserzement
— (Oberwachen die Feststoffverwiegung, die Zugabe von Wasser und den Mischvorgang zu Gipsplatten- oder
Faserzementmischungen,
- Uberwachen den jeweiligen Formgebungsprozef3 von Platten (Gipsplatten) oder Platten und Rohren
{Faserzement),
— (Uberwachen gie Abbindezeiten und den automatischen Zuschnitt der Platten,
- Gberwachen den Durchlauf durch den Trockner,
- stelien Besaum- und Nachbearbeitungsmaschinen ein,
— flhren auf Kontroligangen betriebliche Reinigungs- und Wartungsarbeiten durch,
~ fihren Qualitatskontrollen durch, dokumentieren die Me3ergebnisse und erfassen EDV-méfig die Produktions-
parameter,
- sorgen f(r die Stapelung sowie den Abtransport der Produkte.
4.4 Vertahrensmechaniker/Verfahrensmechanikerinnen in der Steine- und Erdenindustrie in der Fachrchtung
Kalksandsteine oder Porenbeton
- Oberwachen die Feststoffverwiegung, die Zugabe von Wasser und den Mischvorgang zur Herstellung der
Kalksandstein- oder Porenbetonmischungen, 3
4



