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Probelauf eines Fachgesprachs als

Situationsaufgabe 3

durchgefiihrt am 21.04.01 im Bildungszentrum der IHK Karlsruhe in

Rastatt mit dem 118. IM-Lehrgang

Ausgangssituation

Der Betrieb in dem Sie seit zwei Jahren als Meister tatig sind, Gbernimmt vor einem

anderen Unternehmen — das durch Produktanderung infolge einer Fusion Uberlastet

ist (Produktvielfalt) — Maschinenteile fur die Antriebstechnik zur Herstellung

(Zulieferbetrieb).

Daten:

48 Mitarbeiter bisher — Altersstruktur

1 Meister

16,4 Mio Umsatz (Geschaftsjahr 2000)

Erforderliche Neuinvestitionen: 5 CNC Maschinen — 1 L-Schweil3anlage —Zubehor

2

1
1
1
1

CNC Drehautomaten

CNC Frasmaschine

CNC Senkerodiermaschine
CNC Dreiachsen-Messmaschine

Laserschweif3anlage

0 — 30 Jahre
30 — 40 Jahre
40 — 50 Jahre
50 — 60 Jahre

650.000 DM
250.000 DM
450.000 DM
450.000 DM
400.000 DM

(Raum vorhanden)

12 Mitarbeiter
18 Mitarbeiter
12 Mitarbeiter

6 Mitarbeiter

40 m?
24 m?
30 m?
24 m2
25 m2

N

>Raumbedarf
118 m2

Der Betrieb beabsichtigt nach Lieferung und Inbetriebnahme der Betriebsmittel ab

01. August zum Zweischichtbetrieb Gberzugehen.



Kennzeichnung der Qualifikationsschwerpunkte aus den
Handlungsbereichen Technik, Organisation, Fiihrung und Personal

zwecks schnellerer Zuordnung wahrend dem Probelauf

Personalfiihrung

Personalentwicklung

Qualitatsmanagement
Planungs-Steuerungs-Kommunikations-Systeme
Arbeits-Umwelt-Gesundheitsschutz

Betriebstechnik

@ 60O O @0 0



Die Vorbereitung des 118. Industriemeisterlenrganges auf die

Prifung im handlungsspezifischen Teill

Nach Abschluss des Unterrichts der mehrmals durch Lernaufgaben aus betrieblichen
Situationen aus den Handlungsbereichen Technik, Organisation und Fiihrung und
Personal angereichert war, begann am 19.03.2001 die Vorbereitung durch nur ein
Handlungsfeld betreffende Situationsaufgaben.

Am Samstag, den 07. April wurde dem Lehrgang der Aufgabenteil:
Handlungsbereich Technik vom 09. Mai 2000 einer von anderen
Modellversuchsteilnehmern bereits durchgefiihrte Situationsaufgabe Nr. P 15-027 zur
Bearbeitung vorgelegt.

Da die Aufgabenstellung dieses Prufungssatzes Fehler aufwies, kam es immer
wieder zu Ruckfragen durch die Lehrgangsteilnehmer (Siehe Protokoll 1 vom 07.
April 2001 als Anlage).

Die Bearbeitung der Prufungsaufgabe war zeitlich auf vier Stunden festgelegt. Die
gemeinsame Auswertung anhand der Lésungsvorschlage der GmbH — des DIHT;

nahm etwa 2 Stunden in Anspruch.

Am Montag, den 09. April wurde ab 07.30 Uhr der zweite Aufgabenteil der
Situationsaufgabe Handlungsbereich Organisation P 15-028 den
Lehrgangsteilnehmern zur Bearbeitung Ubergeben.
Die Lehrgangsteilnehmer begannen bei Aufgabe 1 und setzten die Bearbeitung in
der vorgegebenen Aufgabenfolge fort.
Als Literatur wurden auch fur diesen Aufgabenteil verwendet:

Tabellenbuch Fachkunde Metall, Europa-Verlag

Formelsammlung BWL

Textbande der GmbH des DIHT

Skripte der Dozenten

Olfert/Rahn — Lexikon der BWL

Olfert/Steinbuch — Organisation.



Wahrend der Bearbeitung war ein reger Gedankenaustausch zu beobachten. Da
auch dieser Aufgabensatz P 15-028 fehlerhaft war, wurden von den
aufsichtsfihrenden Dozenten entsprechende Erklarungen zur Lésung der Aufgaben

abgegeben (siehe Protokoll vom 09. April 2001 als Anlage).

Die Bearbeitung der Prifungsaufgabe war zeitlich ebenfalls auf vier Stunden
festgelegt, die Teilnehmer bendtigten jedoch funf Stunden. Die gemeinsame
Auswertung anhand der Lésungsvorschlage der GmbH des DIHT nahm ebenfalls

etwa zwei Stunden in Anspruch.

Die Ergebnisse der beiden schriftlichen Prifungsaufgaben wurden nur besprochen,
jedoch nicht bewertet durch die aufsichtsfihrenden Dozenten.

Das situationsbezogene Fachgesprach wurde am 21. April ab 09.30 Uhr
durchgefuhrt. Es wurden durch die Lehrgangsteilnehmer drei Gruppen gebildet mit
jeweils acht Teilnehmern.

Als Ausgangssituation wurde der Vorschlag der GmbH des DIHT P 15-029 zwar
ubernommen, aber um eine realistische betriebliche Situation durch den

Prifungsausschuss erweitert (siehe Anlage 3).

Die Gruppen bearbeiteten im Rahmen der vorgegebenen und erweiterten
betrieblichen Situation jeweils sechs Aufgabenstellungen aus den
Handlungsbereichen Technik, Organisation, Fihrung und Personal und ihren
funktionsfeldbezogenen Qualifikationsschwerpunkten. Mittelpunkt des

Fachgespréachs war der Handlungsbereich Fuhrung und Personal.

Gruppe 1 - Personalfiihrung RSP 7.1 - eine Aufgabe
- Personalftihrung RSP 7.3 - eine Aufgabe
- Personalentwicklung RSP 8.2 - eine Aufgabe
- Personalentwicklung RSP 8.5 - eine Aufgabe
- Technik RSP 1.1 - eine Aufgabe

- Organisation RSP 5.1 - eine Aufgabe



Gruppe 2 - Personalfiihrung RSP 7.3 - eine Aufgabe
- Personalftihrung RSP 7.7 - eine Aufgabe
- Qualitatsmanagement RSP 9.1 - eine Aufgabe
- Qualitatsmanagement RSP 9.1 - eine Aufgabe
- Technik RSP 2.3 - eine Aufgabe
- Organisation RSP 5.5 - eine Aufgabe
Gruppe 3 - Personalentwicklung RSP 8.3 - eine Aufgabe
- Personalentwicklung RSP 8.5 - eine Aufgabe
- Qualitatsmanagement RSP 9.4 - eine Aufgabe
- Technik RSP 3.4 - eine Aufgabe
- Technik RSP 3.4 - eine Aufgabe
- Organisation RSP 6.4 - eine Aufgabe

Jede Lerngruppe bekam die vom Prifungsausschuss erweiterte und ausgearbeitete
Ausgangssituation sowie die gruppenspezifischen Aufgabenstellungen auf einem
ubersichtlich geschriebenen Flip Chart Blatt.

Somit war eine gruppeninterne Steuerung von Aufgabe zu Aufgabe moglich.

Nach zwei Stunden war die Bearbeitung beendet, die gemeinsam erarbeiteten
Ldsungen standen fest und wurden durch jeweils zwei Teilnehmer der einzelnen
Gruppen mittels Overhead Projektion den anderen Teilnehmern prasentiert. Nach der
Prasentation stellte der Vorsitzende des Prifungsausschusses ergdnzende Fragen
zu der gefundenen Losung und zur Aufgabenstellung und machte den Teilnehmern
somit deutlich, wie ein Fachgespréch in einer realen Prifungssituation ablauft.

Die fUr die Prasentation bendtigte Zeit betrug zwei Stunden. Eine abschlieRende
Bewertung der Aufgaben nach Punkten erfolgte nicht, denn die Teilnehmer konnten
schon wahrend des Fachgespréachs und der Prasentation der Aufgabenlésungen

erkennen, wie das Ergebnis einzuschétzen war.

Insgesamt wurde die Art der Durchfihrung einer Vorbereitung auf die Prifung von

den Teilnehmern sehr positiv beurteilt.



Die Lerngruppen setzen sich mit der betrieblichen Situation und den
daraus abgeleiteten Handlungsauftragen (Aufgabenstellungen)
auseinander.

Gruppe 1

Gruppe 2
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Gruppe 3

=

Gruppe 1
Prasentation der erarbeiteten Losungen durch zwei Gruppenmitglieder -
geteilte Moderation - und Beantwortung der aus den Handlungsauftragen

sich ergebende Fragen.




Gruppe 1

Aufgabe 1 (7.1) ‘

Erarbeiten Sie einen Entwurf des Personalbedarfs — unter Bertcksichtigung
entsprechender Bestimmungsfaktoren — damit die Produktionserweiterung

termingerecht anlaufen kann.

Aufgabe 2 (7.3) ‘

Die neue betriebliche Situation bedingt fur die Zukunft eine Aufgabenbeurteilung
im Fuhrungsbereich. Entwerfen Sie eine Stellenplanung bis Ende KW 26. Machen

Sie auch personelle Vorschlage.

Aufgabe 3(8.2) @

Welche Ziele und Erfolgskategorien sind in Ihrem Betrieb, in dem Sie Meister
sind, fur die Weiterbildungs- und Personalentwicklungsarbeit besonders

vordergrindig und wichtig?

Aufgabe 4 (8.5) ‘

Fur die Bedienung der Laser-Schweil3anlage wird ein entsprechend qualifizierter
Facharbeiter bendétigt. Sie haben sich bereits auf einen Mitarbeiter festgelegt,
Schweil3fachmann Meyer ebenfalls. Nach langer Diskussion und Begrindung
einigen Sie sich, dass beide Mitarbeiter an einem Assessmentcenter — an dem
auch andere Firmen der Region sich beteiligen — teilnehmen sollen. Begriinden

Sie lhre Erwartungen an das Assessmentcenter.



10

Aufgabe 5 (1.1) ‘

Im Rahmen der Investitionsplanung, in die Sie als Meister miteinbezogen worden
sind, haben Sie den Vorschlag gemacht, dass nur Maschinen mit integrierten
Diagnosesystemen — den neuesten Modellen — zu beschaffen sind. Da
Diagnosesysteme den Kaufpreis erhéhen, sollen Sie der Planungsrunde
gegenuber begrinden, welche Erwartungen Sie damit verbinden und welche

Vorteile dies fir den Betrieb hat.
Aufgabe 6 (5.1) O

Die neue betriebliche Situation veranlasst die Geschéftsleitung Gber eine neue
Werkstattorganisation nachzudenken. Sie richtet eine Projektgruppe ein mit dem
Ziel: Aufbau einer neuen Werkstattorganisation. Sie als Meister leiten die
Projektgruppe. In der Projektabschlussbetrachtung préasentieren Sie der
Geschaftsleitung die Herstellung aller scheibenférmigen Drehteile in einer
einzurichtenden Fertigungsinsel bis 21.04.01. — Beispielhaft fur die oben

dargestellte Keilriemenscheibe.
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Situationsbezogenes Fachgesprach
Handlungsbereich: Fiihrung und Personal
Ergebnis der Gruppe 1 ohne Ergdnzungsfragen durch den

Prifungsausschuss

Zu Aufgabe 1:

Rechnerische Bedarfsermittlung

6 Maschinen
8 Stunden/Tag
2 Schichten ’
20 Arbeitstage/Monat

12 Monate /

23.040 Stunden

8 Stunden/Tag
20 Tage/Monat
12 Monate > 1.536 Stunden

0,8 Planungsfaktor

23.040
1.536

= 15 Mitarbeiter

Der Planungsfaktor beriicksichtigt:

Reservebedarf (z. B. Krankheit)
Neubedarf (Produktionserweiterung)
Ersatzbedarf (Bundeswehr, Kiindigung)

Freistellungsbedarf (Uberschuss, Urlaub)
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Zu Aufgabe 1:

Bestimmungsfaktoren zur rechtzeitigen Inbetriebnahme der Betriebsmittel

1. Rechtzeitige Personalbeschaffung
2. QualifizierungsmalRnahmen
3. Frihzeitige Inbetrieb-/Abnahme vom Hersteller der Betriebsmittel

4. Abstimmung mit dem Betriebsrat
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Zu Aufgabe 2:

Wir entscheiden uns fur einen Mitarbeiter aus der Kernmannschaft, den wir zum

Vorarbeiter qualifizieren.

Begrindung:

keine Neueinstellung eines Meisters, jedoch eine Ansprechperson fir die zweite

Schicht ist vorhanden.

Voraussetzung fir die Stellenplanung

personlich:

Fachqualifikation
Selbststandigkeit

Initiative

organisatorisch:

Befugnisse

Mittel
Stellvertreterregelung
Aufgabenanalyse
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Zu Aufgabe 3:

Zielkategorien

Leistungsziele, d. h. Kompetenz und Qualifikation

Prozessziele, d. h. Art und Weise des Vorgehens

welche MalRnahmen?
wer ist verantwortlich?

Evaluierung

Ressourcenziele

Zeiten (Dauer, Arbeitszeit, Freizeit)
Trager, Mentor, Pate

Investition

PE-Konzeption zu Leistungsziele, d. h. zu Kompetenz und Qualifikation

» Kompetenzfelder
% Fachkompetenz
% Sozialkompetenz

% Methodenkompetenz

PE-Konzeption zu Handlungskompetenz teilt sich auf in:

Wissen
Kénnen
Verhalten

Selbstorganisation
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Zu Aufgabe 4:

Erwartungen an das Assessmentcenter

% Mitarbeitereinschatzung in Bezug auf:

Kontaktfahigkeit
Kooperationsfahigkeit
Rethorik
Verhandlungsgeschick
Belastungsfahigkeit
Teamfahigkeit

vV V V V V V V

Verantwortungsbewusstsein

Das Assessmentcenter dient als generelles Instrument zur Férderung und

Potentialerkennung.

Es darf keine Gewinner oder Verlierer geben.
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Zu Aufgabe 5:

Erwartungen an das System

% Frihzeitiges Erkennen von Stérungen

% Erleichterung der Storstellensuche

% Anzeigen von Fehlfunktionen und Abweichungen

Vorteile fur den Betrieb

% storungsfreier Ablauf der Maschinen

% geringere Ausfallkosten

% schnellere Fehlerbeseitigung
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Zu Aufgabe 6:

Fertigungsfluss zum Fertigen der Keilriemenscheibe

Rohmaterial wird als Stangenmaterial angeliefert
Rohmaterial auf Rohmal} ablangen (Sage)
Fertigbearbeitung auf CNC Drehautomaten
Qualitatskontrolle durch Stichproben auf Messmaschine

Einlagerung der Fertigteile oder montagebedingte Zuweisung

Vorteile der Fertiqungsinsel

*
o

keine starre Arbeitsteilung

>

Mitarbeiter Ubernehmen Planungs-, Steuerungs- und Kontrollfunktionen

o
*

>

kurze Durchlaufzeit

o
*

% geringe Lagerkosten

% geringer Raumbedarf

X/
X4

» flexibler Mitarbeiter-Einsatz
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Werkstattorganisation

Wareneingang

Sagerei

CNC Drehautomat CNC Drehautomat

Dreiachsen Messautomat

Lager Montage



19

Gruppe 2

Aufgabe 1 (7.3) ‘

Erstellen Sie fir die Bediener der CNC Maschinen und die Laserschweil3anlage

jeweils ein Anforderungsprofil.

Aufgabe 2 (7.7) ‘

Als Meister des gesamten Werkstattbereiches gehort es zu Ihren
Fuhrungsaufgaben die Wertschdpfung, die Straffung von Arbeitsablaufen und
durch kontinuierliche Verbesserung die Wertschopfungsketten aktiv zu gestalten.
Die Einbeziehung lhrer Mitarbeiter aufgrund ihrer individuellen Fahigkeiten reicht
hierzu nicht aus. Welche Unternehmenswerte sehen Sie bei lhren Mitarbeitern
als unabdingbare Forderung zur Entwicklung, damit der Prozess unterstitzt

werden kann?

Aufgabe 3 (9.1) O

Das Qualitatsmanagement ist tragende Séule eines Unternehmens, denn es ist
nur dann erfolgreich, wenn es Waren oder Dienstleistungen mit Gewinn anbieten
kann.

Welche qualitatsrelevanten Interessen sehen Sie als Meister - von Verbraucher,

Hersteller und der Allgemeinheit?

Aufgabe 4 (9.1) O

Die europaische Organisation (EFQM) zeigt die Abh&ngigkeit von neun Basis-
Elementen mit Gewichtungen in Prozent. Skizzieren und erlautern Sie das EFQM-
Modell.
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Aufgabe 5 (2.3) ‘

Die fur lhren Betrieb geplante Lieferung der Maschinen und Anlagen erfolgt in der
KW 28, sodass die Produktion am 01.08.01 im Zweischichtbetrieb erfolgen kann.
Die CNC Maschinen sind mit Diagnosesystemen ausgeristet. Begriinden Sie,

warum ein Service - intern oder extern - erforderlich ist.

Aufgabe 6 (5.5) O

Der Neuanlauf der Fertigung in Fertigungsinseln zwingt Sie Uber entsprechende
Logistiksysteme nachzudenken. Machen Sie einen entsprechenden Vorschlag

und begriinden Sie lhre Entscheidung.
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Situationsbezogenes Fachgesprach
Handlungsbereich: Fiihrung und Personal
Ergebnis der Gruppe 2 ohne Ergdnzungsfragen durch den

Prifungsausschuss

Zu Aufgabe 1:

Fachqualifikation (CNC und Schweil3en)
* Selbststandigkeit

* Teamfahigkeit

» Bereitschaft zur Delegation

« Kommunikationsbereitschaft

* Informationsbereitschaft

» Entscheidungsbereitschaft

Zu Aufgabe 2:

» KVP Workshop
e Qualitatszirkel
* Motivation zu Gruppen bzw. Verbesserungsvorschlage

+ Positives Betriebsklima schaffen

Zu Aufgabe 3:

* Qualitatsregelkarte (Obere - Untere Warngrenze)
* Fehlersammelliste

e Motivation der Mitarbeiter auf Qualitat zu achten
« Stichprobenartige Uberpriifung der Produktion

» Gute Lieferantenbeziehungen



Zu Aufgabe 4.

Das EFOM-Modell
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. Mitarbeiter- Mitarbeiter- Geschafts-
Flhrung . Prozesse . . .
fuhrung zufriedenheit ergebnisse
| 9% — — 9 % —
Politik und Kundenzufrie-
Strategie denheit
0, )
10% | | 8 % ] 14% || 20 % ] 15%
Auswirkung
Ressourcen auf
Gesellschaft
— 9 % — — 6 % —
< > <
Befahiger (Mittel und Wege) Ergebnisse
Zu Aufgabe 5:
intern extern
- schnelles Reagieren Befugnisse

- Fachkompetenz

- Zyklus (Wartung)

spezielles Herstellerwissen

Kosten fallen nur bei Anforderung an
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Zu Aufgabe 6:

* Flussprinzip (Hallen Layout)

» Kanban

* Materialbestellung tber EDV-Beschaffungslogistik
* Fordermittel

* Hol- und Bringsystem

» Dezentrale Organisation

Begrindung:

» Vollstdndige Bearbeitung der Bauteile
« Ubersichtliche Anordnung

» geringe Lagerkosten

* keine hohe Kapitalbindung

e Sauberkeit fordert Qualitdtsdenken
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Gruppe 3

Aufgabe 1 (8.3) ‘

Fur die Bediener der CNC Maschinen - die aus einem gro3eren Kreis des
Mitarbeiterstammes ausgewahlt werden sollen - wurden bereits
Anforderungsprofile erstellt. Sie haben die Aufgabe eine Potentialerfassung

durchzufihren. Welche betrieblichen Informationsquellen nutzen Sie hierzu?

Aufgabe 2 (8.5) ‘

Im Rahmen lhrer Personalentwicklungsarbeit (-verantwortung) haben Siemit drei
Mitarbeitern Zielvereinbarungen getroffen in der KW 20 an externen
Qualifizierungsmafl3nahmen teilzunehmen. Die Qualifizierungsmalihahmen waren
fachlich und fuhrungsrelevant ausgeschrieben.

Nach Ruckkehr Ihrer Mitarbeiter fihren Sie eine Evaluierung durch. Erlautern Sie

Ihre Vorgehensweise.

Aufgabe 3 (9.4) O

Ihr Unternehmen hat zur Umsetzung der Ziele des Qualitatsmanagements
Vorgaben entwickelt, die als Leitsatze lhres Unternehmens und als Teil der
Fuhrungsprozesse die Durchsetzung der Ziele ermdglicht. Erlautern Sie diese

Leitsatze.
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Aufgabe 4 (3.4) ‘

Fur die Erweiterung der Produktion lhres Unternehmens bekamen Sie in der
Planungsphase Angebote von auslandischen Herstellern von CNC Maschinen.
Die Maschinen dieser Firmen sind - bei gleicher Leistung - wesentlich billiger als
die der Hersteller im europaischen Raum. Die Geschaftsleitung lasst durch Sie
vor Ort eine Besichtigung durchfuhren. Sie stellen fest, dass die Maschinenkeine
CE-Kennzeichnung tragen. Was und wie berichten Sie der Geschéftsleitung lhres

Unternehmens?

Aufgabe 5 (3.4) @)

Fur die zur Lieferung vorgesehenen CNC Maschinen sind aul3er den technischen
auch liefertechnische, transporttechnische und ergonomische Anforderungen zu

erfillen. Begrinden Sie diese Anforderungen.

Aufgabe 6 (6.4) ‘

Bei jeder Gefahrdung eines Beschaftigten durch Arbeitsmittel, Maschinen,
Verfahren und Gefahrstoffen ist das Unternehmen verpflichtet durch
entsprechende MalRnahmen die Gesundheitsgefahren auszuschliel3en.

Welche Gefahrstoffen kennen Sie und was muss ihre Kennzeichnung enthalten?
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Situationsbezogenes Fachgesprach
Handlungsbereich: Fiihrung und Personal
Ergebnis der Gruppe 3 ohne Ergdnzungsfragen durch den

Prifungsausschuss

Zu Aufgabe 1:

Informationsguellen zur Potentialerfassunq:

* Personalakte U Personliche Daten des Mitarbeiters
* Personalstammdaten O Veranderungsdaten

* PE-Gespréach O Interessen, Neigungen

» Potentialbeurteilung O Prognose der Leistungsreserve

» Leistungsbeurteilung O Beur. des Gegen. u. zurtick

* Vorgesetztenbefragung O Meinungen und Trends

 Tests ] Fahigkeitstests

* PE-Datei U Seminare

Zu Aufgabe 2:

Evaluierung hinsichtlich der Qualifizierungsmafinahme

v Feedback der Qualifizierungsmaflinahme
» Abklarung des Lernerfolges - Was sollte gelernt werden?
* Beurteilung der Malinahme

+ Zufriedenheit der Mitarbeiter

Y Praxis
* Anwendung und Umsetzung der Lernzuwachse
* Problembehandlung

» Erfahrungsaustausch mit Kollegen
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Y Follow-up-Gesprach zur Transfersicherung
» Kontrolle der Umsetzung
* Nachbereitung

+ flankierende MalRnahmen

» spatere Mal3Bhahmen

Zu Aufgabe 3:

Erlauterung der Leitsadtze des Qualititsmanagements

* Kunden sind unsere Existenzgrundlage.

» Einblick unserer Partner in unser Qualitdtsmanagementsystem.
» Jeder Mitarbeiter ist interner Kunde und Abnehmer.

* Vorgesetzte haben Sozial- und Fachkompetenz.

» Mitarbeiter sind Partner des Unternehmens.

» Teamarbeit ohne hierarchische Abgrenzungen.

» Stetige Verbesserung unserer Prozesse.

« Umweltbewusstes Arbeiten.
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Zu Aufgabe 4.

Erstellen eines Besuchsprotokoll und Prasentation

= Die Maschinen sind produktions- und fertigungstechnisch in Ordnung.

= Probelauf erfolgreich durchgefuhrt

= Liefertechnische Probleme, da kein CE-Zeichen vorhanden ist

= Kann die Konformitatserklarung nachgereicht werden?

= Welche weiteren Kosten entstehen dadurch?

= Der Hersteller kann die erforderlichen Unterlagen "technische Dokument- und
Betriebsanleitung” innerhalb von 2 Monaten erstellen.

= Die Serviceleistungen miussen abgesprochen werden.

= Eventuelle Nachprifung von Sicherheitsvorrichtungen.

Zu Aufgabe 5:

Vv Liefertechnische und transporttechnische Anforderungen

Aufstellort O Gestaltung Fundament
Aufstellung der Maschine O Aus einem oder mehreren Teilen
Transportmdglichkeiten O Abmessung der Maschine
Hebezange O Verladeschema

Vv Ergonomische Anforderung

Die ergonomischen Anforderungen sind bei Einzelmaschinen festgelegt und durch
die stdndige Weiterentwicklung der Maschine auf der Grundlage der vorhandenen

Regelwerke genau definiert.



Zu Aufgabe 6:

Gefahrstoffe sind:

Explosionsgefahrlich
Brandordernd
Hochentziindlich
Leichtentzuindlich
Entzindlich

Sehr giftig

Giftig
Gesundheitsschadlich
Reizend

Atzend
Krebserzeugend

Erbgutverandernd

O o oo o0oo0goo0oo0gooogood
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Sprengstoff
Chromséaure
Diethylether in Lésemittel
Nitroverdiinnung
Xylolhaltige Losemittel
Cyanwasserstoff
Phenolharze
Terpentin
Ammoniakwasser
Laugen

Benzol

Ethylenoxid

Gekennzeichnet werden sie durch Buchstaben und Symbole.



