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" 1. Bedienung
von Maschinen,

| Kann den Prozess, den Betrieb und

die Maschinen entsprechend des

Kann anleiten, sowie technische

und Bedienungsanweisungen ent-

Kann das Bedienungspersonal u-

berwachen.

| Kann Anfahrvorgange und Ab-

schaltanweisungen an der Prozess-

mentieren. Kann bei Alarm entspre-
chend der Standardarbeitsanwei-
sung (SOP) und den SHEQ Ablau-

fen richtig reagieren.

Kann Bedingungen und / oder Pro-
zessschritte entsprechend der Er-
gebnisse der Qualitatsprufung und
entsprechend der Standardarbeits-
anweisung modifizieren oder kann
umgehend reagieren und die Auf-
sichtsperson bei komplexen Situati-
onen kontaktieren.

Kann sich zusammen mit seinen
Kollegen die Qualitatsverbesserung
zum Ziel setzen und sich initativ mit

Qualitatsverbesserungen befassen.

larm entsprechend der Standardar-
beitsanweisung und der SHEQ Ab-
laufe reagieren sollen.

Kann die Arbeit seines Teams u-
berprufen.

ganisieren.

Kann technische und betriebliche
Anweisungen hinsichtlich der P ro-
zesssteuerung und Uberwachungs-
funktionen an sein / ihr P ersonal
geben.

Kann seine Kollegen in den
Grundsatzen des Steuerungspro-
zesses unterrichten.

Ausfuhrung Verfahrens starten und anhalten. sprechend der Ablaufe an Kollegen | Kann das Personal zu den anlage entwickeln und genehmigen.
von Ablaufen | Kann die Geréate entsprechend der | geben. Grundsatzen des Prozesses, den | Kann normale Arbeitsanweisungen
im Betrieb Standardarbeitsanweisung (SOP) Kann Kollegen am Arbeitsplatz Betriebs- und Maschinenablaufen genehmigen.
und den Sicherheits-, Wirtschafts- ausbilden und mit ihnen uben. unterrichten und sie mitihnen uben. | |stin der Lage, Ablaufe zur Inbe-
und Umweltanforderungen bedie- triebnahme anzuzeigen und zu ge-
nen (SHEQ). nehmigen.
Kann in Teams, mit Aufsichtsperso-
nen und Wartungspersonal arbeiten
und kommunizieren.
2. Prozess- Kann Prozesse Schritt fur Schrittan | Kann ein Team bei der Prozess- Kann die Arbeit entsprechend des Ist verantwortlich fur Umweltaspek-
steuerung, Be- | der Maschine und vom Steuerungs- | steuerung an der Maschine und Produktionsplans, einschlielich der | te, Kalibrierungsgenehmigungen,
triebsuberwa- raum aus steuern. vom Steuerungsraum aus fuhren. Anderung von Produkten, der U- Genehmigungen der Steuerungs-
chung und Kann die verschiedenen Schritte Kann Mitglieder seines Teams aus- | berwachung der Effizienz und der | systemablaufe.
-Steuerung entsprechend der Ablaufe doku- bilden und beraten, wie sie bei A- Produktionskosten, planenund or- | Genehmigt Ablaufe zur Inbetrieb-

nahme.

Kann das Prozesssteuerungssys-
tem individuell entsprechend der
Anforderungen verschiedener P ro-
duktionsablaufe anpassen.




3. Prozessana-
lyse, Fehler-
und Problem-
suche

| Kann Fehler und Probleme identifi-

zieren.

Kann entsprechend der SHEQ Ab-
laufe agieren.

Kann entscheiden, das Wartungs-
personal und / oder die Aufsichts-
person zu informieren oder das
Problem selbst zu losen.

Kann entscheiden, die Prozessbe-
dienungseinstellungen zu modifizie-
ren und kann die Modifizierung do-
kumentieren.

Kann zusammen mit E xperten die
Grunde und Konsequenzen eines
Problems analysieren.

Kann uber Bedienungsanderungen
und Anpassungen and den Produk-
tionsprozess entscheiden, und
gleichzeitig Probleme und F ehler
entsprechend der Ablaufe innerhalb
der Firma melden und mit Herstel-
ler- und Wartungsfirmen u.s.w.
kommunizieren.

Kann die Aktionen, die zur Fehler-
behebung in seiner / ihrer betriebli-
chen Verantwortung entschieden
wurden, koordinieren.

Gibt komplexe Unterstutzung bei
Problemen.

Organisiert einen strukturierten In-
standsetzungsplan.

Ist verantwortlich fur F ehlerdiagno-
sesysteme.

Plant Problemlosungen.

in der Logistik

ren und dabei gewahrleisten, dass
Bestande vorratig und im E inklang
mit der Ferigungsplanung und den
Qualitatsstandards sind.

Kann Lieferungen und Versand
arrangieren und verwalten und

| dabei genaue Aufzeichnungen

berwachen und dabei gewahrleis-
ten, dass sie im Einklang mit der
Fertigungsplanung, den Lieferpla-
nen und den Qualitatsstandards
sind, sowie gewahrleisten, dass die
Rohmatenalien vorratig sind und die

P rodukte versand werden.

men und dabei verifizieren, dass er
mit der Betriebsleistung, den Res-
sourcen und der Verfugbarkeit an
ausgebildetem P ersonal kompatibel
ISt

Kann einen Fertigungsplan imple-

| mentieren und dabei einen detail-

4. Prozess- Kann Risiken in einer Notfallsituati- | Kann das Personal in gefahrlichen Kann Tatigkeiten in gefahrlichen Si- | Kann sichere Einstellungen der Pa-
risiken und on identifizieren. Situationen hinsichtlich des Prozes- | tuationen hinsichtlich der Sicherheit | rameter, Hazop und ahnliche Risi-
Notfallablaufe Kann entsprechend der Situation ses entsprechend der SHEQ Ablau- | des Betriebes, des Personals und kostudien definieren sowie Alarm-
handeln (z. B. den Alarmplan befol- | fe koordinieren. der Umwelt uberwachen und leiten, | dringlichkeitsplane erstellen.
gen, die Aufsichtsperson informie- und dabel mit der Firmenleitung in | Kann Notfallabladufe genehmigen.
ren, u.s.w.). verbindung stehen und die Entwick- | a0 Risiken innerhalb der Bedie-
lung der Ereignisse sowie zu ergrei- nungsabliufe einschitzen und
fende Mallnahmen voraussehen. Richtinien fiir Risiken und
Kann regelmalige Notfallprufun- Notfallablaufe zusammenstellen.
gen, einschlieBlich der Prufung der | ¢ ann eigentliche Unfallursachen
Notfallgerate und zusammen mit E xperten analysie-
-alarme, der Notfallablauftests, Not- | ren und einschatzen.
fallsimulatonen und Personaltrai-
ning, koordinieren.
Kann bei schriftichen Berichten zur
Vorfallanalyse und Unfallen beitra-
gen.
Kann letztendlich Vorschlage zu
Anderungen in den Sicherheitsvor-
schriften machen.
5. Arbeitsplatze | Kann logistische Aktivitaten ausfuh- | Kann die Produktionsaktivitaten u- Kann dem Fertigungsplan zustim- Kann technische Hilfe bei der Defi-

nition des Fertigungsplans und des
Zeitplans, beim Einkauf von Waren
und P rodukten, die im Prozess be-
nutzt werden, geben.

Kann technische Hilfe bezuglich
P rodukt- und Verpackungseinzel-

| heiten fur den Produktverkauf und




| und dokumentieren, sowie alle Qua-

itatskontrollen vor der Benutzung
von Bestanden oder vor der
Versendung von Produkten ausfuh-
ren / sichern.

Kann die geforderten Spezifikatio-
nen fur Bestande und Produkte ver-
stehen / vergleichen.

lierten F erigungsterminplan mit al-
len Produktionsschritten und -
Einschrankungen wie Stufenfolge,
S pezifikationen und Qualitatsanfor-
derungen, Verpackungsarten, An-
derungen in der Kampagne, Totzel-
ten / Pausenzeiten definieren.

Kann notwendiges Material fur Um-
rustungen und Wartung evaluieren
und requirieren.

Kann den Verbrauch an Ressour-
cen evaluieren und mit der kauf-
mannischen Abteilung zusammen-
arbeiten, um fur den rechtzeitigen
Erhalt von Rohmaterialien und die
Versendung von Produkten zu sor-
gen.

andere Produkt- oder Nebenpro-
duktentsorgungsarten leisten.

' 6. Qualitatskon- |

trolle

Kann Proben enthehmen und einfa-
che Analysen und Messungen vor-
nehmen.

Kann entsprechend der Standard-
arbeitsanweisung agieren, falls die
Ergebnisse aullerhalb des Werte-
bereichs sind.

| Kann die Ausfiihrung der Qualitats-

kontrolle mit Kollegen uben.

Kann Ergebnisse und Konsequen-
zen von Qualitatsabweichungen in-
terpretieren und Anweisungen ge-
ben, um Qualitatsstandards in kom-
plexen Situationen zu erreichen.

Kann Qualitatsverbesserungen bei
Kollegen mit Hilfe von relevanten
Modellen sowie Methoden zur P ro-
zessentwicklung und Prozessver-
besserung bewusst machen.

| Ist verantwortlich fir P roduktquali-

tat.

Kann den analytischen Testplan fur
R ohmatenalien, Zwischenprodukte
und Produkte, der fur die Steuerung
von Prozessleistung und P rodukt-
qualitat notwendig ist, entscheiden.

Kann das inteme Management von
Materialien und Produkten ent-
scheiden, die aullerhalb der S pezi-
fikationen sind, einschlieBlich der
Nachbesserung zur Qualitatsver-
besserung.

| Kann die Anforderungen an R ohma-

terialien und Eingangsprodukten de-
finieren.

Kann die Qualitatsspanne fur das
fertige Produkt definieren und die
Verkaufsspezifikationen mit den re-
levanten Firmenabteilungen, wie z.
B. Marketing und R &D vereinbaren.

Kann Prozesshandlungen und die
Steuerungen von Prozess und Pro-
dukt definieren und demonstrieren,
um die Qualitatsstandards zu wah-
ren und zu verbessern.

Kann Grunde und Konsequenzen
von Qualitatsabweichungen inter-
pretieren und Anweisungen geben,
um die Qualitatsstandards in kom-
plexen Situationen zu erreichen.

Kann Qualitatsverbesserungen bei
Kollegen mit Hilfe von relevanten
Modellen sowie Methoden zur P ro-
zessentwicklung und Prozessver-
besserung bewusst machen.




7. Wartungsar-
beiten und Ar-
beitssi-
cherheitsbe-
dingungen

| Kann grundsatzliche Wartungsar-

beiten entsprechend der Standard-
arbeitsanweisung ausfuhren.

Kann den Arbeitssicherheitsablau-
fenin der Wartung folgen.

Kann Prozesseinheiten fur die War-
tung vorbereiten.

Kann die Gerate prufen und sie fur
die Inbetriebnahme nach der War-
tung vorbereiten.

Kann mit dem Wartungspersonal
kommunizieren.

Kann verifizieren, dass die Stan-
dardarbeitsanweisungs- und die
SHEQ Anforderungen in seinem
/ihrem Arbeitsumfeld erfullt werden,
Fehler finden und entsprechende
Wartungsarbeiten durchfuhren oder
anfordern.

Kann Wartungsprobleme mit den
technischen Experten diskutieren.

Kann Wartungsarbeiten anfordem,
zeitlich planen und genehmigen.

Kann die entsprechenden Informa-
tionen uber gefahrliche Bedingun-
gen und gefahrliche Substanzen
geben, die es erforderlich machen,
dass das Personal geschult wird
und dass die Arbeit entsprechend
der Standardarbeitsanweisungen,
der SHEQ Standards, der Arbeits-
vertrage und - Gesetze ausgefuhrt
wird.

Kann die Arbeitserlaubnisse verwal-
ten.

Kann die Wartungsarbeiten, die von
S pezialisten durchgefuhrt wurden,
prufen und dabei verifizieren, dass
die Ergebnisse zufrieden stellend
sind und die Gerate in Betrieb ge-
nommen werden konnen.

Kann mit Kollegen die grundsatzli-
chen Wartungsarbeiten uben. Kann
die SHEQ Bedingungen im Betrieb,
die geplant werden mussen und die
Analyse und Wartung erfordern,
steuern.

Kann Wartungsarbeiten ents pre-
chend dem Fertigungsplan planen,
organisieren und koordinieren.

Kann die Minimumbestandsanfor-
derungen fur Ersatzteile und die
E inkaufspolitik definieren. Kann
groferen Wartungsfallen
einschlieflich Betriebsstopps
zustimmen.

Ist verantwortlich fur die SHEQ Be-
dingungen im Betrieb und deren
andauernde Verbesserung.

Kann Fehler erkennen und deren

Verbesserung organisieren. Kann
Modifizierungen im Betrieb mit Zu-
stimmung des Betriebsleiters ent-

werfen und planen.

Kann technische Ratschlage und
Genehmigungen bei Wartungsfallen
geben, einschlieBlich im Fall von
regelmalligen Betriebsstopps mit
mehreren parallel stattfindenden
Tatigkeiten, die mit dem Einsatz von
Ressourcen, damit zusammenhan-
genden Tatigkeiten und dem Finden
kriischer Wege zu tun haben.

Kann den Wartungsspezialisten bei
Tests, Wartungsplanung und War-
tungsmalnahmen zustimmen.

Kann bei den SHEQ Bedingungen
Im Betrieb und deren fortlaufender
Verbesserung beraten.

" 8. Fuhrung

| Kann der Philosophie der F iih-

rungsprinzipien der Firma folgen.

| Kann die richtigen Techniken zur

F uhrung anderer Bediener benut-
zen: kann eine Schicht leiten.

| Kann Bedienerteams entsprechend

der Fuhrungsprinzipien fuhren.

Kann das Verhalten der Bediener
einschatzen.

Kann Schulungsbedarf aus diesem

Verhalten entwickeln

Kann mit seinem Personal und sei-

nen Kollegen frei sprechen und das
Vertrauen seines Personals, seiner
Kollegen und seines Vorgesetzten
gewinnen.




munizieren.

9. Organisati- Kann seine / ihre Arbeit organisie- Kann anderes Personal koordinie- Kann mit der P ersonalabteilung und | Kann technische S chulungen fur
onsverhalten ren und im Einklang mit Standard- ren und dabei verifizieren, dass sie | dem Betriebsleiter kommunizieren, | Personal in der Bedienung, der In-
und Personal arbeitsanweisungen, SHEQ Stan- ausgebildet und bereit sind, und um die Personalbedurfnisse mit betriebnahme und der Wartung bie-
Management dards und Arbeitsvertragen und - dass die Arbeit im Einklang mit dem Fertigungsbudget zu optimie- | ten.
Gesetzen agieren. Standardarbeitsanweisungen, ren. Kann bei Personalanforderungen
Kenntseine / ihre Verantwortungs- | SHEQ Standards und Arbeitsver- Kann die Einstellung von Personal | flir Prozess und Betriebstatigkeiten,
bereiche im Prozess und den Be- trégen und -Gesetzen ausgefuhrt entsprechend dem Fertigungsplan | einschlieBlich der Inbetriebnahme
darf nach vernunftiger Sorgfalt wird steuern und organisieren. und der Verbesserungen beraten.
Kann Qualifikationsprofile der Be- Hat Verantwortung fiir die Verfiig-
diener mitihren J obprofilen verglei- barkeit von Personal entsprechend
chen und S chulungserfordemisse der Bedirfnisse des Fertigungs-
vorschlagen. p|an5.
Kann die Arbeitskonditionen zu-
sammen mit der Personalabteilung
entsprechend der Anforderungen
der Produktion, der Regeln und ge-
setzlichen Anforderungen definie-
ren.
Kann einen fairen und problemlo-
sungsorientierten Dialog mit ande-
ren Firmenabteilungen aufrechter-
halten, um einen reibungslosen und
effizienten Betriebsablauf zu errei-
chen.
10. Budgetie- Kann Aufzeichnungen uber Material | Kann zusammen mit dem War- Kann Qualitats- und Kostenberichte | Kann einfache Kalkulationen und
rung und Be- und Versorgungsverbrauch aufstel- | tungspersonal, den Betriebsingeni- | analysieren und entsprechende Kostenrechnungen fur Prozess- und
richtswesen len, um Verschwendung zu entde- euren and anderem relevanten Per- | Mallnahmen ergreifen, um die Betriebsdesign und seine E ntwick-
cken und diese so fruh wie moglich | sonal die Produktion analysieren, Grunde fur Unstimmigkeiten zu kor- | lung leisten.
Im Produktionsprozess zu melden. | um Tatigkeiten zur Kostenreduzie- | rigieren. Kann die Kostenplane unter seiner
rung vorzuschlagen. Leitung Uberwachen und analysie-
ren.
11. Prozess Kann Ideen fur Verbesserungen auf | Kann Personal zur standigen Ver- Kann Ideen zur Verbesserung auf Kann Aktualisierungen zur Prozess-
und betriebli- der Bedienerebene finden. besserung motivieren. dem Bedienerniveau einschatzen. tatigkeit vornehmen.
che standige Kann mit Experten hinsichtlich der | Kann betriebliche Entwurfs- und
Verbesserung Implementierung von Ideen kom- Planungsaktualisierungen realisie-

ren, z. B. aus Grunden des Umwelt-
schutzes, des Energieverbrauchs,
der Auflosung von Engpassen, der
P roduktqualitat und der Zuverlas-
sigkeit/ Sicherheit.




12. Prozess
Entwicklung

| Kann Tests im reqularen Betrieb

unter Befolgung eines vorgegebe-
nen Testplans laufen lassen ohne
uberwacht zu werden.

Kann Testlaufe nach Erhalt der Anforderungen und P lane koordinieren.

Kann die Uberwachung koordinieren.

Kann die Grunde fur die Verbesse-
rung des Betriebes oder des Pro-
zesses zu erkennen und zu definie-
ren.

Istin der Lage, neue Ideen zu be-
zlehen und das Wissen zu verwal-
ten.

Kann Losungen fur eine Verbesse-
rungsspezifikation entwerfen und
entwickeln.

Kann Testplane und deren Durch-
fuhrbarkeit, sowie die Sicherheits-
und Qualitatsprufungen, die mit der
E ntwicklung verbunden sind, defi-
nieren.

' 13. Betriebsde- |

Bedienererfahrung behilflich sein.

| Kann bei der Definition einer Spezifikation zum F unktionsaufbau mit seiner |

Kann Spezifikationen zum Funkti-
onsaufbau fur einen neuen Prozess
oder ein Prozesssystem oder ein
Steuerungssystem definieren.

Kann einen neuen Prozess oder ein
Prozesssystem oder ein Steue-
rungssystem entwerfen, um eine

S pezifikation im Funktionsaufbau zu
erfullen.

Kann die Anforderungen der Ge-
nehmigungsbehorden fur neue
E ntwurfe implementieren.

" 14. Informati-
onsmanage-
ment

| Kann einen PC auf einfacher Basis

benutzen, um Daten aufzurufen und
um Daten einzugeben.

Kann ein Ablaufdiagramm, dass ein
Steuerungsprogramm reprasentiert,
auf dem Bildschirm lesen.

| Kann mit Email, Intranet, Internet

und Standard Office Programmen
arbeiten. Kann mit Kollegen die Be-
nutzung der Benutzeroberflache ei-
nes Steuerungsprogramms uben.

Ist vertraut mit der Arbeitam Com-
puter, um P lane, Berichte und Ana-
lysen zu erstellen, nach Informatio-
nen und Dokumentationen zu su-
chen, sowie Dateien zu organisie-
ren.

Ist verantwortlich fur den Arbeitsab-

lauf des Bedienerpersonals.

Kann Plane zur Problemlosung an

das Management kommunizieren.

Kann Betriebssicherheitsberichte fur
das Management und die Behorden
erstellen.

Kann Prozess- und Betriebsunfall-
analysen und Berichte ausfuhren.

Bemerkungen

SOP =Standard Operating Procedures = Standardarbeitsanweisung
SHEQ =Safety, Health, Environment and Quality = Sicherheit, Gesundheit, Umwelt und Qualitat




