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BUNDESGESETZBLATT

FUR DIE REPUBLIK OSTERREICH

Jahrgang 2024 Ausgegeben am 3. Juli 2024 Teil 1T

184. Verordnung: Faserverbundtechnik-Ausbildungsordnung

184. Verordnung des Bundesministers fiir Arbeit und Wirtschaft iiber die
Berufsausbildung im  Lehrberuf Faserverbundtechnik (Faserverbundtechnik-
Ausbildungsordnung)

Auf Grund der §§ 8, 8a und 24 des Berufsausbildungsgesetzes (BAG), BGBI. Nr. 142/1969, zuletzt
geédndert durch das Bundesgesetz BGBI. I Nr. 62/2023, wird verordnet:
Lehrberuf Faserverbundtechnik

§ 1. (1) Der Lehrberuf Faserverbundtechnik ist mit einer Lehrzeit von drei Jahren als Ausbildungs-
versuch eingerichtet.

(2) Die Ausbildung im Lehrberuf Faserverbundtechnik kann bis zum Ablauf des 31. Dezember 2030
begonnen werden.

(3) In den Lehrvertragen, Lehrzeugnissen, Lehrabschlusspriifungszeugnissen und Lehrbriefen ist der
Lehrberuf gemiB der in Abs. 1 genannten Bezeichnung anzufiihren.

Berufsprofil

§ 2. (1) Mit dem positiven Abschluss der Lehrabschlusspriifung und der Berufsschule verfligt
die ausgelernte Fachkraft im Lehrberuf Faserverbundtechnik iiber die in Abs. 2 und 3 angefiihrten beruf-
lichen Kompetenzen.

(2) Fachliche Kompetenzbereiche:

1. Faserverbundtechnische Grundlagen und Werkstofftechnik

Der Fachkraft im Lehrberuf Faserverbundtechnik sind die Grundlagen der Faserverbundtechnik betref-

fend die eingesetzten Rohstoffen (zB Harze, Fasern, Harter), Additive, Kunststoffblockmaterialien und

Kunststoffhalbzeuge (zB Platten, Rohre, Stangen, Glasmatten, Prepregs (preimpregnated fibers, vorim-

pragnierte Verstarkungsmaterialien)), die in der Faserverbundtechnik angewendeten Formen und Werk-
zeuge, die Kunststoffmaschinen fiir die Herstellung von Faserverbundprodukten sowie Veredelung und
Nachbearbeitung der erzeugten Produkte samt dem Fachvokabular der Branche geldufig. Auch sind ihr

neue Trends in der Faserverbundtechnik wie zB additive Verfahren oder Sondertechnologien bekannt.

Die Fachkraft iibernimmt und identifiziert die in unterschiedlichen Lieferformen angelieferten Rohstoffe,
Additive, Kunststoffblockmaterialien und Kunststoffhalbzeuge, priift diese auf Verwendbarkeit und lagert
diese ein oder stellt sie fiir die Produktion auftragsgemif bereit. Oft miissen diese Rohstoffe und Additive
noch aufbereitet und weiterverarbeitet werden. Dazu nutzt die Fachkraft technische Unterlagen und be-
rechnet zB anhand von Rezepturen die Mischungen von Rohstoffen und Additiven, welche gemischt und
homogenisiert sowie weiterverarbeitet werden.

2. Bearbeitungstechnik und Faserverbundtechnik

Die Fachkraft im Lehrberuf Faserverbundtechnik bereitet gemifl den anstehenden Auftrigen und den
auszufithrenden Arbeiten zB Handwerkzeuge, Maschinen, Formen und Werkzeuge vor, priift vor dem
Einsatz deren Sicherheit durch Sicht- und Funktionskontrollen und setzt im Anlassfall geeignete MafB-
nahmen.

Um Kunststoffblockmaterialien, Kunststofthalbzeuge (zB Platten, Rohre, Stangen, Glasmatten, Prepregs)
oder Faserverbundprodukte spanend und spanlos zu bearbeiten, warm umzuformen und zu fiigen (che-
misch und thermisch) verwendet die Fachkraft Handwerkzeuge oder Maschinen, um geeignete Arbeits-
verfahren auszufiihren. Sie kennt Fiigetechniken und stellt unlgsbare und 16sbare Verbindungen (Schrau-
ben, Nieten, Schnapp- und Steckverbindungen, Pressen) mit geeigneten Werkzeugen her. Etwaige Bear-
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beitungsfehler erkennt und behebt die Fachkraft.

Neben dem manuellen Herstellen von Faserverbundprodukten durch Handlaminieren oder Vakuumver-
fahren, stellt sie Faserverbundprodukte auch maschinell her. Dazu reinigt, baut oder riistet die Fachkraft
Kunststoffmaschinen, um diese fiir die Herstellung von Faserverbundprodukten vorzubereiten. Je nach
Art der betrieblich hergestellten Faserverbundprodukte und den zugehdrigen Produktionsverfahren (wie
Faser-Harz-Spritzen, Pultrusion [Strangzieh-Verfahren], Wickeln, Resin Transfer Moulding [RTM,
Spritzpressen], Sheet Molding Compound [SMC, Heillpressverfahren], Fiber-Placement, Prepreg
/Autoklav, Gelcoat-Applikation [zB Airless] sowie Verfahren zur Herstellung von Organoblechen) be-
dient und iiberwacht die Fachkraft nach dem Anfahren der Produktion die betriebsspezifischen Kunst-
stoffmaschinen, um einen sicheren und stdrungsfreien Betrieb sicher zu stellen und erfasst, interpretiert
und dokumentiert dabei betriebsspezifische Prozessdaten. Die Fachkraft bereitet fiir die Produktion For-
men oder Werkzeuge vor und fiihrt nach Produktionsende einfache Wartungsarbeiten an Formen oder
Werkzeugen aus. Storungen an Kunststoffmaschinen beseitigt sie, auch mittels einfacher Montage- und
Demontagearbeiten, fachgerecht und sicher. Dariiber hinaus bedient sie auch die betriebsspezifischen
Einrichtungen zum Veredeln (zB UV/Ozon-Vorbehandlung, Polieren, Gravieren, Metallisieren, Bedru-
cken, Laserbeschriften, Lackieren) der betrieblichen Faserverbundprodukte, um gewiinschte Effekte oder
Eigenschaften zu erreichen. Nach der Kontrolle der Faserverbundprodukte bearbeitet die Fachkraft diese
manuell oder maschinell nach und finalisiert sie.

3. Produktions- und Prozessmanagement

Die Fachkraft im Lehrberuf Faserverbundtechnik erkennt, wie die Logistikprozesse von der Warenbe-
schaffung, Warenlagerung und internen Logistik bis zur Warenauslieferung die Produktion beeinflussen,
stellt den Materialfluss in der Produktion sicher und optimiert diesen. Im Rahmen des betrieblichen Qua-
litditsmanagementsystems verwendet die Fachkraft unterschiedliche Priifmittel, um Zwischenprodukte und
Endprodukte (auch optisch) anhand vorgegebener Priifmerkmale zu priifen und die Ergebnisse zu doku-
mentieren. Dariiber hinaus wirkt sie aber auch bei fachbezogenen mechanischen, thermischen oder akusti-
schen Priifungen mit, um insbesondere Faserverbundprodukte zu priifen.

(3) Fachiibergreifende Kompetenzbereiche: Zur Erfiillung dieser fachlichen Aufgaben setzt die
Fachkraft im Lehrberuf Faserverbundtechnik folgende fachiibergreifende Kompetenzen ein:

1. Arbeiten im betrieblichen und beruflichen Umfeld

Im Rahmen des betrieblichen Leistungsspektrums fiihrt die Fachkraft im Lehrberuf Faserverbundtechnik
ihre Aufgaben effizient aus und beriicksichtigt dabei betriebswirtschaftliche Zusammenhénge. Sie agiert
innerhalb der betrieblichen Aufbau- und Ablauforganisation selbst-, sozial- und methodenkompetent und
bearbeitet die ihr {ibertragenen Aufgaben 16sungsorientiert sowie situationsgerecht auf Basis ihres Ver-
standnisses flir Intrapreneurship. Dariiber hinaus kommuniziert sie zielgruppenorientiert und berufsada-
quat, auch auf Englisch, und agiert kundenorientiert.

2. Qualitiitsorientiertes, sicheres und nachhaltiges Arbeiten

Die Fachkraft im Lehrberuf Faserverbundtechnik wendet die Grundsitze des betrieblichen Qualitdtsmana-
gements an und bringt sich in die Weiterentwicklung der betrieblichen Standards ein. Sie reflektiert ihr
eigenes Vorgehen und nutzt die daraus gewonnenen Erkenntnisse in ihrem Aufgabenbereich. Die Fach-
kraft beachtet die rechtlichen und betrieblichen Regelungen fiir ihre personliche Sicherheit und Gesund-
heit am Arbeitsplatz. Bei Unféllen und Verletzungen handelt sie situationsgerecht. Dariiber hinaus agiert
die Fachkraft nachhaltig und ressourcenschonend.

3. Digitales Arbeiten

Die Fachkraft im Lehrberuf Faserverbundtechnik wihlt im Rahmen der rechtlichen und betrieblichen
Vorgaben fiir ihre auszufiihrenden Aufgaben die am besten geeignete/n digitalen Geréte, betriebliche
Software und digitalen Kommunikationsformen aus und nutzt diese effizient. Sie beschafft auf digitalem
Weg die fiir die Aufgabenbearbeitung erforderlichen betriebsinternen und -externen Informationen. Die
Fachkraft agiert auf Basis ihrer digitalen Kompetenz zielgerichtet und verantwortungsbewusst. Dazu zihlt
vor allem der sensible und sichere Umgang mit Daten unter Beriicksichtigung der betrieblichen und recht-
lichen Vorgaben (zB Verordnung (EU) 2016/679 zum Schutz natiirlicher Personen bei der Verarbeitung
personenbezogener Daten, zum freien Datenverkehr und zur Authebung der Richtlinie 95/46/EG — Daten-
schutz-Grundverordnung).

Berufsbild

§ 3. (1) Zum Erwerb der im Berufsprofil angefiihrten beruflichen Kompetenzen wird das folgende
Berufsbild in Form von Ausbildungszielen festgelegt.

(2) Das Berufsbild gliedert sich in fachiibergreifende und fachliche Kompetenzbereiche.
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(3) Die Ausbildungsinhalte der fachiibergreifenden Kompetenzbereiche sind wihrend der gesamten
Lehrzeit zu beriicksichtigen und zu vermitteln.

(4) Die fachlichen Kompetenzbereiche sind nach Lehrjahren gegliedert. Um die in den fachlichen
Kompetenzbereichen angefiihrten Ausbildungsziele zu erreichen, sind die dazu notwendigen Ausbil-
dungsinhalte spétestens bis zum Ende des jeweilig angefiihrten Lehrjahres zu vermitteln.

(5) Bei der Vermittlung samtlicher Berufsbildpositionen ist den Bestimmungen des Kinder- und Ju-
gendlichen-Beschiftigungsgesetzes 1987 (KJBG), BGBI. Nr. 599/1987, in der jeweils geltenden Fassung,
und der KIBG-VO, BGBI. II Nr. 436/1998, in der jeweils geltenden Fassung, zu entsprechen.

(6) Fachiibergreifende Kompetenzbereiche:

1. Kompetenzbereich: Arbeiten im betrieblichen und beruflichen Umfeld

1.1 Betriebliche Aufbau- und Ablauforganisation

Die auszubildende Person kann

1.1.1 sich in den Réumlichkeiten und im Lehrbetrieb zurechtfinden (zB Sammelplitze, Fluchtwege,
Gefahrenbereiche).

1.1.2 die wesentlichen Aufgaben der verschiedenen Bereiche des Lehrbetriebs erkldren sowie die
Zusammenhinge der einzelnen Betriebsbereiche und der betrieblichen Prozesse darstellen (zB
betriebliche Kosten, Warenfluss).

1.1.3 die wichtigsten Verantwortlichen nennen (zB Geschaftsfiihrerin/Geschaftsfiihrer) und ihre An-
sprechpartnerinnen/Ansprechpartner im Lehrbetrieb kontaktieren.

1.1.4 die Vorgaben der betrieblichen Ablauforganisation und des Prozessmanagements bei der Erfiil-
lung ihrer Aufgaben beriicksichtigen.

1.2 Leistungsspektrum und Eckdaten des Lehrbetriebs

Die auszubildende Person kann

1.2.1 das betriebliche Leistungsangebot und das betriebliche Umfeld (zB Produkte, Branche) be-
schreiben.

1.2.2 das Leitbild oder/und die Ziele des Lehrbetriebs erklédren.

1.2.3 die Struktur des Lehrbetriebs beschreiben (zB Grofenordnung, Tatigkeitsfelder, Rechtsform).

1.2.4 Faktoren erklédren, die die betriebliche Leistung beeinflussen (zB Standort, Méarkte, Rechtsvor-
schriften, Zielgruppen).

1.2.5 einen Uberblick iiber wesentliche Merkmale der Branche (zB Branchentrends) sowie des Lehr-
betriebs (zB Marktposition) geben.

1.2.6 die Bedeutung von Kennzahlen fiir den Lehrbetrieb erkléren.

1.3 Branche des Lehrbetriebs

Die auszubildende Person kann

1.3.1 einen Uberblick iiber die Branche des Lehrbetriebs geben (zB Branchentrends).

1.3.2 die Position des Lehrbetriebs in der Branche darstellen.

1.4 Ziel und Inhalte der Ausbildung sowie Weiterbildungsmoglichkeiten

Die auszubildende Person kann

1.4.1 den Ablauf ihrer Ausbildung im Lehrbetrieb erkldren (zB Inhalte und Ausbildungsfortschritte).

1.4.2 Grundlagen der Lehrlingsausbildung erkldren (zB Ausbildung im Lehrbetrieb und in der Berufs-
schule, Bedeutung und Wichtigkeit der Lehrabschlusspriifung).

1.4.3 die Notwendigkeit der lebenslangen Weiterbildung erkennen und sich mit berufsrelevanten Wei-
terbildungsangeboten auseinandersetzen.

1.5 Rechte, Pflichten und Arbeitsverhalten

Die auszubildende Person kann
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1.5.1 auf Basis der gesetzlichen Rechte und Pflichten als Lehrling ihre Aufgaben erfiillen.

1.5.2 Arbeitsgrundsitze wie Sorgfalt, Zuverlassigkeit, Verantwortungsbewusstsein, Piinktlichkeit ein-
halten und sich mit ihren Aufgaben im Lehrbetrieb identifizieren.

1.5.3 sich gemif den innerbetrieblichen Vorgaben verhalten (zB hinsichtlich der Budgetvorgaben,
Kostenbewusstsein).

1.5.4 die Abrechnung ihres Lehrlingseinkommens nachvollziehen (zB Bruttobezug, Nettobezug,
Lohnsteuer und Sozialversicherungsbeitrige).

1.5.5 einen grundlegenden Uberblick iiber die fiir sie relevanten Bestimmungen des Kinder- und Ju-
gendlichen-Beschiftigungsgesetzes 1987 (KIBG) (minderjéhrige Lehrlinge), des Arbeitszeitge-
setzes (AZG) und Arbeitsruhegesetzes (ARG) (erwachsene Lehrlinge) und des Gleichbehand-
lungsgesetzes (GIBG) geben.

1.5.6 die Grundsitze unternchmerischen Denkens bei ihren Aufgaben beriicksichtigen und kostenbe-
wusst handeln.

1.5.7 die Aufgaben von behordlichen Aufsichtsorganen, Sozialversicherungen und Interessenvertre-
tungen erklaren.

1.6 Selbstorganisierte, losungsorientierte und situationsgerechte Aufgabenbearbeitung

Die auszubildende Person kann

1.6.1 ihre Aufgaben selbst organisieren und sie nach Prioritéten reihen.

1.6.2 den Zeitaufwand fiir ihre Aufgaben abschitzen und diese zeitgerecht durchfiihren.

1.6.3 fiir einen effizienten Arbeitsablauf sorgen.

1.6.4 sich auf wechselnde Situationen einstellen und auf gednderte Herausforderungen mit der not-
wendigen Flexibilitdt reagieren.

1.6.5 Losungen fiir aktuell auftretende Problemstellungen entwickeln und Entscheidungen im vorge-
gebenen betrieblichen Rahmen treffen.

1.6.6 in Konfliktsituationen konstruktiv handeln und entscheiden, wann jemand zur Hilfe hinzugezo-
gen wird.

1.6.7 sich zur Aufgabenbearbeitung notwendige Informationen selbststindig beschaffen.

1.6.8 in unterschiedlich zusammengesetzten Teams arbeiten.

1.6.9 die eigene Tétigkeit reflektieren und gegebenenfalls Optimierungsvorschldge fiir ihre Tatigkeit
einbringen.

1.6.10 Arbeitsmittel und -methoden im Rahmen des betrieblichen Umfangs selbststindig auswéhlen.

1.7 Zielgruppengerechte Kommunikation

Die auszubildende Person kann

1.7.1 mit verschiedenen Zielgruppen (zB Ausbilderinnen/Ausbildern, Fiihrungskriften, Kollegin-
nen/Kollegen, Kundinnen/Kunden, Lieferantinnen/Lieferanten) unter besonderer Bedachtnahme
auf Menschen mit Behinderungen, bedarfsgerecht und angemessen kommunizieren, sich dabei
betriebsaddquat verhalten und kulturelle und branchenspezifische Geschéftsgepflogenheiten be-
riicksichtigen.

1.7.2 ihre Anliegen verstindlich vorbringen und der jeweiligen Situation angemessen auftreten (zB in
Bezug auf Erscheinungsbild, Ausdrucksweise und Hoflichkeit).

1.7.3 berufsaddquat und betriebsspezifisch in Englisch kommunizieren (insbesondere Fachausdriicke
anwenden).

1.8 Kundenorientiertes Agieren

Die auszubildende Person kann

1.8.1 erkldren, warum Kundinnen/Kunden fiir den Lehrbetrieb im Mittelpunkt stehen.
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1.8.2 die Kundenorientierung bei der Erfiillung all ihrer Aufgaben beriicksichtigen.

1.8.3 mit unterschiedlichen Kundensituationen unter besonderer Bedachtnahme auf Menschen mit
Behinderung kompetent umgehen und kunden- sowie betriebsoptimierte Losungen finden.

1.9 Prozessmanagement / Geschiiftsprozesse

Die auszubildende Person kann

1.9.1 den Ablauf der Wertschopfungskette eines Unternehmens erklaren.

1.9.2 einen Uberblick iiber unterstiitzende betriebliche Prozesse (zB Personal, Marketing) geben.

1.9.3 bei unternehmensrelevanten Wertschopfungsketten und bei unterstiitzenden Vorgidngen mitwir-
ken.

1.9.4 die Rollen der wichtigsten Stakeholder (zB Lieferantinnen/Lieferanten, Kundinnen/Kunden) im
betrieblichen Ablauf erkléren.

1.10 Betriebliches Projektmanagement

Die auszubildende Person kann

1.10.1 die Grundlagen (zB Anforderungen, Ziele) des innerbetrieblichen Projektmanagements be-
schreiben.

1.10.2 die wesentlichen Anforderungen fiir die Zusammenarbeit in Projekten darstellen.

1.10.3 die der Ausbildung entsprechenden Projekte selbststindig umsetzen.

1.10.4 Aufgaben in betrieblichen Projekten iibernehmen.

1.11 Berufsethik

Die auszubildende Person kann

1.11.1 mit Diversitdten umgehen, Diskriminierung vermeiden, Gender-Equality und ethische Werthal-
tungen beriicksichtigen.

1.11.2 rechtliche Vorgaben zu Korruption (zB Amtsdelikte) und Compliance-Regelungen des Lehr-
betriebs beriicksichtigen.

2. Kompetenzbereich: Qualititsorientiertes, sicheres und nachhaltiges Arbeiten

2.1 Betriebliches Qualititsmanagement

Die auszubildende Person kann

2.1.1 betriebliche Qualitdtsvorgaben im Aufgabenbereich umsetzen.

2.1.2 die eigene Tétigkeit hinsichtlich der Einhaltung der Qualititsstandards iiberpriifen.

2.1.3 an der Entwicklung von innerbetrieblichen Qualitétsstandards mitwirken.

2.1.4 die Ergebnisse der Qualititsiiberpriifung reflektieren und diese in die Aufgabenbewdltigung ein-
bringen.

2.1.5 die betrieblichen Abldufe und Maflnahmen beim Umgang mit Reklamationen beschreiben.

2.2 Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz

Die auszubildende Person kann

2.2.1 die personliche Schutzausriistung (PSA) ordnungsgemill verwenden.

2.2.2 Betriebs- und Hilfsmittel sicher und sachgerecht einsetzen.

2.2.3 die Sicherheit von Handwerkzeugen sowie handgefiihrten Maschinen im eigenen Tétigkeitsbe-
reich optisch beurteilen und bei offensichtlichen Beschddigungen Mafinahmen einleiten.

2.2.4 rechtliche und betriebliche Sicherheitsvorschriften einhalten.

2.2.5 Titigkeiten von mit Sicherheitsaufgaben beauftragten Personen im Uberblick beschreiben.
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2.2.6 berufsbezogene Gefahren, wie Sturz-, Brand- und Explosionsgefahr, in ihrem Arbeitsbereich er-
kennen und sich entsprechend den ArbeitnehmerInnenschutz- und Brandschutzvorgaben verhal-
ten.

2.2.7 mit Materialien, Betriebsmitteln und Gefahrstoffen gemaB Sicherheitsdatenbléttern hantieren.

2.2.8 fiir Ordnung und Sauberkeit in ihrem Arbeitsbereich sorgen.

2.2.9 sich im Notfall richtig verhalten.

2.2.10 bei Unfillen geeignete Erste-Hilfe-MaBBnahmen ergreifen.

2.2.11 die Grundlagen des ergonomischen Arbeitens anwenden.

2.3 Nachhaltiges und ressourcenschonendes Handeln

Die auszubildende Person kann

2.3.1 die Bedeutung des Umweltschutzes, des Recyclings und der Nachhaltigkeit fiir den Lehrbetrieb
darstellen.

2.3.2 die relevanten gesetzlichen und betrieblichen Umweltschutzbestimmungen einhalten.

2.3.3 Abfall vermeiden und die Wertstoff- und Miilltrennung, -verwertung und -entsorgung nach
rechtlichen und betrieblichen Vorgaben umsetzen.

2.3.4 energiesparend arbeiten und Ressourcen sparsam einsetzen.

3. Kompetenzbereich: Digitales Arbeiten
(Diese Berufsbildpositionen schlieBen analoge Anwendungen ein.)

3.1 Datensicherheit und Datenschutz

Die auszubildende Person kann

3.1.1 die rechtlichen und betriebsinternen Vorgaben einhalten.

3.1.2 Urheberrecht (zB Bildrechte, Software) und Datenschutzbestimmungen (zB Datenschutz-
Grundverordnung) beachten.

3.1.3 Gefahren und Risiken erkennen (zB Phishing-E-Mails, Viren).

3.1.4 MaBnahmen (zB rasche Verstdndigung von Dritten, der/s Datenschutzbeauftragten und der ver-
antwortlichen IT-Administration) treffen, wenn Sicherheitsprobleme und Auffilligkeiten auftre-
ten.

3.1.5 MaBnahmen (zB sorgsamer Umgang mit Passwortern und Hardware) unter Einhaltung der be-
trieblichen Vorgaben ergreifen, um Daten, Dateien, Gerdte und Anwendungen vor Fremdzugriff]|
zu schiitzen.

3.2 Software und weitere digitale Anwendungen

Die auszubildende Person kann

3.2.1 betriebliche Software zur Auftragsabwicklung und weitere digitale Anwendungen (zB Maschi-
nensoftware) kompetent verwenden (zB in den Bereichen Warenwirtschaft, Lagerhaltung).

3.2.2 Inhalte unter Einhaltung der betriebsinternen Vorgaben abfragen und editieren.

3.2.3 Inhalte aus verschiedenen Datenquellen beschaffen und zusammenfiigen.

3.2.4 Probleme im Umgang mit Software und einfachen digitalen Anwendungen, unter Berticksichti-
gung betrieblicher Vorgaben, l6sen (zB Hilfefunktion nutzen, im Internet und Intranet nach
Problemldsungen recherchieren).

3.3 Digitale Kommunikation

Die auszubildende Person kann

3.3.1 ein breites Spektrum an Kommunikationsformen verwenden (zB E-Mail, Telefon, Videokonfe-
renz, Social Media).

3.3.2 eine geeignete Kommunikationsform anforderungsbezogen auswihlen.
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3.3.3 verantwortungsbewusst und unter Einhaltung der betrieblichen Vorgaben in sozialen Netzwer-
ken agieren.

3.4 Bewertung und Auswahl von Daten und Informationen

Die auszubildende Person kann

3.4.1 Suchmaschinen fiir die Online-Recherche effizient nutzen.

3.4.2 die Zuverldssigkeit von Informationsquellen und die Glaubwiirdigkeit von Daten und Informati-
onen einschétzen.

3.4.3 in bestehenden Dateien relevante Informationen suchen.

3.4.4 Daten und Informationen erfassen (zB Cloud-Losungen), interpretieren und nach betrieblichen
Vorgaben entscheiden, welche Daten und Informationen herangezogen werden.

(7) Fachliche Kompetenzbereiche:

4. Kompetenzbereich: Faserverbundtechnische Grundlagen und Werkstofftechnik

4.1 Kunststofftechnische Grundlagen

Lehrjahr
Die auszubildende Person kann
1. | 2. | 3.

4.1.1 die chemischen (molekularer Aufbau: vernetzt, unvernetzt, amorph, teilkristal-

lin) und physikalischen Grundlagen (zB Kraft, Druck, Reibung, Moment, Span-| |

nung, Volumenausdehnung), welche in der Kunststoffbe- und -verarbeitung be-

deutend sind, beschreiben.
4.1.2 die Grundlagen der Oberflachenphysik (zB Oberflichenspannung, Oberflichen- < | x

energie, Polaritdt) beschreiben.

4.1.3 die Grundlagen der Kunststofferzeugung (zB Rohstoffe, Syntheseart: Polymeri-
sation, Polykondensation, Polyaddition, Kunststoffarten, Eigenschaften) darstel-| x | X
len.

4.1.4 produktionstechnische Berechnungen (zB Mischungsberechnung, Fasern- und
Harzberechnung, Durchsatzberechnung, Materialbedarfsberechnung, Produkti- X | X
onszeitberechnung) durchfiihren.

4.1.5 technische Unterlagen (zB Zeichnungen, Produktdatenblitter, Verarbeitungs-
anweisungen, Bedienungsanleitungen, Legebuch) lesen und daraus benétigte In-| X | X
formationen entnehmen und bei der Arbeit beriicksichtigen.

4.1.6 Skizzen und einfache fertigungsgerechte Zeichnungen im eigenen Tatigkeits-

bereich (per Hand oder computerunterstiitzt) erstellen. o

4.1.7 betriebsspezifische technische Dokumente (zB Arbeitsprotokolle, Prozessdaten- X
protokoll) ausfiillen.

4.1.8 die Grundlagen neuer technologischer Trends im Lehrbetrieb (zB Sondertechno- X
logien) beschreiben.

4.2 Werkstofftechnik
Lehrjahr
Die auszubildende Person kann | 5 |3

4.2.1 die unterschiedlichen Kunststoffarten (Thermoplaste, Duroplaste, Elastomere)
sowie Biopolymere hinsichtlich ihrer Eigenschaften, Be- und Verarbeitungsmdg-| x | X
lichkeiten und Anwendungsbereiche beschreiben.

4.2.2 die Verdnderung der Eigenschaften von Kunststoffen durch Beigabe von
Fiillstoffen, Verstarkungsstoffen und Additiven beschreiben.

4.2.3 die Eigenschaften, Be- und Verarbeitungsmdglichkeiten und Anwendungsberei-
che der im Betrieb zur Anwendung kommenden Hilfsstoffe (zB Kleber, Siliko- X | X
ne, Druckmatten, Formstoffe) erkléaren.
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4.2.4 aufbauend auf die berufsspezifische Chemie und Physik den Aufbau von Faser-
verbundwerkstoffen (Kunststoffmatrix, Webe- und Legetechnik, Harze, Aus-

hértemechanismen, Sandwichbauweise) und deren Eigenschaften und Anwen- I
dungsgebiete erldutern.

4.2.5 die betriebsspezifischen Rohstoffe (zB Harze, Fasern, Harter), Additive,
Kunststoffblockmaterialien und Kunststofthalbzeuge (zB Platten, Rohre, < | x

Stangen, Glasmatten, Prepregs) hinsichtlich ihres Einsatzes und Anwendung in
Bezug auf die im Betrieb hergestellten Produkte erkléaren.

4.2.6 betriebsspezifische Rohstoffe (zB Harze, Fasern, Harter), Additive, Kunststoff-
blockmaterialien und Kunststofthalbzeuge (zB Platten, Rohre, Stangen, Glas-
matten, Prepregs) libernehmen, identifizieren, auf Verwendbarkeit priifen und X | X
lagern (unter Beriicksichtigung der materialspezifischen Lagervorschriften wie
zB Tiefkiihlung) sowie fiir die Produktion auftragsgemaf3 auswahlen.

4.2.7 betriebsspezifische Rohstoffe (zB Harze, Fasern, Harter) und Additive mit ge-
eigneten Apparaten nach vorgegebener Arbeitsanweisung mischen und homoge- X | X
nisieren sowie addquat aufbereiten, weiterverarbeiten oder bereitstellen.

4.2.8 Rohstoffe (Faser und Matrix) anhand textiler Eigenschaften (zB Bindungsarten)

X | x
erkennen.

4.2.9 die unterschiedlichen Lieferformen der betrieblich eingesetzten Rohstoffe, Addi-
tive, Kunststoffblockmaterialien oder Kunststofthalbzeuge (zB Platten, Rohre, X

Stangen, Glasmatten, Prepregs) und der daraus folgenden Lagerbedingungen (zB
Zusammenlagerungsverbot, Mengenbeschriankung) beschreiben.

4.2.10 die betrieblichen Einrichtungen zum Lagern und Fordern der Rohstoffe (zB
Fasern, Harze), Additive, Kunststoffblockmaterialien oder Kunststofthalbzeuge X
(zB Platten, Rohre, Stangen, Glasmatten, Prepregs) bedienen.

5. Kompetenzbereich: Bearbeitungstechnik und Faserverbundproduktion

5.1 Formen und Werkzeuge

Lehrjahr
1. | 2. | 3.

Die auszubildende Person kann

5.1.1 den Aufbau und die Funktion von Formen und Werkzeugen fiir Herstellungsver-
fahren der Faserverbundtechnik (zB Parameter fiir die Formen- und Werkzeug-| X | X
auslegung, Temperier- und Drucksysteme) erldutern.

5.1.2 Formen und Werkzeuge fiir unterschiedliche betriebliche Herstellungsverfahren
der Faserverbundtechnik unter Anwendung verschiedener Fertigungstechniken X | X
anfertigen.

5.1.3 Formen oder Werkzeuge fiir den betriebsspezifischen Produktionsprozess vor-
und nachbereiten (zB Aufbringen von Trennmittel) sowie einfache Wartungsar- X | X
beiten ausfiihren.

5.2 Bearbeitungstechnik

Die auszubildende Person kann

5.2.1 Handwerkzeuge, zB handgefiihrte Maschinen und Materialien, im Rahmen der
Arbeitsplanung und -vorbereitung auftragsbezogen vorbereiten.

5.2.2 offensichtliche Sicherheitsmingel an betriebsspezifischen Handwerkzeugen,
Maschinen, Formen und Werkzeugen durch Sicht- und Funktionskontrollen fest-| x | X
stellen und im Anlassfall geeignete MaBnahmen setzen (zB melden).

5.2.3 Werkstoffe (zB Metalle, Holz) mit Handwerkzeugen durch zB Anrei3en, Feilen,
Sagen, Schleifen, Schneiden, Gewindeschneiden mechanisch (spanend, spanlos)
und mit Hilfe von Maschinen (zB Bohrmaschinen, Schleifmaschinen, Si-
gen, Frasmaschinen, Drehmaschinen) bearbeiten.
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5.2.4 Kunststoffblockmaterialien, Kunststofthalbzeuge (zB Platten, Rohre, Stangen,
Glasmatten, Prepregs) und Faserverbundprodukte mit Handwerkzeugen durch
Anreifien, Feilen, Sdgen, Schleifen, Schneiden, Gewindeschneiden mechanisch| x | X
(spanend, spanlos) und mit Hilfe von Maschinen (zB Bohrmaschinen, Schleif-
maschinen, Frasmaschinen, Bandsidgen, Kehlmaschinen) bearbeiten.

5.2.5 Kunststoffblockmaterialien, Kunststofthalbzeuge (zB Platten, Rohre, Stangen,
Glasmatten, Prepregs) und Faserverbundprodukte mit Hilfe von Maschinen (zB X
Laserschneider) bearbeiten.

5.2.6 Kunststoffthalbzeuge und dafiir geeignete Faserverbundprodukte mit Hilfe von
zB Heizelementen, Heizstrahlern, Warmgas, Infrarotstrahlern, Warmeschrinken
oder heifler Fliissigkeiten unter Beriicksichtigung der Materialstidrke warm um-
formen (zB Biegen, Abkanten, Aufweiten).

5.2.7 Kunststoffblockmaterialien, Kunststoffhalbzeuge und Faserverbundprodukte
mit geeigneten Verfahren (zB Diffusionsklebung) und Geriten kleben (zB che-
misches Fiigen) und UnregelméBigkeiten der Klebestellen mittels optischer Kon-
trolle erkennen und mogliche Ursachen ermitteln.

5.2.8 weitere unlosbare und 16sbare Verbindungen (zB Schrauben, Nieten,
Schnapp- und Steckverbindungen, Pressen) flir Kunststoffblockmaterialien,
Kunststoffhalbzeuge und Faserverbundprodukte mit den geeigneten Werkzeugen
herstellen und fiir die jeweilige Aufgabe passend anwenden.

5.2.9 etwaige Bearbeitungsfehler an Kunststoffblockmaterialien, Kunststofthalb- zeu-
gen und Faserverbundprodukten erkennen, beheben und Vorschlidge zur kiinf-| X | X
tigen Vermeidung machen.

5.3 Manuelle Faserverbundproduktion

Die auszubildende Person kann

5.3.1 die grundlegenden manuellen Herstellungsverfahren mit den dazu notwendigen
Werkzeugen und Arbeitsschritten zur Herstellung von Faserverbundprodukten,| X
insbesondere Handlaminieren und Vakuumverfahren, erldutern.

5.3.2 Faserverbundprodukte unter Verwendung der dazu notwendigen Werkzeuge und
unter Beachtung der Arbeitsschritte mittels Handlaminieren oder Vakuumver-| X | X
fahren herstellen.

5.3.3 etwaige Produktionsfehler an manuell hergestellten Faserverbundprodukten

erkennen, beheben und Vorschldge zur kiinftigen Vermeidung machen. L
5.4 Maschinelle Faserverbundproduktion
Lehrjahr
Die auszubildende Person kann Lo s

5.4.1 die grundlegenden maschinellen Verarbeitungsverfahren mit den dazu notwen-
digen Kunststoffmaschinen fiir die Herstellung von Faserverbundprodukten, ins-
besondere Faser-Harz-Spritzen, Pultrusion (Strangzieh-Verfahren), Wickeln,
Resin Transfer Moulding (RTM, Spritzpressen), Sheet Molding Compound| X | X
(SMC, HeifBpressverfahren), Fiber-Placement, Prepreg (preimpregnated fibers,
vorimprégnierte Verstirkungsmaterialien)/Autoklav, Gelcoat-Applikation (zB
Airless) sowie Verfahren zur Herstellung von Organoblechen erldutern.

5.4.2 weitere Verarbeitungsverfahren wie SpritzgieBen, Extrudieren, Schiumen,
Spritzblasen, Extrusionsblasformen und Kalandrieren in Grundziigen beschrei- X | X
ben.

5.4.3 die betriebsspezifischen Produktionsschritte mit den dazu notwendigen Kunst-
stoffmaschinen sowie der Arbeitsabldufe und Prozesse (zB Triankungsprozess,
Wiérmezufuhr, Druckverlauf usw.) fiir die Herstellung von Faserverbundproduk-
ten beschreiben.
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5.4.4 den Einfluss von Temperaturprofilen und anderen Parametern wéhrend des Pro-
duktionsprozesses auf die Produkteigenschaften erldutern.

5.4.5 die Temperiersysteme in Kunststoffmaschinen, Formen oder Werkzeugen mit
geeigneten Werkzeugen warten.

5.4.6 die betriebsspezifischen Kunststoffmaschinen fiir Produktionsumstellungen
umbauen bzw. umriisten (zB durch Formen- oder Werkzeugwechsel), reinigen X | X
sowie einfache Wartungsarbeiten ausfiihren.

5.4.7 die betriebsspezifischen Kunststoffmaschinen in Betrieb nehmen sowie an- und
abstellen.

5.4.8 den sicheren und stérungsfreien Betrieb der betriebsspezifischen Kunststoffma-
schinen, auch unter Verwendung computergestiitzter Systeme, iiberwachen und
sicherstellen sowie betriebsspezifische Prozessdaten erfassen, interpretieren und
dokumentieren (zB Temperatur- und Druckverldufe).

5.4.9 Storungen an betriebsspezifischen Kunststoffmaschinen im Produktionsprozess,
(friihzeitig) erkennen und auch mittels einfacher Montage- und Demontagearbei-
ten (zB Tausch von fehlerhaften Sensoren) unter Einhaltung der rechtlichen Vor-
schriften beseitigen oder entsprechende Maflnahmen einleiten.

5.4.10 betriebsspezifische Faserverbundprodukte mittels Produktionsverfahren (zB
Faser-Harz-Spritzen, Pultrusion, Wickeln, Resin Transfer Moulding, Sheet Mol-
ding Compound, Fiber-Placement, Prepreg/Autoklav und Gelcoat-Applikation X
(zB Airless)) gemiBl Vorgaben (zB Qualitit, Stiickzahl, Produktionsdauer) her-
stellen.

5.4.11 die Moglichkeiten des Einsatzes von additiver Fertigung zur Herstellung von
Faserverbundprodukten beschreiben.

5.4.12 etwaige Produktionsfehler an maschinell hergestellten Faserverbundprodukten
erkennen, die Ursachen beheben und Vorschldge zur kiinftigen Vermeidung ma- X | X
chen.

5.5 Veredelung und Nachbearbeitung

Lehrjahr
1. | 2. | 3.

Die auszubildende Person kann

5.5.1 die Anwendungs- und Einsatzgebiete von Veredelungsverfahren fiir Faserver-
bundprodukte (zB UV/Ozon-Vorbehandlung, Polieren, Gravieren, Metallisieren,
Bedrucken, Laserbeschriften, Lackieren) samt der dazu notwendigen Prozess-
schritte und Maschinen in Grundziigen beschreiben.

5.5.2 Faserverbundprodukte mit betrieblichen Verfahren veredeln, um die ge-
wiinschten Oberflachen zu erreichen.

5.5.3 fertige Faserverbundprodukte nach Kontrolle unter Anwendung verschiedenster
Bearbeitungstechniken manuell und maschinell nachbearbeiten und finalisieren.

5.6 Recycling und Nachhaltigkeit

Die auszubildende Person kann

5.6.1 sicherstellen, dass es im Rahmen ihrer Aufgaben zu keinem Wertstoffverlust und
damit auch zu keinen Umweltauswirkungen kommt (zB Zero Pellet Loss, De- X | X
sign fiir Recycling, werkstoffgerechter Einsatz).

5.6.2 die Mdoglichkeiten der Reparatur von Faserverbundprodukten und des Recyc-
lings von Faserverbundwerkstoffen beschreiben.

5.7 Automatisierung

Lehrjahr

Die auszubildende Person kann | ‘ 5 ‘ 3
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5.7.1 einen Uberblick iiber die Pneumatik und Hydraulik sowie zugehdriger Systeme X
geben.
5.7.2 die Anwendung der Pneumatik und Hydraulik samt Bauteilen oder Systemen
(zB Ventile, Zylinder, Medien) im Rahmen einfacher Automatisierungen erlau- X
tern.
5.7.3 den Aufbau und die Arbeitsweise von einfachen betrieblichen Robotersystemen X
erlautern.
6. Kompetenzbereich: Produktions- und Prozessmanagement
6.1 Produktion und Prozesse
) ) Lehrjahr
Die auszubildende Person kann Lol

6.1.1 die Logistikprozesse des eigenen Betriebes von der Warenbeschaffung, Waren-
lagerung und internen Logistik bis zur Warenauslieferung beschreiben und de- X | X
ren Einfluss auf die eigenen Tatigkeiten erldutern.

6.1.2 den Materialfluss in der Produktion sicherstellen und optimieren. X | X
6.1.3 die im Betrieb vorgesehenen Methoden und Prozesse zur kontinuierlichen Ver-
besserung (KVP) nutzen, um Optimierungsmoglichkeiten im Betrieb aufzuzei- X | X
gen.

6.2 Qualititsmanagement

Die auszubildende Person kann

6.2.1 fertige Faserverbundprodukte anhand vorgegebener Priifmerkmale und Produk-
tionsvorgaben optisch (zB auf Unterhdrtung, Entmischung, Lufteinschluss, X
Faserverzug) beurteilen und in Absprache KorrekturmaB3nahmen einleiten.

6.2.2 die Anwendungen und Einsatzgebiete sowie Handhabung von unterschiedlichen
Priifmitteln erkldren (zB Langenpriifmittel, Lehren, Winkelpriifgeréte, Oberfld-| x | X
chenpriifmittel, Farb- und Glanzpriifung, Gewichts- und Dichtepriifung).

6.2.3 unterschiedliche Priifmittel auftragsbezogen unter Beriicksichtigung betriebs-
interner Qualitdtssicherungsvorgaben auswahlen und anwenden sowie bei Prii-| X | X
fungen duBere Einfliisse beriicksichtigen und Handhabungsfehler vermeiden.

6.2.4 Priifergebnisse interpretieren, auf Plausibilitét priifen und etwaige Fehlerquellen
(zB Ablesefehler, Anzeigefehler, Kalibrierungsfehler) identifizieren und doku- X
mentieren.

6.2.5 beim Durchfithren von einschldgigen mechanischen (zB Hartepriifung, Zugfes-
tigkeitspriifung), thermischen (zB Differentialthermoanalyse DSC, Thermogra-
vimetrie TGA, Erweichungstemperatur) oder akustischen (zB Ultraschall) Prii-
fungen mit den geeigneten Priifmitteln und Priifverfahren mitwirken.

Lehrabschlusspriifung
Allgemeine Bestimmungen
§ 4. (1) Die Lehrabschlusspriifung gliedert sich in eine theoretische und praktische Priifung.
(2) Die theoretische Priifung ist im Regelfall vor der praktischen Priifung abzuhalten.

(3) Die theoretische Priifung entfillt, wenn die zur Lehrabschlusspriifung antretende Person die letz-
te Klasse der fachlichen Berufsschule positiv absolviert oder den erfolgreichen Abschluss einer die Lehr-
zeit ersetzenden berufsbildenden mittleren oder hoheren Schule nachgewiesen hat.

(4) Die Aufgaben der Lehrabschlusspriifung haben nach Umfang und Niveau deren Zweck und den
Anforderungen der Berufspraxis zu entsprechen.
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Theoretische Priifung

§ 5. Die theoretische Priifung besteht aus den Gegenstinden ,,Fachtechnologie* und ,,Angewandte
Mathematik* und hat schriftlich zu erfolgen.

Gegenstand ,,Fachtechnologie*
§ 6. (1) Die zur Priifung antretende Person hat kompetenzorientierte Aufgaben aus sémtlichen nach-
folgenden Bereichen zu bearbeiten:
1. Handwerkzeuge, Maschinen, Formen und Werkzeuge,
. Roh- und Hilfsstoffe, Kunststoffblockmaterial und Kunststofthalbzeuge,
. manuelle Herstellung von Faserverbundprodukten,
. maschinelle Herstellung von Faserverbundprodukten,
. Bearbeitungstechniken und Veredelung,
6. berufsspezifischer Arbeitnehmer- und Umweltschutz.

[ I SR VS I NS

(2) Fiir die Bewertung sind folgende Kriterien maf3gebend:
1. fachliche Richtigkeit,
2. Vollstandigkeit der Aufgabenldsung.

(3) Die Aufgaben sind so zu konzipieren, dass sie im Regelfall in 60 Minuten bearbeitet werden
konnen. Die Priifung ist nach 80 Minuten zu beenden.

Gegenstand ,,Angewandte Mathematik*
§ 7. (1) Die zur Priifung antretende Person hat kompetenzorientierte Aufgaben aus sdmtlichen nach-
folgenden Bereichen zu bearbeiten:

1. Eine einfache Produktberechnung nach vorgegebenen Angaben mit Léngen-, Fldchen-, Volums-
und Masseberechnungen sowie Prozent- und Proportionsrechnung,

2. grundlegende Rechnungen aus der Mechanik (Festigkeit, Schwindung, Leistung, Krifte, Wir-
kungsgrad, Drehzahl),

3. Materialbedarfsberechnungen,
4. Berechnungen im Zusammenhang mit Faserverbundprodukten.

(2) Das Verwenden von Rechenbehelfen, Tabellen und Formeln ist zuldssig.
(3) Fiir die Bewertung sind folgende Kriterien mafgebend:

1. fachliche und rechnerische Richtigkeit,

2. Vollstandigkeit der Aufgabenldsung.

(4) Die Aufgaben sind so zu konzipieren, dass sie im Regelfall in 60 Minuten bearbeitet werden
konnen. Die Priifung ist nach 80 Minuten zu beenden.

Praktische Priifung

§ 8. Die praktische Priifung besteht aus den Gegenstdnden ,,Faserverbundtechnik®, , Bearbeitungs-
technik® und ,,Fachgesprich®.

Gegenstand ,,Faserverbundtechnik*

§ 9. (1) Die zur Priifung antretende Person hat nach ihrer Wahl ein Faserverbundprodukt mittels
Handlaminierung oder Vakuumverfahren auf der Basis eines betrieblichen Arbeitsauftrages herzustellen.

(2) Dabei sind folgende Kompetenzen nachzuweisen: Die zur Priifung antretende Person hat

1. technische Unterlagen (zB Zeichnungen, Produktdatenblitter, Verarbeitungsanweisungen, Be-
dienungsanleitungen, Legebuch) zu lesen und daraus benétigte Informationen zu entnehmen und
bei der Arbeit zu beriicksichtigen,

2. Kunststoftblockmaterialien oder Kunststoffhalbzeuge (zB Platten, Rohre, Stangen, Glasmatten,
Prepregs) mit Handwerkzeugen durch zB Anreien, Feilen, Sdgen, Schleifen, Schneiden, Gewin-
deschneiden mechanisch (spanend, spanlos) oder mit Hilfe von Maschinen (zB Bohrmaschinen,
Schleifmaschinen, Frismaschinen, Bandsdgen, Kehlmaschinen, Laserschneider) zu bearbeiten,

3. Formen oder Werkzeuge vor- und nachzubereiten (zB Aufbringen von Trennmittel) oder einfa-
che Wartungsarbeiten auszufiihren,

4. ein Faserverbundprodukt unter Verwendung der dazu notwendigen Werkzeuge und unter Beach-
tung der Arbeitsschritte mittels Handlaminieren oder Vakuumverfahren herzustellen,

5. unterschiedliche Priifmittel auftragsbezogen auszuwéhlen und anzuwenden,
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6. Faserverbundprodukte anhand vorgegebener Priifmerkmale und Produktionsvorgaben optisch
(zB auf Unterhértung, Entmischung, Lufteinschluss, Faserverzug) zu beurteilen.
(3) Fiir die Bewertung sind folgende Kriterien maf3gebend:
1. fachliche Richtigkeit (zB zeichnungsgerecht, Sauberkeit),
2. fachgerechte, dem Faserverbund entsprechende Ausfithrung und Verarbeitung,
3. fachgerechtes Verwenden der richtigen Werkzeuge und Maschinen,
4. fachgerechtes Sammeln und Sortieren von Reststoffen.
(4) Die Priifungskommission hat unter Bedachtnahme auf den Zweck der Lehrabschlusspriifung und

die Anforderungen der Berufspraxis der zur Priifung antretenden Person eine Aufgabe zu stellen, die im
Regelfall in zweieinhalb Stunden ausgefiihrt werden kann.

(5) Die Priifung ist nach drei Stunden zu beenden.
Gegenstand ,,Bearbeitungstechnik*

§ 10. (1) Die zur Priifung antretende Person hat auf der Basis eines betrieblichen Arbeitsauftrages die
Bearbeitung eines Faserverbundproduktes durchzufiihren.

(2) Dabei sind nachfolgende Kompetenzen nachzuweisen. Die zur Lehrabschlusspriifung antretende
Person hat:

1. technische Unterlagen (zB Zeichnungen, Produktdatenblatter, Verarbeitungsanweisungen, Be-
dienungsanleitungen, Legebuch) zu lesen und daraus benétigte Informationen zu entnehmen und
bei der Arbeit zu beriicksichtigen,

2. Faserverbundprodukte mit Handwerkzeugen durch zB Anreiflen, Feilen, Sagen, Schleifen,
Schneiden, Gewindeschneiden mechanisch (spanend, spanlos) oder mit Hilfe von Maschinen (zB
Bohrmaschinen, Schleifmaschinen, Frasmaschinen, Bandsdgen, Kehlmaschinen, Laserschneider)
zu bearbeiten,

3. unldsbare oder 16sbare Verbindungen (zB Schrauben, Nieten, Schnapp- und Steckverbindungen,
Pressen) fiir Faserverbundprodukte mit den geeigneten Werkzeugen herzustellen,

4. Faserverbundprodukte mit geeigneten Verfahren (zB Diffusionsklebung) und Geriten zu kleben
(zB chemisches Fiigen),

5. unterschiedliche Priifmittel auftragsbezogen auszuwahlen und anzuwenden.
(3) Fiir die Bewertung sind folgende Kriterien mafgebend:
1. fachliche Richtigkeit (zB zeichnungsgerecht, Sauberkeit, Ebenheit, Winkeligkeit),
2. fachgerechte, dem Kunststoff entsprechende Ausfiihrung und Verarbeitung (zB Klebefestigkeit),
3. fachgerechtes Verwenden der richtigen Werkzeuge und Maschinen,
4. fachgerechtes Sammeln und Sortieren von Reststoffen.
(4) Die Priifungskommission hat unter Bedachtnahme auf den Zweck der Lehrabschlusspriifung und

die Anforderungen der Berufspraxis der zur Priifung antretenden Person eine Aufgabe zu stellen, die im
Regelfall in eineinhalb Stunden ausgefiihrt werden kann.

(5) Die Priifung ist nach zwei Stunden zu beenden.
Gegenstand ,,Fachgesprich
§ 11. (1) Das Fachgesprich ist vor der gesamten Priifungskommission abzulegen.

(2) Im Fachgesprich ist im Rahmen eines Gesprichs, das sich auf konkrete Situationen aus dem be-
ruflichen Alltag bezieht, die berufliche Kompetenz der zur Priifung antretenden Person festzustellen.
Dabei sind die Besonderheiten des Lehrbetriebs der zur Priifung antretenden Person zu beriicksichtigen.
Inhalte aus den Bereichen Sicherheit, Qualitétssicherung und Umweltschutz sind miteinzubeziehen.

(3) Fiir die Bewertung sind folgende Kriterien maf3gebend:

1. fachliche Richtigkeit und Praxistauglichkeit,
2. professionelle Gesprachsfiihrung.

(4) Das Fachgespriach dauert im Regelfall fiir jede zur Priifung antretende Person zumindest 15 Mi-
nuten. Es ist nach 20 Minuten zu beenden. Eine Verldngerung um hochstens zehn Minuten hat im Einzel-
fall zu erfolgen, wenn der Priifungskommission ansonsten eine zweifelsfreie Bewertung der Leistung der
zur Priifung antretenden Person nicht moglich ist.

Wiederholungspriifung
§ 12. (1) Die Lehrabschlusspriifung kann wiederholt werden.
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(2) Bei der Wiederholung der Lehrabschlusspriifung sind nur die mit ,,Nicht geniigend bewerteten
Gegenstinde zu priifen.

Evaluierung

§ 13. Die ZweckmaBigkeit der Ausbildung im Lehrberuf Faserverbundtechnik ist mit wissenschaftli-
cher Begleitung zu evaluieren. Der Bundes-Berufsausbildungsbeirat hat bis zum 31. Dezember 2029 ein
Gutachten (Befund, Motivenbericht und Schlussfolgerungen) iiber die Uberfiihrung in die Regelausbil-
dung an den Bundesminister fiir Arbeit und Wirtschaft zu erstatten. Sofern bei der Erarbeitung eines Gut-
achtens keine Stimmeneinhelligkeit zustande kommt, ist gemif3 § 31 Abs. 7 des Berufsausbildungsgeset-
zes (BAG), BGBI. Nr. 142/1969, in der jeweils geltenden Fassung vorzugehen.

Inkrafttreten und Schlussbestimmungen
§ 14. (1) Diese Verordnung tritt mit Ausnahme der §§ 4 bis 12 mit 1. Juli 2024 in Kraft.
(2) Die §§ 4 bis 12 treten mit 1. Janner 2026 in Kraft.

Kocher
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