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Auszug aus dem Amtsblatt
des Ministeriums fiir Schule und Bildung
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Berufskolleg;
Fachklassen des dualen Systems der Berufsausbildung (Anlage A APO-BK);
vorliufige Bildungspliine

Runderlass des Ministeriums fiir Schule und Bildung
vom 30. Juni 2023 — 314-2022-07-0001673

Unter verantwortlicher Leitung der Qualitéts- und UnterstiitzungsAgentur — Landesinstitut flir
Schule und unter Mitwirkung erfahrener Lehrkréfte sowie der oberen Schulaufsicht wurden die
Bildungspldne fiir die nachfolgenden neu geordneten Berufe und einen neuen Beruf mit einer
kompetenzorientierten Ausrichtung fertiggestellt. Zur Umsetzung der Bildungspldne und Un-
terstlitzung der Bildungsgangarbeit sind die Handreichungen zum ,,Erwerb der Fachhochschul-
reife in den Fachklassen des dualen Systems* zur ,,Didaktischen Jahresplanung* veroffentlicht.

Zudem wurde der bisherige Einleger ,,Didaktisch-methodische Hinweise zur Forderung digita-
ler Kompetenzen* der Handreichung zur ,,Didaktischen Jahresplanung* aktualisiert. Der bishe-
rige Einleger beschreibt hierzu die digitalen Schliisselkompetenzen tiberwiegend exemplarisch
anhand von einzelnen Lernsituationen verschiedener Fachbereiche. In der neuen Version des
Einlegers wird der gesamte Prozess der Entwicklung von Lernsituationen, deren Umsetzung
und Evaluation dargestellt.

Heft Beruf

41120 Gestalterin fiir immersive Medien und Gestalter fiir immersive Medien

4194 Glasapparatebauerin und Glasapparatebauer

4170-19 Karosserie- und Fahrzeugbaumechanikerin und Karosserie- und Fahrzeug-
baumechaniker

4284 Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff und Kautschuktech-
nologe

41012 Mediengestalterin Digital und Print und Mediengestalter Digital und Print

4147 Steuerfachangestellte und Steuerfachangestellter

Die vorgenannten Bildungsplédne werden hiermit geméB § 6 in Verbindung mit§ 29 Schulgesetz
(BASS 1-1) als vorldufige Bildungspline festgesetzt.

Die Bildungspldne werden auf der Internetseite www.berufsbildung.nrw.de zur Verfligung ge-
stellt.

Die nachstehend aufgefiihrten Lehrpline treten auslaufend auler Kraft.
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Heft Beruf/Fundstelle

4194 Glasapparatebauerin/Glasapparatebauer (21.10.1996 [GABIL. NW. 1 S. 237])

4170-19 Karosserie- und Fahrzeugbaumechanikerin/Karosserie- und Fahrzeugbau-
mechaniker (16.11.2020 [ABL. NRW. 12/20])

4284 Verfahrensmechanikerin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik/Verfahrens-

mechaniker fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik (02.07.2012 [ABI. NRW.
S.432],21.10.2021 [ABL. NRW. 11/21])

41012 Mediengestalterin Digital und Print/Mediengestalter Digital und Print
(14.08.2013 [ABIL. NRW. S. 463], 21.10.2021 [ABL. NRW. 11/21])

4147 Steuerfachangestellte/Steuerfachangestellter (27.07.2004 [ABL. NRW.
S. 268])

Dieser Runderlass tritt am 1. August 2023 in Kraft
Dieser Runderlass wird im ABl. NRW. veroffentlicht.
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Vorbemerkungen

Bildungspolitische Entwicklungen in Deutschland und Europa erfordern Transparenz und Ver-
gleichbarkeit von Bildungsgéngen sowie von studien- und berufsqualifizierenden Abschliissen.
Vor diesem Hintergrund erhalten alle Bildungspldne im Berufskolleg mit einer kompetenzba-
sierten Orientierung an Handlungsfeldern und zugehorigen Arbeits- und Geschiftsprozessen
eine einheitliche Struktur. Die konsequente Orientierung an Handlungsfeldern unterstreicht das
zentrale Ziel des Erwerbs beruflicher Handlungskompetenz und stérkt die Position des Berufs-
kollegs als attraktives Angebot im Bildungswesen.

Die Bildungspline fiir das Berufskolleg bestehen aus drei Teilen. Teil 1 stellt die jeweiligen
Bildungsginge, Teil 2 deren Auspriagung in einem Fachbereich und Teil 3 die Unterrichtsvor-
gaben in Fachern oder Lernfeldern dar. Die einheitliche Darstellung der Bildungsgénge folgt
der Struktur des Berufskollegs.

Alle Unterrichtsvorgaben werden nach einem einheitlichen System aus Anforderungssituatio-
nen und zugehdrigen kompetenzorientiert formulierten Zielen beschrieben. Das bietet die Mog-
lichkeit, in verschiedenen Bildungsgédngen erreichbare Kompetenzen transparent und vergleich-
bar darzustellen, unabhidngig davon, ob sie in Lernfeldern oder Fiachern strukturiert sind. Eine
konsequente Kompetenzorientierung des Unterrichts ermdglicht einen Anschluss in Beruf, Be-
rufsausbildung oder Studium und einen systematischen Kompetenzaufbau in den verschiede-
nen Bildungsgingen des Berufskollegs. Die durchlissige Gestaltung der Ubergiinge verbessert
die Effizienz von Bildungsverlaufen.

Die Teile 1 bis 3 der Bildungsplédne werden immer in einem Dokument verdffentlicht. Damit
wird sichergestellt, dass jede Lehrkraft umfassend informiert und fiir die Bildungsgangarbeit
im Team vorbereitet ist.

Gemeinsame Vorgaben fiir alle Bildungsginge im Berufskolleg

Bildung und Erziehung in den Bildungsgéngen des Berufskollegs griinden sich auf Werte, die
unter anderem im Grundgesetz, in der Landesverfassung und im Schulgesetz verankert sind.
Aus diesen gemeinsamen Vorgaben ergeben sich im Einzelnen folgende iibergreifende Ziele:

— Wertschétzung der Vielfalt und Verschiedenheit in der Bildung (Inklusion und Integration)

— Entfaltung und Nutzung der individuellen Chancen und Begabungen (Individuelle Forde-
rung)

— Sensibilisierung fiir die Wirkungen tradierter mannlicher und weiblicher Rollenpragungen
und die Entwicklung alternativer Verhaltensweisen zur Forderung der Gleichstellung von
Frauen und Ménnern (Gender Mainstreaming)

— Forderung von Gestaltungskompetenz fiir nachhaltige Entwicklung unter der gleichberech-
tigten Beriicksichtigung von wirtschaftlichen, sozialen/gesellschaftlichen und 6kologischen
Aspekten (Nachhaltigkeit) und

— Unterstiitzung einer umfassenden Teilhabe an der digitalisierten Welt (Lernen im digitalen
Wandel).

Das padagogische Leitziel aller Bildungsgénge des Berufskollegs ist in der Ausbildungs- und
Priifungsordnung Berufskolleg (APO-BK) formuliert: ,,Das Berufskolleg vermittelt den Schii-
lerinnen und Schiilern eine umfassende berufliche, gesellschaftliche und personale Handlungs-
kompetenz und bereitet sie auf ein lebensbegleitendes Lernen vor. Es qualifiziert die Schiile-
rinnen und Schiiler, an zunehmend international gepréigten Entwicklungen in Wirtschaft und
Gesellschaft teilzunehmen und diese aktiv mitzugestalten.
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Um dieses piddagogische Leitziel zu erreichen, muss eine umfassende Handlungskompetenz
systematisch entwickelt werden. Die Unterrichtsvorgaben orientieren sich in ihren Anforde-
rungssituationen und kompetenzorientiert formulierten Zielen an der Struktur des Deutschen
Qualifikationsrahmens fiir lebenslanges Lernen (DQR)! und nutzen dessen Kompetenzkatego-
rien. Die beiden Kategorien der Fachkompetenz und der personalen Kompetenz werden diffe-
renziert in Wissen und Fertigkeiten bzw. Sozialkompetenz und Selbststindigkeit.

Die Lehrkrifte eines Bildungsgangs dokumentieren die zur Konkretisierung der Unterrichts-
vorgaben entwickelten Lernsituationen bzw. Lehr-/Lernarrangements in einer Didaktischen
Jahresplanung, die nach Schuljahren gegliedert ist.

Die so realisierte Orientierung der Bildungsginge des Berufskollegs am DQR erdftnet die Mog-
lichkeit eines systematischen Kompetenzerwerbs, der Anschliisse und Anrechnungen im ge-
samten Bildungssystem, insbesondere in Bildungsgéngen des Berufskollegs, der dualen Aus-
bildung und im Studium erleichtert.

! Deutscher Qualifikationsrahmen fiir lebenslanges Lernen (DQR) — verabschiedet vom Arbeitskreis Deutscher
Qualifikationsrahmen (AK DQR) am 22. Mérz 2011 (s. www.deutscherqualifikationsrahmen.de)
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Teil1 Die Fachklassen des dualen Systems der Berufsausbildung
Anlage A APO-BK

1.1 Ziele, Fachbereiche und Organisationsformen

1.1.1 Ziele

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe sind als gleichberechtigte Partner verantwortlich
fiir die Entwicklung berufsbezogener sowie berufsiibergreifender Handlungskompetenz im
Rahmen der Berufsausbildung im dualen System.

Diese Handlungskompetenz umfasst den Erwerb einer umfassenden Handlungsfahigkeit in be-
ruflichen, aber auch privaten und gesellschaftlichen Situationen. Die Anforderungen der jewei-
ligen Ausbildungsberufe erfordern eine Kompetenzforderung, die von der selbststéindigen fach-
lichen Aufgabenerfiillung in einem zum Teil offen strukturierten beruflichen Tatigkeitsfeld bis
hin zur selbststdndigen Planung und Bearbeitung fachlicher Aufgabenstellungen in einem um-
fassenden, sich verdndernden beruflichen Tétigkeitsfeld reichen kann und zur nachhaltigen Mit-
gestaltung der Arbeitswelt und Gesellschaft befahigt.

Durch die Forderung der Kompetenzen zum lebensbegleitenden Lernen sowie zur Flexibilitét,
Reflexion und Mobilitdt sollen die jungen Menschen auf ein erfolgreiches Berufsleben in einer
sich wandelnden Wirtschafts- und Arbeitswelt auf nationaler und internationaler Ebene vorbe-
reitet werden.

Mit der Berufsfahigkeit kann auch der Erwerb studienbezogener Kompetenzen verbunden wer-
den.

1.1.2 Fachbereiche und Organisationsformen

Fachklassen des dualen Systems werden in sieben Fachbereichen des Berufskollegs angeboten.
Die insgesamt in Deutschland verordneten Ausbildungsberufe' sind entweder in Monoberufe
(ohne Spezialisierung) oder vielfach in Fachrichtungen, Schwerpunkte, Wahlqualifikationen
oder Einsatzgebiete differenziert. Dies wirkt sich zum Teil auf die Bildung der Fachklassen und
auch die Organisation des Unterrichts aus. Die Fachklassen werden in der Regel fiir die einzel-
nen Ausbildungsberufe als Jahrgangsklassen gebildet.

Der Unterricht in den Fachklassen erfolgt in den Biindelungsfachern des Berufes auf Grundlage
des Bildungsplans, der den KMK-Rahmenlehrplan mit den Lernfeldern iibernimmt. Die Bil-
dungsplidne der weiteren Fiacher beschreiben die Ziele in Form von Anforderungssituationen.
Gemeinsam fordern die Bildungspléne die umfassende Kompetenzentwicklung im Beruf.

Der Unterricht umfasst 480 bis 560 Jahresstunden.! Unter Beriicksichtigung der Anforderungen
der ausbildenden Betriebe sowie der Leistungsfahigkeit der Schiilerinnen und Schiiler werden
von den Berufskollegs vielfiltige Modelle der zeitlichen und inhaltlichen Verteilung des Un-
terrichts angeboten. In der Regel wird der Unterricht in Teilzeitform an einzelnen Wochenta-
gen, als Blockunterricht an fiinf Tagen in der Woche oder in einer Verkniipfung der beiden
genannten Formen erteilt. Es besteht z. B. auch die Moglichkeit, den Unterricht auf einen re-
gelmiBig stattfindenden 10-stiindigen Unterrichtstag und ergéinzende Unterrichtsblocke zu ver-
teilen, wenn ein integratives Bewegungs- und Erndhrungskonzept zur Gesundheitsférderung
umgesetzt wird. Unter Beachtung des Gesamtunterrichtsvolumens sind in jedem Schuljahr min-
destens 320 Unterrichtsstunden zu erteilen; maximal 160 Unterrichtsstunden kénnen jahrgangs-
ibergreifend verlagert werden.

's. www.berufsbildung.nrw.de
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Die Ausbildungsberufe im dualen System der Berufsausbildung werden mit zweijdhriger, drei-
jahriger oder dreieinhalbjdhriger Dauer verordnet. Die Ausbildungszeit kann fiir besonders leis-
tungsstarke bzw. forderbediirftige Auszubildende verkiirzt bzw. verldngert werden. Je nach per-
sonellen, sachlichen und organisatorischen Voraussetzungen der Schule konnen eigene Klassen
fiir diese Schiilerinnen und Schiiler gebildet werden. Jugendliche mit voller Fachhochschulreife
oder allgemeiner Hochschulreife konnen im Rahmen entsprechender Kooperationsvereinba-
rungen zwischen Hochschulen und Berufskollegs parallel zur Berufsausbildung ein duales Stu-
dium beginnen. Fiir sie kann ein inhaltlich und hinsichtlich Umfang und Organisation abge-
stimmter Unterricht angeboten werden. Ebenso gibt es die Moglichkeit, parallel zur Berufsaus-
bildung bereits die Fachschule zum Erwerb eines Weiterbildungsabschlusses zu besuchen.

1.2 Zielgruppen und Perspektiven

1.2.1 Voraussetzungen, Abschliisse, Berechtigungen

Fiir die einzelnen Ausbildungsberufe sind keine Eingangsvoraussetzungen festgelegt. Gleich-
wohl erwarten Betriebe branchenbezogen bestimmte schulische Abschliisse von ihren zukiinf-
tigen Auszubildenden. Der gleichzeitige Erwerb der Fachhochschulreife in den Bildungsgén-
gen der Fachklassen des dualen Systems setzt den Mittleren Schulabschluss (Fachoberschul-
reife) oder die Berechtigung zum Besuch der gymnasialen Oberstufe voraus.

Die duale Berufsausbildung endet mit einer Berufsabschlusspriifung vor der zustidndigen Stelle
(Kammer). Unabhingig von dem Berufsabschluss (§ 37 ff. BBiG, § 31 ff. HwO) wird in der
Berufsschule der Berufsschulabschluss zuerkannt, wenn die Leistungen am Ende des Bildungs-
gangs den Anforderungen entsprechen.

Mit dem Berufsschulabschluss wird der Erweiterte Erste Schulabschluss, bei entsprechendem
Notendurchschnitt und dem Nachweis der notwendigen Englischkenntnisse der Mittlere Schul-
abschluss (Fachoberschulreife)! zuerkannt. Es kann auch die Berechtigung zum Besuch der
gymnasialen Oberstufe erworben werden. Den Schiilerinnen und Schiilern wird die Fachhoch-
schulreife zuerkannt, wenn sie das erweiterte Unterrichtsangebot nach Anlage A 1.4 der APO-
BK wahrgenommen, den Berufsschulabschluss erworben und die Berufsabschlusspriifung so-
wie die Abschlusspriifung zur Erlangung der Fachhochschulreife bestanden haben. Schiilerin-
nen und Schiiler mit einem Ausbildungsverhiltnis gem. § 66 BBiG oder § 42r HwO erhalten
bei erfolgreichem Besuch des Bildungsgangs den Ersten Schulabschluss.

Stiitzunterricht zur Sicherung des Ausbildungsziels, der Erwerb von Zusatzqualifikationen oder
erweiterten Zusatzqualifikationen sowie der Erwerb der Fachhochschulreife? sind entsprechend
dem Angebot des einzelnen Berufskollegs im Rahmen des Differenzierungsbereiches in den
Stundentafeln der einzelnen Ausbildungsberufe méglich.

1.2.2 Anschliisse und Anrechnungen

Mit dem Berufsschulabschluss, dem Abschluss einer einschldgigen Berufsausbildung und einer
mindestens einjdhrigen Berufserfahrung konnen Absolventinnen und Absolventen der Berufs-
schule einen Bildungsgang der Fachschule besuchen. Dort kann ein Weiterbildungsabschluss
erworben werden. Der Besuch des Fachschulbildungsgangs kann bereits parallel zur Berufsaus-
bildung beginnen. Dazu ist ebenfalls ein abgestimmtes Unterrichtsangebot erforderlich.

!'s. www.berufsbildung.nrw.de

2 5. Handreichung zum Erwerb der Fachhochschulreife in den Fachklassen des dualen Systems (Doppelqualifika-
tion) sowie Vereinbarung iiber den Erwerb der Fachhochschulreife in beruflichen Bildungsgéngen, Beschluss
der Kultusministerkonferenz der Lander in der jeweils geltenden Fassung
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Dariiber hinaus besteht im Rahmen von Zusatzqualifikationen und erweiterten Zusatzqualifi-
kationen ein breites Spektrum an Qualifizierungsmoglichkeiten auch mit Blick auf Fort- und
Weiterbildungsabschliisse.

Sofern Schiilerinnen und Schiiler mit Mittlerem Schulabschluss (Fachoberschulreife) die Fach-
hochschulreife nicht bereits parallel zum Berufsschulbesuch in der Fachklasse erworben haben,
konnen diese noch wihrend oder nach der Berufsausbildung die Fachoberschule Klasse 12 B
besuchen und dort die Fachhochschulreife erwerben.

Mit der Fachhochschulreife sind die Schiilerinnen und Schiiler berechtigt, ein Studium an einer
Fachhochschule aufzunehmen.

Weiterhin sind sie dazu berechtigt, die allgemeine Hochschulreife in einem weiteren Jahr in der
Fachoberschule Klasse 13 zu erwerben. Die allgemeine Hochschulreife berechtigt zur Auf-
nahme eines Studiums an einer Universitét.

Die erworbenen Abschliisse und Qualifikationen sind entsprechend dem DQR eingeordnet und
konnen auf Studiengénge angerechnet werden.

1.3 Didaktisch-methodische Leitlinien

Das Lernen in den Fachklassen des dualen Systems zielt auf die Entwicklung einer umfassen-
den Handlungskompetenz, die sich in der Féhigkeit und Bereitschaft der Schiilerinnen und
Schiiler erweist, die erworbenen Fachkenntnisse und Fertigkeiten sowie personlichen, sozialen
und methodischen Féahigkeiten direkt im betrieblichen Alltag in konkreten Handlungssituatio-
nen einzusetzen. Der handlungsorientierte Unterricht stellt systematisch die berufliche Hand-
lungsfahigkeit in den Vordergrund der Unterrichtsplanung und Unterrichtsgestaltung.

Kernaufgabe bei der Gestaltung des Unterrichts ist die Entwicklung, Realisation und Evaluation
von Lernsituationen. Das sind didaktisch aufbereitete thematische Einheiten, die sich zur Um-
setzung von Lernfeldern und Féachern aus beruflich, gesellschaftlich oder personlich bedeutsa-
men Problemstellungen erschlieBen. Lernsituationen schlieBen Erarbeitungs-, Anwendungs-,
Ubungs- und Vertiefungsphasen sowie Lernerfolgsiiberpriifung ein und haben ein konkretes
Lernergebnis bzw. Handlungsprodukt.

Es gibt Lernsituationen, die
— ausschlieflich zur Umsetzung eines Lernfeldes entwickelt werden

— neben den Zielen und Inhalten eines Lernfeldes die Ziele und Inhalte eines oder mehrerer
weiterer Facher integrieren

— ausschlieflich zur Umsetzung eines einzelnen Faches generiert werden und

— neben den Zielen und Inhalten eines Faches solche eines Lernfeldes oder weiterer Facher
integrieren.

Lernsituationen ermdglichen im Rahmen einer vollstindigen Handlung eine zielgerichtete, in-
dividuelle Kompetenzentwicklung. Dies bedeutet, sowohl die Vorgaben im berufsbezogenen
und berufsiibergreifenden Lernbereich - soweit sinnvoll - miteinander verkniipft umzusetzen,
als auch dabei eine moglichst konkrete Ausrichtung auf den jeweiligen Ausbildungsberuf zu
realisieren. Bei der Gestaltung von Lernsituationen iiber den Bildungsverlauf hinweg ist eine
zunehmende Komplexitit der Aufgaben- und Problemstellungen zu realisieren, um eine plan-
volle Kompetenzentwicklung zu ermdglichen. Die individuelle Lernausgangslage von Schiile-
rinnen und Schiilern in der Fachklasse des dualen Systems kann stark variieren. Bei der unter-
richtlichen Umsetzung von Lernfeldern, Anforderungssituationen und Zielen sind Tiefe der Be-
arbeitung, Niveau der fachlichen und personellen Kompetenzférderung vor diesem Hintergrund
im Rahmen der Bildungsgangarbeit so zu beriicksichtigen, dass fiir alle Schiilerinnen und Schii-
ler eine Kompetenzentwicklung ermoglicht wird.
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1.3.1 Wissenschaftspropideutik

Fiir ein erfolgreiches lebenslanges Lernen im Beruf, aber auch iiber den Berufsbereich hinaus
und im Studium werden die Schiilerinnen und Schiiler in der Berufsschule auch in die Lage
versetzt, beruflich kontextuierte Aufgaben und Situationen mithilfe wissenschaftlicher Verfah-
ren und Erkenntnisse zu bewiltigen, die Reflexion voraussetzen. Dabei ist es, in Abgrenzung
und notwendiger Ergénzung der betrieblichen Ausbildung, unverzichtbare Aufgabe der Berufs-
schule, die Arbeits- und Geschiftsprozesse im Rahmen der Handlungssystematik auch in den
Erklarungszusammenhang zugehdriger Fachwissenschaften zu stellen und gesellschaftliche
Entwicklungen zu reflektieren.

Systemorientiertes vernetztes Denken und Handeln in komplexen und exemplarischen Situati-
onen sowie die Vermittlung von berufsbezogenem Wissen werden im Rahmen des Lernfeld-
konzeptes in einem handlungsorientierten Unterricht in besonderem Maf3e gefordert.

Durch geeignete Lernsituationen entwickeln die Schiilerinnen und Schiiler die Fahigkeit, eigene
Vorgehensweisen kritisch zu hinterfragen und Alternativen aufzuzeigen. Sie arbeiten selbst-
standig, formulieren und analysieren eigenstidndig Problemstellungen, erfassen Komplexitit
und wihlen gezielt Methoden und Verfahren zur Informationsbeschaffung, Planung, Durchfiih-
rung und Reflexion.

1.3.2 Berufliche Bildung

Die Berufsausbildung im dualen System ist zielgerichtet auf den Erwerb einer umfassenden
beruflichen Handlungsféhigkeit. Am Ende des Bildungsgangs sollen die Schiilerinnen und
Schiiler sich in ithrem Ausbildungsberuf sachgerecht durchdacht sowie individuell und sozial
verantwortlich verhalten und dementsprechend handeln kénnen. Wichtige Grundlage fiir die
Tatigkeit als Fachkraft ist das aufeinander abgestimmte Lernen an mindestens zwei Lernorten,
welches berufsrelevantes Wissen und Konnen sowie ein reflektiertes Verstdndnis von Handeln
in beruflichen Zusammenhangen sicherstellt.

1.3.3 Didaktische Jahresplanung

Die Erarbeitung, Umsetzung, Reflexion und kontinuierliche Weiterentwicklung der Didakti-
schen Jahresplanung ist die zentrale Aufgabe einer dynamischen Bildungsgangarbeit. Unter
Verantwortung der Bildungsgangleitung sollen alle im Bildungsgang titigen Lehrkréfte in den
Prozess eingebunden werden.

Die Didaktische Jahresplanung stellt das Ergebnis aller inhaltlichen, zeitlichen, methodischen
und organisatorischen Uberlegungen zu Lernsituationen fiir den Bildungsgang dar. Sie
sollte - soweit mdglich - gemeinsam mit dem dualen Partner entwickelt werden.! Zumindest ist
es erforderlich, den dualen Partnern die geplante Kompetenzforderung ihrer Auszubildenden in
der Berufsschule transparent zu machen. Sie bietet allen Beteiligten und Interessierten verldss-
liche, tibersichtliche Information {iber die Bildungsgangarbeit und ist Grundlage zur Qualitéts-
entwicklung und -sicherung.

Die Veroffentlichung ,,Didaktische Jahresplanung. Pragmatische Handreichung fiir die Fach-
klassen des dualen Systems* gibt konkrete Hinweise zur Entwicklung, Dokumentation, Umset-
zung und Evaluation der Didaktischen Jahresplanung.?

!'s. www.berufsbildung.nrw.de
2s. ebenda
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Teil 2 Bildungsginge der Fachklassen des dualen Systems der
Berufsausbildung Anlage A APO-BK im Fachbereich
Technik/Naturwissenschaften

2.1 Fachbereichsspezifische Ziele

Der Fachbereich Technik/Naturwissenschaften umfasst eine Vielzahl unterschiedlicher Ausbil-
dungsberufe im gewerblich-technischen Bereich.

Die Bildungsginge der Fachklassen des dualen Systems der Berufsausbildung im Fachbereich
Technik/Naturwissenschaften zielen auf eine umfassende Handlungskompetenz in einem Aus-
bildungsberuf und bereiten so auf eine eigenverantwortliche Bewéltigung beruflicher Tétigkei-
ten vor. Dazu gehoren die Produkte und Prozesse, die eine zielorientierte, nachhaltige und ver-
antwortliche Gestaltung der Umwelt mit den materiellen Mitteln, die den Menschen zur Verfii-
gung stehen, ermdglichen. Dabei werden konkrete wirtschaftliche und gesellschaftliche Bedin-
gungen beriicksichtigt.

Die in den Bildungsgédngen zu fordernde Fachkompetenz und personelle Kompetenz schliefit
somit den reflektierten, selbststindigen Einsatz beherrschter Techniken und Methoden ein.

2.2 Die Bildungsginge im Fachbereich

In den Bildungsgingen der Fachklassen des dualen Systems der Berufsausbildung Anlage A
APO-BK werden Auszubildende in staatlich anerkannten Ausbildungsberufen unterrichtet. Es
gibt branchenspezifische wie auch brancheniibergreifende Ausbildungsberufe. Sie werden im
Fachbereich Technik/Naturwissenschaften ausschlieBlich mit zwei-, drei- oder dreieinhalbjéh-
riger Dauer verordnet.

Die Unterrichtsfacher der Fachklassen des dualen Systems der Berufsausbildung sind drei Lern-
bereichen zugeordnet: dem berufsbezogenen Lernbereich, dem berufsiibergreifenden Lernbe-
reich und dem Differenzierungsbereich.

Der berufsbezogene Lernbereich umfasst die Biindelungsficher, die in der Regel {iber den ge-
samten Ausbildungsverlauf hinweg unterrichtet werden und jeweils mehrere Lernfelder zusam-
menfassen. Die Fiacher Fremdsprachliche Kommunikation und Wirtschafts- und Betriebslehre
sind ebenfalls dem berufsbezogenen Lernbereich zugeordnet.

Die Bildungspldne fiir die Facher Wirtschafts- und Betriebslehre sowie Politik/Gesellschafts-
lehre beriicksichtigen das ,,Kompetenzorientierte Qualifikationsprofil fiir den Unterricht der
Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungs-
berufe (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 17.06.2021), das einen Umfang von 40
Unterrichtsstunden in der Berufsschule umfasst und mit den Standardberufsbildpositionen der
Ausbildungsordnungen abgestimmt ist.

Im Mittelpunkt stehen die fiir den jeweiligen Beruf konstitutiven Prozesse und Produkte. Bei
der unterrichtlichen Umsetzung der Lernfelder in Lernsituationen wird von betrieblichen/be-
ruflichen Aufgabenstellungen ausgegangen, die handlungsorientiert bearbeitet werden miissen.
Kompetenzen in Fremdsprachen und interkultureller Kommunikation zur Bewéltigung berufli-
cher und privater Situationen sind unerlésslich. Fremdsprache ist in der Regel mit einem im
KMK-Rahmenlehrplan! festgelegten Stundenanteil in den Lernfeldern integriert. Dariiber hin-
aus werden in Abhdngigkeit von dem jeweiligen Ausbildungsberuf 40 — 80 Unterrichtstunden
im Fach Fremdsprachliche Kommunikation erteilt. Mathematik und Datenverarbeitung sind in
den Lernfeldern integriert.

I's. Teil 3: KMK-Rahmenlehrplan, dort Teil IV
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Im berufsiibergreifenden Lernbereich leisten die Facher Deutsch/Kommunikation, Religions-
lehre und Politik/Gesellschaftslehre ihren spezifischen Beitrag zur Kompetenzentwicklung und
Identitatsbildung. In diesem Lernbereich werden u. a. Kommunikations- und Sprachkompetenz
und sinnstiftende Interpretationen zu Okonomie, Gesellschaft, Technik und Mensch weiterent-
wickelt. Das Fach Sport/Gesundheitsforderung hat sowohl ausgleichende als auch qualifizie-
rende Funktion, die auch eine Perspektive {iber den Schulbesuch hinaus erdéffnet. Einerseits
wird dazu der Umgang mit spezifischen Belastungen in den Berufen des Fachbereichs Tech-
nik/Naturwissenschaften aufgegriffen, andererseits leistet das Fach einen Beitrag zur Einlibung
und Festigung eines reflektierten Sozialverhaltens.

Auch der Unterricht in den nicht nach Lernfeldern strukturierten Fachern soll iiber den Fach-
bereichsbezug hinaus soweit wie moglich auf den Kompetenzerwerb in dem jeweiligen Beruf
ausgerichtet werden. Sofern Lerngruppen mit Schiilerinnen und Schiilern mehrerer Ausbil-
dungsberufe des Fachbereichs zum Erwerb der Fachhochschulreife gebildet werden, muss der
Kompetenzerwerb im jeweiligen Beruf im Rahmen von Binnendifferenzierung realisiert werden.

Der Differenzierungsbereich dient der Ergdnzung, Erweiterung und Vertiefung von Kenntnis-
sen, Fahigkeiten und Fertigkeiten entsprechend der individuellen Fiahigkeiten und Neigungen
der Schiilerinnen und Schiiler. In Fachklassen des dualen Systems der Berufsausbildung kom-
men insbesondere folgende Angebote in Betracht:

— Vermittlung von Kenntnissen, Féhigkeiten und Fertigkeiten zur Sicherung des Ausbil-
dungserfolges durch Stiitzunterricht oder erweiterten Stiitzunterricht

— Vermittlung berufs- und arbeitsmarktrelevanter Zusatzqualifikationen oder erweiterter Zu-
satzqualifikationen und

— Vermittlung der Fachhochschulreife.

Zur Vermittlung der Fachhochschulreife wird auf die ,,Handreichung zum Erwerb der Fach-
hochschulreife in den Fachklassen des dualen Systems (Doppelqualifikation)*! verwiesen, die
auch Hinweise gibt, wie und in welchem Umfang der Unterricht in Fremdsprachlicher Kom-
munikation und in weiteren Fachern, im berufsbezogenen Lernbereich und der Unterricht in
Deutsch/Kommunikation im berufsiibergreifenden Lernbereich mit den Angeboten im Diffe-
renzierungsbereich verkniipft und auf diese angerechnet werden konnen.

2.3 Fachbereichsspezifische Kompetenzerwartungen

Von iibergreifender Bedeutung sind die spezifische technische Problemlésungskompetenz, die
branchen- und betriebsgrofenspezifischen Kommunikationsbeziehungen zu innerbetrieblichen
und aullerbetrieblichen Kundinnen und Kunden sowie das Qualitdtsmanagement. Grundlagen
dafiir sind die Kenntnis und die Beherrschung von Techniken, Methoden und Verfahren sowie
die Fahigkeit und Bereitschaft, Arbeitsergebnisse zu reflektieren und entsprechende Erkennt-
nisse bei zukiinftigen Aufgabenstellungen im Sinne kontinuierlicher Verbesserungsprozesse zu
nutzen.

Spezifische Anforderungen der Arbeit im Fachbereich Technik und Naturwissenschaften sind:

— Beherrschung von Informations- und Kommunikationsprozessen sowie unterstiitzender
Software

— Beriicksichtigung von Verdanderungen in Arbeitsabldufen durch Digitalisierung und Ver-
netzung

— Konzeption und Gestaltung von Produkten im technischen Schwerpunkt

— Analyse, Herstellung, Verwendung und Nutzung von technischen Objekten und Werkstoffen

's. www.berufsbildung.nrw.de
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— technologische Produktions- und Verfahrensprozesse

— Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses

— naturwissenschaftliche Mess- und Analyseverfahren

— Wartung und Pflege

— Beriicksichtigung der Anforderungen des Qualitdtsmanagements und

— Beachtung der Prinzipien der Nachhaltigkeit.

2.4 Fachbereichsspezifische Handlungsfelder und Arbeits- und Geschiifts-
prozesse

Die Handlungsfelder beschreiben zusammengehdrige Arbeits- und Geschéftsprozesse im Fach-
bereich. Sie sind mehrdimensional, indem berufliche, gesellschaftliche und individuelle Prob-
lemstellungen miteinander verkniipft und Perspektivwechsel zugelassen werden und der Pra-
xisteil der dualen Berufsausbildung exemplarisch abgebildet wird.

In der folgenden Ubersicht sind die in den Fachklassen des dualen Systems im Fachbereich
Technik/Naturwissenschaften relevanten Arbeits- und Geschéftsprozesse aufgefiihrt.

Im Verlauf der Berufsausbildung werden die Handlungsfelder und Arbeits- und Geschéftspro-
zesse je nach Ausbildungsberufin Anzahl, Umfang und Tiefe in unterschiedlicher Weise durch-
drungen. Die konkreten Hinweise darauf, welche Handlungsfelder sowie Arbeits- und Ge-
schiftsprozesse im speziellen Ausbildungsberuf jeweils von Bedeutung sind, erfolgen in Teil 3
dieses Bildungsplanes.

Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Arbeits- und Geschiftsprozesse (AGP)

Unternehmensgriindung

Personalmanagement

Materialwirtschaft

Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen

Informations- und Kommunikationsprozesse

Marketingstrategien und -aktivitdten

Prasentation und Verkauf von Produkten und Dienstleistungen

Arbeitsschutz und Gesundheitsforderung

Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
AGP

Kundengerechte Information und Beratung

Planung

Konzeption und Gestaltung

Kalkulation

Entwurf

Uberpriifung

Technische Dokumentation
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Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
AGP

Arbeitsvorbereitung

Erstellung

Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses

Inbetriebnahme

Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlagen

Analyse und Priifung von Stoffen

Prozess- und Produktdokumentation

Handlungsfeld 4: Instandhaltung
AGP

Wartung/Pflege

Inspektion/Zustandsaufnahme

Instandsetzung

Verbesserung

Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
AGP

Umweltmanagementsysteme

Ressourcenschutz und -nutzung

Abfallentsorgung

Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
AGP

Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistungsqualitdt

Sicherstellung der Prozessqualitét

Priifen- und Messen

Reklamationsmanagement

2.5 Didaktisch-methodische Leitlinien des Fachbereichs

Um berufliche Handlungskompetenz zu entwickeln bedarf es der Losung zunehmend komple-
xer werdender Problemstellungen in einem spiralcurricular angelegten Unterricht. Die Orien-
tierung an realititsnahen betrieblichen/beruflichen Arbeitsaufgaben als Ausgangspunkt fiir
Lernsituationen verlangt eine konsequente Gestaltung entlang der Phasen handlungsorientier-
ten Unterrichts. In diesem Rahmen konnen betriebliche Arbeits- und Geschiftsprozesse ge-
danklich durchdrungen, simuliert oder entsprechend vorhandener Fachraumausstattungen im
Unterricht umgesetzt werden. Vor diesem Hintergrund sind die Lernortkooperation und die Ab-
stimmung der Didaktischen Jahresplanung mit dem dualen Partner wesentliche Grundlage der
Entwicklung umfassender beruflicher Handlungskompetenz der Schiilerinnen und Schiiler.

Die zunehmende Globalisierung, die Notwendigkeit Arbeits- und Geschéftsprozesse nachhaltig
zu gestalten, aber auch die zunehmende Digitalisierung von Berufs- und Lebenswelt sowie die kom-
munikativen Anforderungen an zukiinftige Fach- und Fiihrungskrifte machen gemeinsame
Lernsituationen mit den Fachern des berufsiibergreifenden Lernbereichs sowie mit den Fachern
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Fremdsprachliche Kommunikation und Wirtschafts- und Betriebslehre zu unverzichtbaren Ori-
entierung stiftenden Elementen Didaktischer Jahresplanungen fiir Berufe des Fachbereiches Tech-
nik/Naturwissenschaften.

Technisch-naturwissenschaftliche Problemlosungen stellen in der Regel Kompromisse dar, die
unterschiedliche Einflussgréf3en zu einer ausbalancierten Losung fithren. Dabei sind Aspekte
wie beispielsweise Machbarkeit, Funktionalitit, Wirtschaftlichkeit sowie Sicherheit zu beach-
ten und gemeinsam zu bearbeiten.

Technisch-naturwissenschaftliche Aufgabenstellungen beinhalten dabei auch nicht-technische
Anforderungen u. a. aus 6konomischer, ergonomischer, 6kologischer oder ethischer Perspek-
tive, die bei der Entstehung oder Verwendung von Sachsystemen zu beriicksichtigen sind. We-
sentliche Aspekte in diesem Zusammenhang sind Folgenabschédtzung und Nachhaltigkeit. Im
Rahmen der Moglichkeiten sollen Aufgabenstellungen unterschiedliche Losungsansitze und
Losungswege zulassen.

Im Fachbereich Technik/Naturwissenschaften sind typische Methoden und Verfahren kenn-
zeichnend, auf die im Unterricht fiir technische Problemldsungen immer wieder zuriickgegrif-
fen wird. Hierzu zihlen insbesondere

— Messung

— Experiment

— Modellbildung

— Simulation sowie

— Dokumentation und Reflexion von Untersuchungsergebnissen.

Eine Orientierung an diesen Methoden und Verfahren gewéhrleistet die Planung und Realisie-
rung technisch-naturwissenschaftlicher Aufgaben und fordert die Entwicklung beruflicher
Handlungskompetenz. Aus dieser Vorgehensweise ergeben sich offene und selbstgesteuerte
Lernstrukturen, die zusétzlich die Bildung von Sozialkompetenz, Flexibilitdt und Anpassungs-
fahigkeit unterstiitzen. Teil des Kompetenzerwerbs ist die Anwendung von Techniken zur Qua-
lititssicherung, die den gesamten Prozess begleitet.
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Teil 3 Die Fachklassen des dualen Systems der Berufsausbildung
Anlage A APO-BK: Kunststoff- und Kautschuktechnolo-
gin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Grundlagen fiir die Ausbildung in diesem Ausbildungsberuf sind

— die geltende Verordnung tiber die Berufsausbildung vom 14. Juni 2023, verdffentlicht im
Bundesgesetzblatt (BGBI. Nr. 151)! 2 und

— der Rahmenlehrplan der Stindigen Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lan-
der (KMK-Rahmenlehrplan) fiir den jeweiligen Ausbildungsberuf.?

Die Verordnung iiber die Berufsausbildung gemifB §§ 4 und 5 BBiG bzw. 25 und 26 HWO
beschreibt die Berufsausbildungsanforderungen. Sie ist vom zustdndigen Fachministerium des
Bundes im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fiir Bildung und Forschung erlassen.
Der mit der Verordnung iiber die Berufsausbildung abgestimmte KMK-Rahmenlehrplan ist
nach Lernfeldern strukturiert. Er basiert auf den Anforderungen des Berufes* sowie dem Bil-
dungsauftrag der Berufsschule und zielt auf die Entwicklung umfassender Handlungskompe-
tenz.

Der vorliegende Bildungsplan ist durch Erlass des Ministeriums fiir Schule und Bildung (MSB)
in Kraft gesetzt worden. Er iibernimmt den KMK-Rahmenlehrplan mit den Lernfeldern, ihren
jeweiligen Kernkompetenzformulierungen und Hinweisen zur Gestaltung ganzheitlicher Lern-
situationen als Mindestanforderungen. Er enthélt dariiber hinaus Vorgaben fiir den Unterricht
und die Zusammenarbeit der Lernbereiche gemal3 der Verordnung iiber die Ausbildung und
Priifung in den Bildungsgingen des Berufskollegs (Ausbildungs- und Priifungsordnung Berufs-
kolleg — APO-BK) vom 1. August 2015 in der jeweils giiltigen Fassung.

Fiir den gleichzeitigen Erwerb der Fachhochschulreife neben der beruflichen Qualifikation des
Ausbildungsberufs miissen die Standards der Kultusministerkonferenz in den Fichern
Deutsch/Kommunikation, Englisch und in den Fachern des naturwissenschaftlich-technischen
Bereichs® erfiillt sein.

! Hrsg.: Bundesanzeiger Verlag GmbH, K6In

2 s. www.berufsbildung.nrw.de

3s. Kapitel 3.1.1 des Bildungsplans

4. “Berufsbezogene Vorbemerkungen* (Kapitel IV des KMK-Rahmenlehrplans) und ,,Berufsbild“ (Bundesinsti-
tut fiir Berufsbildung [www.bibb.de])

3 s. Vereinbarung iiber den Erwerb der Fachhochschulreife in beruflichen Bildungsgingen, Beschluss der Kultus-
ministerkonferenz der Lander in der jeweils geltenden Fassung.
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3.1 Beschreibung des Bildungsgangs

3.1.1 KMK-Rahmenlehrplan

RAHMENLEHRPLAN

fiir den Ausbildungsberuf

Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe!' 2
(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 22.03.2012 i. d. F. vom 31.03.2023)

' Hrsg.: Sekretariat der Stindigen Konferenz der Kultusminister der Linder in der Bundesrepublik Deutschland,
Bonn
2 s. www.berufsbildung.nrw.de
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Teil I Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fiir den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die
Stiandige Konferenz der Kultusminister der Liander beschlossen worden.

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen
vom Bundesministerium fiir Wirtschaft und Klimaschutz oder dem sonst zustindigen Fachmi-
nisterium im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fiir Bildung und Forschung) abge-
stimmt.

Der Rahmenlehrplan baut grundsitzlich auf dem Hauptschulabschluss auf und beschreibt Min-
destanforderungen.

Auf der Grundlage der Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans, die Ziele und Inhalte
der Berufsausbildung regeln, werden die Abschlussqualifikation in einem anerkannten Ausbil-
dungsberuf sowie - in Verbindung mit Unterricht in weiteren Fachern - der Abschluss der Be-
rufsschule vermittelt. Damit werden wesentliche Voraussetzungen fiir eine qualifizierte Be-
schiftigung sowie fiir den Eintritt in schulische und berufliche Fort- und Weiterbildungsgénge
geschaffen.

Der Rahmenlehrplan enthilt keine methodischen Festlegungen fiir den Unterricht. Bei der Un-
terrichtsgestaltung sollen jedoch Unterrichtsmethoden, mit denen Handlungskompetenz unmit-
telbar gefordert wird, besonders beriicksichtigt werden. Selbststdndiges und verantwortungsbe-
wusstes Denken und Handeln als libergreifendes Ziel der Ausbildung muss Teil des didaktisch-
methodischen Gesamtkonzepts sein.

Die Lander iibernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrpléne
um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass das im Rahmenlehrplan erzielte Ergebnis der fach-
lichen und zeitlichen Abstimmung mit der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten bleibt.
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Teil I Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erfiillen in der dualen Berufsausbildung einen
gemeinsamen Bildungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstdandiger Lernort. Sie arbeitet als gleichberechtigter Partner
mit den anderen an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen. Sie hat die Aufgabe, den Schii-
lern und Schiilerinnen berufliche und allgemeine Lerninhalte unter besonderer Beriicksichti-
gung der Anforderungen der Berufsausbildung zu vermitteln.

Die Berufsschule hat eine berufliche Grund- und Fachbildung zum Ziel und erweitert die vorher
erworbene allgemeine Bildung. Damit will sie zur Erfiillung der Aufgaben im Beruf sowie zur
Mitgestaltung der Arbeitswelt und Gesellschaft in sozialer und 6kologischer Verantwortung
befihigen. Sie richtet sich dabei nach den fiir die Berufsschule geltenden Regelungen der Schul-
gesetze der Lander. Insbesondere der berufsbezogene Unterricht orientiert sich aulerdem an
den fiir jeden staatlich anerkannten Ausbildungsberuf bundeseinheitlich erlassenen Ordnungs-
mitteln:

- Rahmenlehrplan der Stindigen Konferenz der Kultusminister der Lander

- Verordnung iiber die Berufsausbildung (Ausbildungsordnung) des Bundes fiir die betriebli-
che Ausbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung {iber die Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkonferenz
vom 12.03.2015 in der jeweils geltenden Fassung) hat die Berufsschule zum Ziel,

- eine Berufsfahigkeit zu vermitteln, die Fachkompetenz mit allgemeinen Fahigkeiten huma-
ner und sozialer Art verbindet;

- Dberufliche Flexibilitidt und Mobilitdt zur Bewéltigung der sich wandelnden Anforderungen
in Arbeitswelt und Gesellschaft auch im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas zu
entwickeln;

- die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Weiterbildung zu wecken;

- die Fahigkeit und Bereitschaft zu fordern, bei der individuellen Lebensgestaltung und im
offentlichen Leben verantwortungsbewusst zu handeln.

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule

- den Unterricht an einer fiir ihre Aufgabe spezifischen Pddagogik ausrichten, die Handlungs-
orientierung betont;

- unter Beriicksichtigung notwendiger beruflicher Spezialisierung berufs- und berufsfeldiiber-
greifende Qualifikationen vermitteln;

- ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot gewéhrleisten, um unterschiedlichen Fi-
higkeiten und Begabungen sowie den jeweiligen Erfordernissen der Arbeitswelt und Gesell-
schaft gerecht zu werden;

- Einblicke in unterschiedliche Formen von Beschéftigung einschlieBlich unternehmerischer
Selbststandigkeit vermitteln, um eine selbstverantwortliche Berufs- und Lebensplanung zu
unterstiitzen;

- im Rahmen ihrer Moglichkeiten Behinderte und Benachteiligte umfassend stiitzen und f6r-
dern;

- auf die mit Berufsausiibung und privater Lebensfiihrung verbundenen Umweltbedrohungen
und Unfallgefahren hinweisen und Moglichkeiten zu ihrer Vermeidung bzw. Verminderung
aufzeigen.

Die Berufsschule soll dariiber hinaus im allgemeinen Unterricht und, soweit es im Rahmen des
berufsbezogenen Unterrichts moglich ist, auf Kernprobleme unserer Zeit wie zum Beispiel
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- Arbeit und Arbeitslosigkeit,

- riedliches Zusammenleben von Menschen, Volkern und Kulturen in einer Welt unter Wah-
rung kultureller Identitét,

- Erhaltung der natiirlichen Lebensgrundlage sowie
- Gewihrleistung der Menschenrechte
eingehen.

Die aufgefiihrten Ziele sind auf die Entwicklung von Handlungskompetenz gerichtet. Diese
wird hier verstanden als die Bereitschaft und Befdhigung des Einzelnen, sich in beruflichen,
gesellschaftlichen und privaten Situationen sachgerecht durchdacht sowie individuell und so-
zial verantwortlich zu verhalten. Handlungskompetenz entfaltet sich in den Dimensionen von
Fachkompetenz, Humankompetenz und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befdhigung, auf der Grundlage fachlichen
Wissens und Konnens Aufgaben und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet
und selbststindig zu 16sen und das Ergebnis zu beurteilen.

Humankompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befdhigung, als individuelle Personlichkeit
die Entwicklungschancen, Anforderungen und Einschrinkungen in Familie, Beruf und 6ffent-
lichem Leben zu klédren, zu durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu entfalten
sowie Lebenspldne zu fassen und fortzuentwickeln. Sie umfasst Eigenschaften wie Selbststén-
digkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit, Verantwortungs- und Pflichtbewusst-
sein. Zu ihr gehdren insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Wertvorstellungen und
die selbstbestimmte Bindung an Werte.

Sozialkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befdhigung, soziale Beziehungen zu leben
und zu gestalten, Zuwendungen und Spannungen zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit
anderen rational und verantwortungsbewusst auseinander zu setzen und zu verstindigen. Hierzu
gehort insbesondere auch die Entwicklung sozialer Verantwortung und Solidaritét.

Bestandteil sowohl von Fachkompetenz als auch von Humankompetenz als auch von Sozial-
kompetenz sind Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lernkompetenz.

Methodenkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befdhigung zu zielgerichtetem, planmi-
Bigem Vorgehen bei der Bearbeitung von Aufgaben und Problemen (zum Beispiel bei der Pla-
nung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz meint die Bereitschaft und Befdhigung, kommunikative Situati-
onen zu verstehen und zu gestalten. Hierzu gehort es, eigene Absichten und Bediirfnisse sowie
die der Partner wahrzunehmen, zu verstehen und darzustellen.

Lernkompetenz ist die Bereitschaft und Befdhigung, Informationen tiber Sachverhalte und Zu-
sammenhédnge selbststindig und gemeinsam mit anderen zu verstehen, auszuwerten und in ge-
dankliche Strukturen einzuordnen. Zur Lernkompetenz gehort insbesondere auch die Fahigkeit
und Bereitschaft, im Beruf und iiber den Berufsbereich hinaus Lerntechniken und Lernstrate-
gien zu entwickeln und diese fiir lebenslanges Lernen zu nutzen.
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Teil III Didaktische Grundsiitze

Die Zielsetzung der Berufsausbildung erfordert es, den Unterricht an einer auf die Aufgaben
der Berufsschule zugeschnittenen Péddagogik auszurichten, die Handlungsorientierung betont
und junge Menschen zu selbststindigem Planen, Durchfithren und Beurteilen von Arbeitsauf-
gaben im Rahmen ihrer Berufstétigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule vollzieht sich grundsétzlich in Beziehung auf konkretes, berufliches
Handeln sowie in vielfdltigen gedanklichen Operationen, auch gedanklichem Nachvollziehen
von Handlungen Anderer. Dieses Lernen ist vor allem an die Reflexion der Vollziige des Han-
delns (des Handlungsplans, des Ablaufs, der Ergebnisse) gebunden. Mit dieser gedanklichen
Durchdringung beruflicher Arbeit werden die Voraussetzungen filir das Lernen in und aus der
Arbeit geschaffen. Dies bedeutet fiir den Rahmenlehrplan, dass das Ziel und die Auswahl der
Inhalte berufsbezogen erfolgt.

Auf der Grundlage lerntheoretischer und didaktischer Erkenntnisse werden in einem pragmati-
schen Ansatz fiir die Gestaltung handlungsorientierten Unterrichts folgende Orientierungs-
punkte genannt:

- Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fiir die Berufsausiibung bedeutsam sind
(Lernen fiir Handeln).

- Den Ausgangspunkt des Lernens bilden Handlungen, moglichst selbst ausgefiihrt oder aber
gedanklich nachvollzogen (Lernen durch Handeln).

- Handlungen miissen von den Lernenden moglichst selbststindig geplant, durchgefiihrt,
tiberpriift, gegebenenfalls korrigiert und schlieBlich bewertet werden.

- Handlungen sollten ein ganzheitliches Erfassen der beruflichen Wirklichkeit fordern, zum
Beispiel technische, sicherheitstechnische, dkonomische, rechtliche, 6kologische, soziale
Aspekte einbeziehen.

- Handlungen miissen in die Erfahrungen der Lernenden integriert und in Bezug auf ihre ge-
sellschaftlichen Auswirkungen reflektiert werden.

- Handlungen sollen auch soziale Prozesse, zum Beispiel der Interessenerklédrung oder der
Konfliktbewiéltigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs- und Lebensplanung
einbeziehen.

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisches Konzept, das fach- und handlungssyste-
matische Strukturen miteinander verschrankt. Es 14sst sich durch unterschiedliche Unterrichts-
methoden verwirklichen.

Das Unterrichtsangebot der Berufsschule richtet sich an Jugendliche und Erwachsene, die sich
nach Vorbildung, kulturellem Hintergrund und Erfahrungen aus den Ausbildungsbetrieben un-
terscheiden. Die Berufsschule kann ihren Bildungsauftrag nur erfiillen, wenn sie diese Unter-
schiede beachtet und Schiiler und Schiilerinnen - auch benachteiligte oder besonders begabte -
ihren individuellen Moglichkeiten entsprechend fordert.
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Teil IV Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbildung zum Kunststoff- und Kaut-
schuktechnologe und zur Kunststoff- und Kautschuktechnologin ist mit der Verordnung iiber
die Berufsausbildung zum Verfahrensmechaniker fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik und
zur Verfahrensmechanikerin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik vom 21.05.2012 (BGBI. 1
S. 1168) abgestimmt.!

Der Rahmenlehrplan fiir den Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker fiir Kunststoff- und
Kautschuktechnik/Verfahrensmechanikerin fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik (Beschluss
der Kultusministerkonferenz vom 22.03.2012) wird durch den vorliegenden Rahmenlehrplan
aufgehoben.

Die fiir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde erforderlichen Kompetenzen wer-
den auf der Grundlage des ,,Kompetenzorientierten Qualifikationsprofils fiir den Unterricht der
Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungs-
berufe* (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 17.06.2021) vermittelt.

Kunststoff- und Kautschuktechnologen und Kunststoff- und Kautschuktechnologinnen stellen
Kunststoff- und Kautschukprodukte oder Kunststoff- und Kautschukerzeugnisse her. Sie pla-
nen Produktionsabldufe, riisten und bedienen die Produktionsmaschinen und -anlagen. Kunst-
stoff- und Kautschuktechnologen und Kunststoff- und Kautschuktechnologinnen iiberwachen
und optimieren den Produktionsprozess. Dariiber hinaus sind sie mit der Eingangskontrolle, der
Aufbereitung sowie der Priifung der Werkstoffe und der Produkteigenschaften vertraut.

Der Rahmenlehrplan geht in Anlehnung an das beschriebene Berufsprofil von folgenden Kom-
petenzen aus:

Die Schiilerinnen und Schiiler

- beherrschen die berufsspezifischen Fertigungstechniken sowie die Verfahren der Kunststoff-
und Kautschukbe- und -verarbeitung,

- setzen die im Beruf verwendeten Werk-, Hilfs- und Zusatzstoffe, insbesondere die Kunst-
stoffe und Kautschuke, sowie Werkzeuge, Maschinen, Formen und Peripheriegerite ein,

- planen und begleiten den Produktionsprozess und beriicksichtigen fachspezifische Kennt-
nisse der Fertigung und fiithren qualititssichernde Mafinahmen durch,

- wenden Automatisierungstechniken an,
- priifen Materialeinsatz und Energienutzung hinsichtlich der Aspekte der Nachhaltigkeit,
- beachten berufseinschlidgige Sicherheits- und Umweltschutzvorschriften,

- verkniipfen bei ihren beruflichen Handlungen allgemeinbildende, sprachliche, betriebswirt-
schaftliche, technische, mathematische und zeichnerische Sachverhalte, dazu analysieren sie
ihre Vorgehensweise, bewerten und prasentieren diese,

- nutzen analoge und digitale Medien zur Information und Kommunikation sowie priifen und
bewerten Informationen aus digitalen Medien,

- beachten die Vorschriften zu Datenschutz und Datensicherheit sowie zum Urheberrecht,
- beriicksichtigen Methoden des Projekt- und Qualititsmanagements.

! Aufgrund der Anderung der Ausbildungsordnung durch die Verordnung zur Neuordnung der Berufsausbildung
zum Verfahrensmechaniker fiir Kunststoff- und Kautschuktechnik und zur Verfahrensmechanikerin fiir Kunst-
stoff- und Kautschuktechnik vom 14. Juni 2023 (BGBI. Nr. 151) sind die Berufsbezeichnung, die Berufsbezo-
genen Vorbemerkungen sowie die Lernfelder im Rahmenlehrplan insbesondere hinsichtlich der Aspekte zu
Nachhaltigkeit und der digitalisierten Arbeitswelt angepasst worden.
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Die Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes sowie sicherheitstechnische, 6konomi-
sche und 6kologische Aspekte sind in den Lernfeldern integrativ zu vermitteln.

Die fremdsprachlichen Ziele und Inhalte sind mit 40 Stunden in die Lernfelder integriert.

Die Beschulung im 3. Ausbildungsjahr sollte nach Fachrichtungen differenziert erfolgen. Falls
die Anzahl von Schiilerinnen und Schiilern zur Bildung von Fachklassen nicht ausreicht, ist
eine gemeinsame Beschulung in den Lernfeldern des 3. Ausbildungsjahres entsprechend der
untenstehenden Tabelle moglich.

Die beiden Fachrichtungen Halbzeuge und Compound- und Masterbatchherstellung werden
grundsiétzlich gemeinsam beschult. Um den spezifischen Belangen und Priifungsanforderungen
beider Fachrichtungen gerecht zu werden, wird das Lernfeld HZ 13A ,,Halbzeuge durch Schéu-
men herstellen® bei den Schiilerinnen und Schiilern der Fachrichtung Compound- und Master-
batchherstellung durch das Lernfeld CM 13B ,,Compounds und Masterbatches herstellen, prii-
fen und modifizieren* ersetzt.

Bei den anderen Fachrichtungen ist eine gemeinsame Beschulung in allen gleichnamigen Lern-
feldern méglich. Im Falle einer gemeinsamen Beschulung ist darauf zu achten, dass Lernfelder
mit den vergleichbaren Lernfeldbezeichnungen und vergleichbaren Zielen sich in den Inhalten
unterscheiden. Hieraus kann sich ein erhohter Stundenansatz fiir das jeweilige Lernfeld erge-
ben.

Durch einen gemeinsamen differenzierten Unterricht kann sowohl den inhaltlichen Unterschie-
den der einzelnen Lernfelder als auch der fachlich unterschiedlichen Ausbildungssituation in
den einzelnen Betrieben Rechnung getragen werden. Hieraus ergibt sich bei einer gemeinsamen
Beschulung mehrerer Fachrichtungen eine sequenzielle Differenzierung.

Die Lernfelder 1 bis 6 entsprechen den jeweiligen Ausbildungsberufsbildpositionen der ersten
18 Monate des Ausbildungsrahmenplanes fiir die betriebliche Ausbildung und sind somit
Grundlage des Teils 1 der Abschlusspriifung.
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Ubersicht der fachrichtungsbezogenen Lernfelder des 3. Ausbildungsjahres:

und Master-
batches her-
stellen, prii-
fen und mo-
difizieren

schukteile priifen
und recyceln

LF|Std| Fachrichtung LF | Std Fachrichtung LF | Std| Fachrichtung Fachrichtung LF | Std Fachrichtung | LF | Std| Fachrichtung
Formteile Halbzeuge/ Mehrschicht- Bauteile Faserverbund- Kunststofffenster
Compound- und Mas- Kautschukteile technologie
terbatchherstellung
9 | 80 |Formteile durch 9 | 80 |Halbzeuge durch Extru- | 9 | 80 |Halbzeuge fiir 9 | 40 |Faserverbundwerk-
SpritzgieBen her- dieren herstellen Mehrschicht-Kaut- stoffe priifen und
stellen schukteile herstel- recyceln
len
Bauteile durch Be- | 10 | 80 (Bauteile durch Be- | 10 | 80 |Bauteile durch Be-
arbeiten von Halb- arbeiten von Faser- arbeiten von Halb-
zeugen herstellen verbundwerkstoffen zeugen herstellen
herstellen
40 |Halbzeuge durch Ka-
landrieren herstellen
Formteile durch 40 |Halbzeuge durch Be- Mehrschicht-Kaut- | 11 | 40 |Produkte durch Fii- | 11 | 40 |Produkte durch Fii- | 11 | 80 (Produkte durch Fii-
Blasformen herstel- schichten herstellen schukteile durch gen herstellen gen herstellen gen herstellen
len ausgewdhlte Ver-
fahren herstellen
12 | 40 |Formteile durch 12 | 40 |Compounds und Master-
Thermoformen her- batches herstellen
stellen
Compounds | 12 | 40 |Mehrschicht-Kaut- 12 | 40 |Bauelemente mon-

tieren, demontieren
und instand setzen
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Teil V  Lernfelder

Ubersicht iiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
Kunststoff- und Kautschuktechnologe und Kunststoff- und Kautschuktechnologin

Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr | 2. Jahr | 3. Jahr

Werkstoffe nach anwendungsbezogenen Kriterien

Verarbeitung von Polymeren anwenden und priifen

! auswihlen 80
Bauelemente aus berufsbezogenen Werkstoffen

2 80
herstellen

3 |Einfache Baugruppen herstellen 80

4 | Anlagenbezogene Steuerungstechniken anwenden 80

5 Fertigungsvoraussetzungen fiir die 20
Polymerverarbeitung schaffen
Werkzeuge, Maschinen und Zusatzgeréte instand

6 60
halten

7 Eigenschaften von polymeren Werkstoffen priifen und 20
analysieren

] Steuerungstechnische Systeme fiir die Be- und 60

Fachrichtung Formteile (FT)

optimieren

9 |Formteile durch SpritzgieBen herstellen 80
10 |Formteile durch Pressen herstellen 40
11 |Formteile durch Blasformen herstellen 40
12 |Formteile durch Thermoformen herstellen 40
13 |Formteile durch Schidumen herstellen 40
14 Produkt- und Prozessqualitit iiberwachen und 40
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Fachrichtungen Halbzeuge/Compound- und Masterbatchherstellung (HZ/CM)

9 Halbzeuge durch Extrudieren herstellen 80
10  |Halbzeuge durch Kalandrieren herstellen 40
11 |[Halbzeuge durch Beschichten herstellen 40
12 |Compounds und Masterbatches herstellen 40
13A |Halbzeuge durch Schdumen herstellen 40
Compounds und Masterbatches herstellen, priifen und
13B g 40
modifizieren
14 Produkt- und Prozessqualitét iberwachen und 40
optimieren
Fachrichtung Mehrschicht-Kautschukteile (MK)
9 |Halbzeuge fiir Mehrschicht-Kautschukteile herstellen 80
10 |Mehrschicht-Kautschukteile durch Pressen herstellen 40
1 Mehrschicht-Kautschukteile durch ausgewahlte R0
Verfahren herstellen
12 | Mehrschicht-Kautschukteile priifen und recyceln 40
13 Produkt- und Prozessqualitit iiberwachen und 40
optimieren
Fachrichtung Bauteile (BT)
9 Fertigungsvoraussetzungen fiir Bauteile schaffen 40
10  |Bauteile durch Bearbeiten von Halbzeugen herstellen 80
11 |Produkte durch Fiigen herstellen 40
12 |Bauteile durch Laminieren herstellen 80
13 Produkt- und Prozessqualitit iiberwachen und 40
optimieren
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Fachrichtung Faserverbundtechnologie (FV)

9 |Faserverbundwerkstoffe priifen und recyceln 40
10 Bauteile durch Bearbeiten von 20
Faserverbundwerkstoffen herstellen
11 |Produkte durch Fiigen herstellen 40
12 |Bauteile durch Laminieren herstellen 80
13 Produkt- und Prozessqualitit iiberwachen und 40
optimieren
Fachrichtung Kunststofffenster (KF)
Fertigungsvoraussetzungen fiir Kunststofffenster
9 40
schaffen
10 |Bauteile durch Bearbeiten von Halbzeugen herstellen 80
11 |Produkte durch Fiigen herstellen 80
12 Bauelemente montieren, demontieren und instand 40
setzen
13 Produkt- und Prozessqualitét {iberwachen und 40
optimieren
Summen: insgesamt 880 Stunden 320 280 280
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Lernfeld 1: Werkstoffe nach anwendungsbezogenen 1. Ausbildungsjahr
Kriterien auswihlen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen nach anwendungsbezogenen Kriterien Werkstoffe so-
wie Zusatz- und Hilfsstoffe aus.

Unter Berlicksichtigung der spezifischen Anwendungen beschreiben sie die geforderten Ei-
genschaften und dokumentieren sie, auch mit Hilfe digitaler Medien.

Zur Auswahl der Werkstoffe beschaffen sie sich Informationen und strukturieren diese. Sie
analysieren Moglichkeiten zur Vermeidung betriebsbedingter Belastungen fiir Umwelt und
Gesellschaft.

Die Schiilerinnen und Schiiler entscheiden sich fiir den zu verwendenden Werkstoff und fiih-
ren Berechnungen durch. Ausgewidhlte Werkstoffe werden hinsichtlich der festgelegten Ei-
genschaften untersucht und die Ergebnisse protokolliert. Die Schiilerinnen und Schiiler be-
sprechen wertschitzend ihre Arbeitsergebnisse.

Inhalte:

Atommodell, Molekiilstruktur, Bindungsarten, Haupt- und Nebenvalenzkréfte
physikalische, chemische, mechanische, technologische Eigenschaften
metallische Werkstoffe

Thermoplaste, Duroplaste, Elastomere

Polymerisation, Polykondensation, Polyaddition

Additive

SI Einheiten

Dichte, Warmedehnung

Zustandsdiagramme

Werkstoffnormung

Kunststofferkennung

technische Unterlagen

digitale Medien, Datenschutz und Datensicherheit
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Lernfeld 2: Bauelemente aus berufsbezogenen Werk- 1. Ausbildungsjahr
stoffen herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen einfache Bauelemente aus berufsbezogenen Werkstof-
fen.

Fiir die Fertigung der Bauelemente planen und dokumentieren sie die Arbeitsschritte der an-
zuwendenden Technologien mit den erforderlichen Werkzeugen, Werkstoffen, Halbzeugen
und Hilfsmitteln. Dazu lesen sie technische Zeichnungen, erstellen und dndern einfache Teil-
zeichnungen.

Sie ermitteln technologische Daten und flihren die Berechnungen durch. Die Schiilerinnen
und Schiiler wéhlen Priifmittel aus und erstellen Priifpline.

Sie erproben ausgewihlte Arbeitsschritte sowie alternative Moglichkeiten und bewerten die
Ergebnisse. Sie fertigen die Bauelemente, bewerten die Qualitdt anhand der angefertigten
Priifpléne und halten diese in Priifprotokollen fest.

Sie untersuchen die Einfliisse des Fertigungsprozesses auf die Produktqualitét, auch unter
wirtschaftlichen, technologischen Aspekten sowie Aspekten der Nachhaltigkeit. Die Schiile-
rinnen und Schiiler dokumentieren und priasentieren adressatengerecht ihre Arbeitsergebnisse,
auch mit Hilfe digitaler Medien. Dabei achten sie auf urheberrechtliche Bestimmungen.

Inhalte:

Prozentberechnungen, Dreisatz

Winkel an der Werkzeugschneide, Winkelberechnung

Schnittgeschwindigkeit

Bohren, Sédgen, Feilen

Biegen, Streckenteilungen, Gestreckte Lange

Messschieber, Lehre, Messfehler

Zeichnungsnormen, Darstellungsarten, fertigungsbezogene BemaBBung, Maf3toleranzen
Prisentationstechniken
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Lernfeld 3: Einfache Baugruppen herstellen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen aus Bauelementen einfache Baugruppen.

Fiir die herzustellende Baugruppe planen und dokumentieren sie die Arbeitsschritte unter Be-
riicksichtigung der erforderlichen Werkzeuge, Werkstoffe, Halbzeuge und Hilfsmittel. Dabei
unterscheiden sie Fiigeverfahren nach ihren Wirkprinzipien und ordnen diese anwendungsbe-
zogen zu.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die technologischen Daten und fiihren Berechnun-
gen durch. Sie beschreiben die sachgerechte Montage von Baugruppen, verwenden dabei
Stiicklisten, Zeichnungen sowie Arbeitspléne auch in digitaler Form. Sie bestimmen produkt-
bezogen Werkzeuge, Normteile und Vorrichtungen, filhren einfache Montagearbeiten im
Team durch und verwenden dazu Montageanleitungen und Montagepline.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die Priifkriterien fiir Funktionspriifungen, erstellen
Priifplédne und Priifprotokolle, dokumentieren und présentieren diese. Sie bewerten die Prii-
fergebnisse und optimieren die Montageabléufe.

Inhalte:

Gewindedarstellung

Schnittdarstellungen

Toleranzen, Passungen

Oberflachenangaben

Kleben, Schweillen, Schraubverbindungen
Schweillsymbole

Schnappverbindungen, Klemmverbindungen
Reibungsarten und -berechnungen

Gruppen- und Gesamtzeichnungen
Arbeitsorganisation

Seite 31 von 92



Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld 4: Anlagenbezogene Steuerungstechniken an- 1. Ausbildungsjahr
wenden Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler wenden grundlegende Steuerungstechniken zur Bedienung von
Anlagen an.

Sie nutzen dazu einsatzbezogene Energietrdger und Energieformen. Die Schiilerinnen und
Schiiler messen und berechnen physikalische Gréf3en der Energietrager unter Beriicksichti-
gung der Sicherheitsvorschriften fiir die Betriebsmittel. Sie beziehen einfache Schaltplédne und
Funktionspldne der Elektro- und Steuerungstechnik ein. Sie iiberpriifen den Gesamtprozess
auf Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen ihre Arbeitsergebnisse vor und bewerten sie.

Inhalte:

Messen, Steuern, Regeln

Steuerstrecke, Regelkreis

Funktionspriifung

Hilfs- und Betriebsmittel, Wasser, Ole, Gase

Entsorgung, Richtlinien

Pneumatikgrundschaltungen

EVA-Prinzip, Bauglieder, Steuerungs-, Leistungsteil, Ventilarten
Druckberechnungen

Durchflussmenge

GroBen im elektrischen Stromkreis, Ohmsches Gesetz, Reihen- und Parallelschaltung
elektrische Leistung

Gefahren des elektrischen Stroms, elektrische Sicherheit

Luft-, Wasser- und Energiebedarf
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld 5: Fertigungsvoraussetzungen fiir die Poly- 2. Ausbildungsjahr
merverarbeitung schaffen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler schaffen die Fertigungsvoraussetzungen fiir die Polymerverar-
beitung.

Sie unterscheiden den Aufbau und die Funktionsweise von Maschinen und Geréten der we-
sentlichen Verarbeitungs- und Bearbeitungsverfahren polymerer Werkstoffe.

Sie planen die Aufbereitung von Formmassen und Halbzeugen fiir die Verfahrensdurchfiih-
rung und fithren Berechnungen durch. Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen Formmassen und
Halbzeuge verfahrensgerecht aus.

Vor der Inbetriebnahme iiberpriifen sie Maschinen, Gerdte und Anlagen auf ihre Funktions-
tiichtigkeit und fithren die Aufbereitung der Formmassen und der Halbzeuge durch. Die Schii-
lerinnen und Schiiler interpretieren unter qualitativen Vorgaben das Arbeitsergebnis und iiber-
priifen und optimieren den Arbeitsablauf unter den Aspekten der Nachhaltigkeit.

Sie stellen ihre Ergebnisse unter Verwendung von geeigneten Prasentationsmedien dar. Fiir
ihre Arbeit nutzen die Schiilerinnen und Schiiler verschiedene, auch digitale Informationsme-
dien und erweitern ihre Kommunikationskompetenz mittels geeigneter Methoden. Dabei be-
achten sie die Vorschriften zum Datenschutz, zur Datensicherheit und zum Urheberecht.

Inhalte:

Uberblick der Fertigungsverfahren
Eingangskontrolle

Mischerarten, Mischen und Berechnungen
Hilfs- und Zusatzstoffe

Zerkleinern

Granulieren

Vorplastifizieren

Trocknungsverfahren und Berechnungen
Forderung und Lagerung der Formmassen
Schutz- und Sicherheitseinrichtungen
verfahrensspezifisches Recycling
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld 6: Werkzeuge, Maschinen und Zusatzge- 2. Ausbildungsjahr
riate instand halten Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler halten Werkzeuge, Maschinen und Zusatzgeréte instand.

Fiir die Instandhaltung fiihren sie eine Systemanalyse von Werkzeugen, Maschinen und Zu-
satzgerdten durch, untersuchen deren Teilfunktionen und bestimmen die technischen Wirk-
prinzipien besonders unter den Gesichtspunkten Sicherheit, Verfligbarkeit, Wirtschaftlichkeit
und Aspekten der Nachhaltigkeit.

Sie fithren Wartungsarbeiten und Maflnahmen zur vorbeugenden Instandhaltung durch, be-
stimmen Werkzeuge und Hilfsstoffe und dokumentieren die Durchfiihrung der Wartungsar-
beiten. Hierfiir lesen sie Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Anordnungs- und War-
tungsplane sowie Stiicklisten.

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen einfache Zeichnungen sowie Pline und bemaflen
diese. Sie nutzen technische Informationsquellen, auch in englischer Sprache.

Sie erkennen und beurteilen Schiden. Diese dokumentieren sie in geeigneter Form. Hierzu
diskutieren und entwickeln sie auch im Team mdgliche Losungsansitze und Vorgehensweisen
und leiten daraus Problemldsungsstrategien ab.

Die Schiilerinnen und Schiiler demontieren fachgerecht das technische System und beseitigen
die Schiden durch Austausch oder Nacharbeit. Hierzu bestimmen sie entsprechende Ferti-
gungsverfahren, Priifmittel, Hilfsmittel und Hilfsstoffe, montieren das technische System und
priifen die Gesamtfunktion. Sie beachten die einschldgigen Normen.

Die Schiilerinnen und Schiiler tiberpriifen die erarbeiteten Problemlosungsstrategien, reflek-
tieren diese kritisch und leiten daraus die eigene zukiinftige Vorgehensweise ab.

Inhalte:

Instandhaltungssystematik
Montagepléne

Schnittdarstellung

Antriebseinheit

Arbeitseinheit

Lager, Fiihrungen

Kraft- und Bewegungsiibersetzung
Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad
Drehmomente
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld 7: Eigenschaften von polymeren Werkstof- 2. Ausbildungsjahr
fen priifen und analysieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen die Eigenschaften der polymeren Werkstoffe und ana-
lysieren diese.

Ausgehend von einem gegebenen Kunststofferzeugnis leiten sie die anwendungsbezogenen
Eigenschaften ab und entwickeln hieraus die festzulegenden Qualitdtsmerkmale des Produkts.

Die Schiilerinnen und Schiiler wihlen unterschiedliche Priifverfahren aus und fithren Berech-
nungen durch. Sie planen die Uberpriifung der Qualititsmerkmale und erstellen einen Priif-
plan. Aspekte der Nachhaltigkeit flieBen in ihre Planung mit ein. Sie reflektieren und bewerten
die Arbeitsergebnisse auch im Team.

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen die festgelegten Eigenschaften der Kunststoffe nach dem
Priifplan, erstellen Priifprotokolle und beurteilen die Ergebnisse. Fiir ihre Arbeit nutzen die
Schiilerinnen und Schiiler verschiedene Informationsmedien und Kommunikationstechniken.

Sie fiihren eine kritische Reflexion ihrer Arbeitsweise durch, um eine Weiterentwicklung ihrer
Handlungsfahigkeit zu erreichen.

Inhalte:

Harte

Schlagzédhigkeit

Viskositit, Schmelzindex
Feuchtigkeit

Rohdichte, Schiittdichte
KorngroBenverteilung, Rieselfdhigkeit
Formbestdndigkeit in der Wirme
Zug-, Druck-, Scherfestigkeit
Erstarren, Vulkanisation, Vernetzung
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld 8: Steuerungstechnische Systeme fiir die Be- 2. Ausbildungsjahr
und Verarbeitung von Polymeren anwen- Zeitrichtwert: 60 Stunden
den und priifen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler nutzen steuerungstechnische Systeme fiir die Polymerbe-
und -verarbeitung nach Auftrag und priifen diese auf ihre Funktionsfahigkeit.

Sie analysieren die Problemstellung, entwickeln systematisch Losungen, fiihren entspre-
chende Berechnungen von physikalischen Grofen in der Steuerungstechnik durch und erstel-
len Planungsunterlagen. Auf dieser Grundlage erarbeiten sie Schaltpléne. Sie diskutieren und
bewerten alternative Losungsmoglichkeiten. Hierbei beachten sie Vorgaben zum Umwelt-
schutz und Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler realisieren den Schaltungsautbau und nehmen das steuerungs-
technische System in Betrieb. Im Team entwickeln sie Strategien zur Fehlersuche, wenden
diese an und optimieren die Losung.

Sie erstellen technische Dokumentationen und présentieren ihre Ergebnisse unter Verwen-
dung von geeigneten Préisentationsmedien. Fiir ihre Arbeit benutzen die Schiilerinnen und
Schiiler verschiedene Informationsmedien.

Inhalte:

Verkniipfungs- und Ablaufsteuerung

Logikplan

Ablaufplan nach Norm

pneumatische, elektrische Signalart

pneumatische Leistungsteile

hydraulische Systeme, Druckiibersetzer, hydraulische Presse
Volumenstrom

Schalt- und Stromlaufplan
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Fachrichtung: Formteile

Lernfeld Formteile durch Spritzgielen herstellen 3. Ausbildungsjahr
FT 9: Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen Formteile durch Spritzgiefen.

Sie bestimmen ein SpritzgieBverfahren fiir die herzustellenden Formteile, fithren eine System-
analyse des Prozesses und der Maschine durch, planen und dokumentieren die entsprechenden
Arbeitsschritte unter Berticksichtigung des Werkzeugs, der Maschine, der Werkstoffe und der
Peripherien.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die technologischen Daten und fiihren Berechnun-
gen durch. Hierzu nutzen sie unterschiedliche analoge und digitale Informationsmedien, auch
in englischer Sprache. Sie analysieren den Aufbau und die Funktion des SpritzgieBwerkzeugs,
lesen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Stiicklisten, sowie Anordnungspléne und wer-
ten diese aus.

Sie kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher. Die Schiile-
rinnen und Schiiler bauen das Werkzeug in die SpritzgieBmaschine ein, schlieBen die Periphe-
riegerate an und sichern den Materialfluss. Sie stellen die ermittelten Maschinenparameter ein
und fahren die Anlage an. Wahrend der Produktion optimieren die Schiilerinnen und Schiiler
den Prozess, auch unter wirtschaftlichen sowie 6kologischen Gesichtspunkten, und beachten
dabei die Einfliisse der Maschinenparameter auf die Qualitdtsmerkmale der Formteile. Sie
dokumentieren den Produktionsprozess sowie die Priifergebnisse. Sie bewerten Mdoglichkei-
ten zur Energieeinsparung und zum Ersatz von Materialien aus Nachhaltigkeits- und Umwelt-
schutzaspekten.

Die Schiilerinnen und Schiiler tiberpriifen im Team den Handlungsablauf, reflektieren diesen
kritisch und leiten daraus zukiinftige Vorgehensweisen ab.

Inhalte:

SchlieBsystem, hydraulisch, elektrisch, mechanisch

Spritzeinheit, Drei-Zonen-Schnecke, Riickstromsperre, Offene Diise, Verschlussdiise
Zusatzgerite, Temperiersysteme

Werkzeug, Autbau, Angusssystem, Entformung

Automatisierungssystem, Handhabungsgeréte

Verfahrensablauf

verfahrensspezifische technologische Eigenschaften der Polymere, Alternativmaterialien
Umschaltkriterien, Weg, Zeit, Werkzeuginnendruck, Hydraulikdruck
Einstellparameter, Driicke, Temperaturen, Geschwindigkeiten, Zeiten

Zuhaltekraft, Volumenstrom, Dosierung, Schwindung

Fiillstudie, Siegelpunkt

Kautschukverarbeitung

SpritzgieBfehler

Sonderverfahren

Nachbehandlung

Tempern, Konditionieren

Datenblatter

Rezepturen

Mischungsberechnungen, Berechnungen zum Trocknen, Warmemenge
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Formteile durch Pressen herstellen 3. Ausbildungsjahr
FT 10: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Formteile durch Pressen her.

Zur Auswahl des Pressverfahrens analysieren sie die Auftragsunterlagen und informieren sich
iiber das Anforderungsprofil des Artikels. Sie nutzen unterschiedliche Informationsmedien,
auch in englischer Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler wihlen ein Pressverfahren aus. Um den Prozess und die Ma-
schine charakterisieren zu konnen, fiihren sie eine Systemanalyse und entsprechende Berech-
nungen durch. Mit geeigneten Untersuchungsmethoden bestimmen sie die verarbeitungsrele-
vanten Eigenschaften des Materials und planen 6kologische Alternativen mit ein.

Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln die Verarbeitungsparameter fiir das Pressverfahren
und erstellen einen Arbeitsplan. Sie setzen sich mit dem Aufbau und der Funktionsweise des
Presswerkzeugs auseinander, dazu lesen sie Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Stiick-
listen sowie Anordnungspléne und werten diese aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler fithren das Riisten der Maschine durch, kontrollieren die Si-
cherheitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb
und beurteilen die Qualitit des gefertigten Produkts. Dazu werden Priifverfahren und Priifmit-
tel ausgewahlt, Priifpldne und Priifvorschriften angewendet und die Ergebnisse dokumentiert.

Sie optimieren, unter wirtschaftlichen und umweltvertriglichen Gesichtspunkten der Nach-
haltigkeit, wahrend der Fertigung die Maschineneinstelldaten und beachten dabei die Ein-
fliisse der Verarbeitungsparameter auf die Qualititsmerkmale der Pressteile.

Die Schiilerinnen und Schiiler fithren Fachgespriache. Dabei reflektieren und bewerten sie die
gesamte Auftragsabwicklung. Sie identifizieren Kommunikationsstérungen in den Gespra-
chen und tragen zu ihrer Losung bei.

Inhalte:

Pressverfahren, Formpressen, Spritzpressen, Schichtpressen
Presszyklus

verfahrensspezifische technologische Eigenschaften der Polymere
Pressmassenaufbereitung, Tablettierung, Hochfrequenzvorwérmung
Vulkanisation

Bauformen, Kniehebelpresse, hydraulische Presse

Presswerkzeuge, Uberlaufwerkzeuge, Fiillraumwerkzeuge, Transferpresswerkzeug
Langen- und Volumenausdehnung, Schwindung

Pressfehler

Nachbehandlungsverfahren, Entgraten

Maschineneinstellkarte

Datenblitter
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Formteile durch Blasformen herstellen 3. Ausbildungsjahr
FT 11: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen durch Blasformen Formteile her.

Sie planen und koordinieren auf Grundlage des Fertigungsauftrags den Produktionsprozess
unter Beriicksichtigung der qualitativen Vorgaben. Sie beachten sowohl den Materialfluss als
auch den Transport und die Lagerung des Formteils unter 6konomischen und sicherheitstech-
nischen Aspekten.

Die Schiilerinnen und Schiiler nehmen den Einbau des Blaswerkzeugs mit Hilfe von Hebe-
werkzeugen vor und stellen die ermittelten Verarbeitungsparameter ein. Dazu benutzen sie
unterschiedliche Informationsquellen, auch in englischer Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler produzieren die Formteile und priifen die qualitativen Merk-
male des fertigen Formteils. Sie regeln und optimieren den Fertigungsprozess durch Verén-
dern von Parametern. Sie bewerten Mdglichkeiten zur Energieeinsparung und zum Ersatz von
Materialien aus Nachhaltigkeits- und Umweltschutzaspekten.

Sie dokumentieren die Fertigungsdaten, auch in digitaler Form und erstellen Priifprotokolle
und présentieren ihre Ergebnisse.

Inhalte:

Extrusionsblasformen

Spritzblasformen

verfahrensspezifische technologische Eigenschaften der Polymere
Schlauchwerkzeug, Pinolenkopfwerkzeug, Dornhalterwerkzeug, Speicherkopfwerkzeug
Wanddickenregulierung

Spreizvorrichtung

Blaswerkzeug

Blasdorn, Hohlnadel

Butzenabtrennung

Sonderverfahren

Produktkontrolle, Dichtheitspriifung

Wiederverwertung

Energie-, Wasser- und Luftbedarf
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Formteile durch Thermoformen herstellen 3. Ausbildungsjahr
FT 12: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiler stellen Formteile durch Thermoformen her.

Zur Auswahl des Verfahrens analysieren sie die Auftragsunterlagen und informieren sich iiber
das Anforderungsprofil des Artikels. Sie nutzen unterschiedliche Informationsmedien, auch
in englischer Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen ein Verfahren aus. Um den Prozess und die Maschine
charakterisieren zu konnen, fithren sie eine Systemanalyse und entsprechende Berechnungen
durch. Mit geeigneten Untersuchungsmethoden bestimmen sie die verarbeitungsrelevanten
Eigenschaften des Materials.

Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln die Verarbeitungsparameter fiir das Thermoformen
und erstellen einen Arbeitsplan. Sie setzen sich mit dem Aufbau und der Funktionsweise des
Thermoformwerkzeugs auseinander, dazu lesen sie Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen,
Stiicklisten sowie Anordnungsplidne und werten diese aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler fithren das Riisten der Maschine durch, kontrollieren die Si-
cherheitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb
und beurteilen die Qualitit des gefertigten Produkts. Dazu werden Priifverfahren und Priifmit-
tel ausgewahlt, Priifpldne und Priifvorschriften angewendet und die Ergebnisse dokumentiert.

Sie optimieren, auch unter 6kologischen und 6konomischen Gesichtspunkten, wihrend der
Fertigung die Maschineneinstelldaten und beachten dabei die Einfliisse der Verarbeitungspa-
rameter auf die Qualititsmerkmale der Formteile.

Die Schiilerinnen und Schiiler fithren Fachgesprache. Hierbei reflektieren und bewerten sie
die gesamte Auftragsabwicklung.

Inhalte:

Thermoformverfahren, Streckziehen, Vakuumformen
Thermoformzyklus

verfahrensspezifische technologische Eigenschaften der Polymere
Material-Recycling

Materialaufbereitung, Vorwiarmung

Bauformen

Thermoformfehler

mechanisches und pneumatisches Verfahren
Sonderverfahren, Skin- und Blisterverfahren

Langen- und Volumenausdehnung, Schwindung
Nachbehandlungsverfahren

Maschineneinstellkarte

Datenblétter

Wirmemenge
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Formteile durch Schiumen herstellen 3. Ausbildungsjahr
FT 13: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen Formteile aus geschdumten Kunststoffen.

Sie informieren sich anhand der auftragsbezogenen Unterlagen iiber die festgelegten Quali-
tditsmerkmale des Formteils. Sie unterscheiden die geschdumten Kunststoffe nach Art ihres
Schaumprozesses und ihrer Eigenschaften. Ausgehend davon planen die Schiilerinnen und
Schiiler den erforderlichen Material- und Maschineneinsatz und fiihren die Berechnungen
durch. Sie entscheiden nach dem herzustellenden Formteil und des zu schdumenden Kunst-
stoffs iliber die einzusetzende Maschine und das Werkzeug. Sie dokumentieren dieses in ge-
eigneter Form.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die verarbeitungsrelevanten Daten, bereiten die An-
lage vor und stellen die ermittelten Parameter ein. Sie fahren die Anlage an und schiumen
iiber. Zur Sicherstellung der geforderten Qualitdtsmerkmale priifen sie wéhrend des Anfahr-
vorgangs und der Fertigung das entstandene Formteil, um gegebenenfalls Korrekturmafnah-
men durchzufiihren. Hierfiir werden Priifverfahren und Priifmittel ausgewahlt, Priifpldne und
Priifvorschriften angewendet und die Ergebnisse dokumentiert.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung
auch im Team. Hierbei achten sie besonders auf Aspekte der Nachhaltigkeit. Sie informieren
das nachfolgende Produktionsteam iiber den Fertigungsprozess, weisen es ein und iibergeben
eine Dokumentation mit den erforderlichen technischen Unterlagen.

Inhalte:

schdumbare Kunststoffe, bldhfidhige Einzelteile, fliissige Ausgangskomponenten, Thermo-
plastschmelzen

Zellstruktur, offenzellig, geschlossenzellig, gemischtzellig

Hart-/Weichschaum, Integralschaum

verfahrensspezifische technologische Eigenschaften der Polymere, 6kologische Alternativ-
materialien

Raumgewicht

Treibmittel, chemisch, physikalisch

Bechertest

Formfiillstudie

Hochdruckverfahren, Niederdruckverfahren

Styroporverfahren

Hinterschdumen

Einlegeteile

Einstellbericht

Datenblétter

Nachfolgeeinrichtungen, Entgraten
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Produkt- und Prozessqualitit iiberwachen 3. Ausbildungsjahr
FT 14: und optimieren Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler {iberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessqualitit.
Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualititsmanagements. Hierzu informieren sie sich iiber
Methoden, Techniken und Philosophien zur Sicherung der Qualitdt. Mit diesem Hintergrund-
wissen ordnen die Schiilerinnen und Schiiler die Qualititspolitik des Unternehmens ein. Fiir
auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualitditsmerkmale und entwickeln
daraus Priifpldne. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozessbedingten Einflussgroflen zur Feh-
lervermeidung auseinander und dokumentieren diese.

Sie liberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenngrofen fiir die Produkt-
merkmale auf, dokumentieren und interpretieren diese. Sie priifen die Produktqualitét und lei-
ten systematisch aus den Qualititsdaten mogliche Verbesserungsmafinahmen im entsprechen-
den Einsatzgebiet ab und prisentieren dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitdtsnormen

Qualitdtsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitdtslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitétspriifung, Qualititsaudit, Priifmitteliiberwachung

Qualititsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Priifmal

statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
Personaleinsatz

Materialfluss
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Fachrichtung: Halbzeuge/Compound- und Masterbatchherstellung

Lernfeld Halbzeuge durch Extrudieren herstellen 3. Ausbildungsjahr
HZ/CM 9: Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler extrudieren Halbzeuge aus Kunststoff und Kautschuk.

Sie bestimmen ein Extrusionsverfahren fiir die herzustellenden Halbzeuge, fiihren eine Sys-
temanalyse des Prozesses und der Maschine durch, planen und dokumentieren die entspre-
chenden Arbeitsschritte unter Beriicksichtigung des Werkzeugs, der Maschine, der Werk-
stoffe und der Nachfolgeeinrichtungen. Sie beachten hierbei Aspekte der Nachhaltigkeit in-
nerhalb des Prozesses.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die technologischen Daten und fiihren Berechnun-
gen durch. Hierzu nutzen sie unterschiedliche analoge und digitale Informationsmedien, auch
in englischer Sprache. Sie analysieren den Aufbau und die Funktion des Formgebungswerk-
zeugs, lesen Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Stiicklisten sowie Anordnungspline
und werten diese aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler bauen das Formgebungswerkzeug in die Extrusionslinie ein,
schlieBen die Nachfolgeeinrichtungen an und sichern den Materialfluss. Sie stellen die ermit-
telten Maschinenparameter ein und fahren die Anlage an. Dabei priifen sie das Halbzeug und
fiihren je nach Ergebnis KorrekturmaBBnahmen durch, bis das Halbzeug die geforderten Qua-
litditsmerkmale aufweist. Wahrend der Produktion optimieren die Schiilerinnen und Schiiler
den Prozess, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, und beachten dabei die Einfliisse
der Maschinenparameter auf die Qualitditsmerkmale des Halbzeugs. Hierbei achten sie auf
eine Riickfiihrung der Produktionsabfille in den Prozess. Sie dokumentieren den Produktions-
prozess sowie die Priifergebnisse. Sie bewerten Moglichkeiten zur Energieeinsparung und
zum Ersatz von Materialien aus Nachhaltigkeits- und Umweltschutzaspekten.

Die Schiilerinnen und Schiiler tiberpriifen im Team den Handlungsablauf, reflektieren diesen
kritisch und leiten daraus zukiinftige Vorgehensweisen ab.

Inhalte:

Extruderbauarten, Einschneckenextruder, Doppelschneckenextruder
Schneckenbauarten, Scherteile, Mischteile

System Schnecke-Zylinder

Extrusionsverfahren, Profil-, Fachfolien-, Schlauchfolien-, Plattenextrusion
Kautschukverarbeitung

Diisen, Kalibrierung

Priifmal}, Kontur- und Dickenpriifung

Nachfolgeeinrichtungen, Temperierung, Abzug, Trennung
Ummantelung, Coextrusion

Massedurchsatz, flichenbezogen, langenbezogen

Driicke, Geschwindigkeiten

Extrusionsfehler

Wirmemenge

verfahrenstechnische Berechnungen

Regranulierung
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Halbzeuge durch Kalandrieren herstellen 3. Ausbildungsjahr
HZ/CM 10: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler kalandrieren Halbzeuge aus Kunststoff und Kautschuk.

Sie analysieren dazu die Auftragsunterlagen und informieren sich liber die Qualitditsmerkmale
des Halbzeugs.

Die Schiilerinnen und Schiiler legen den Kalander und die Nachfolgeeinrichtungen fiir das
herzustellende Halbzeug fest. Sie fiihren eine Systemanalyse der Kalanderanlage und entspre-
chende Berechnungen durch. Sie bestimmen die verarbeitungsrelevanten Eigenschaften des
Materials und ermitteln die Parameter fiir das Verfahren. Sie nutzen hierfiir unterschiedliche
Informationsmedien.

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen einen Arbeitsplan. Sie riisten Kalanderanlage, stellen
die Parameter ein, kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen deren Funktion si-
cher. Wahrend des Anfahrens beurteilen sie die Qualitit des Halbzeugs und fithren Korrek-
turmafBnahmen durch.

Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen und umweltvertriaglichen Gesichtspunkten der
Nachhaltigkeit, wihrend der Produktion die Parameter und beachten dabei deren Einfliisse auf
die Qualitdtsmerkmale. Dazu wenden die Schiilerinnen und Schiiler Priifverfahren an. Sie do-
kumentieren den Produktionsprozess sowie die Priifergebnisse. Sie bewerten Moglichkeiten
zur Energieeinsparung und zum Ersatz von Materialien aus Nachhaltigkeits- und Umwelt-
schutzaspekten.

Die Schiilerinnen und Schiiler fithren Fachgespriache. Dabei reflektieren und bewerten sie die
gesamte Auftragsabwicklung. Sie identifizieren Kommunikationsstérungen in den Gespra-
chen und tragen zu ihrer Losung bei.

Inhalte:

Kalanderbauformen

Antrieb, Temperierung
Stromungsverhiltnisse im Walzenspalt
Walzendurchbiegung

Lagerkrifte, Flichenpressung
Massedurchsatz

Geschwindigkeiten

Hochtemperatur-, Niedertemperaturverfahren
Schneiden, Priagen, Recken, Wickler
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Halbzeuge durch Beschichten herstellen 3. Ausbildungsjahr
HZ/CM 11: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler beschichten Halbzeuge aus Kunststoff und Kautschuk.

Sie bestimmen ein Beschichtungsverfahren fiir die herzustellenden Halbzeuge, fiihren eine
Systemanalyse des Prozesses und der Maschine durch, planen und dokumentieren die entspre-
chenden Arbeitsschritte. Sie ermitteln die Verarbeitungsparameter mit Hilfe unterschiedlicher
Informationsmedien, planen den Material- und Maschineneinsatz und fiihren Berechnungen
durch. Hierbei beachten sie Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen den Materialfluss sicher, riisten die Beschichtungsan-
lage sowie die Nachfolgeeinrichtungen. Sie stellen die ermittelten Parameter ein und fahren
die Anlage an. Zur Sicherstellung der geforderten Qualititsmerkmale priifen sie wihrend des
Anfahrvorgangs und der Produktion das entstandene Halbzeug, um gegebenenfalls Korrek-
turmaBnahmen durchzufiihren; dazu wenden sie Priifverfahren an, dokumentieren und prisen-
tieren die Ergebnisse auch im Team.

Inhalte:

Beschichtungsmassen, Organosole, Plastisole

Tragerstoffe, Textil, Papier, Kunststoff

Gewebe, Gewirke, Vliese

Vorbehandlungsverfahren, Impragnieren, Sengen

Streichen, Gieflen, Tauchen, Walzenauftrag

Extrusionsbeschichtung, Kalanderbeschichtung, indirektes Beschichten
Gelieren

Kiihlung

Warenspeicher
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Compounds- und Masterbatches her- 3. Ausbildungsjahr
HZ/CM 12:  stellen Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Compounds und Masterbatches her.

Sie analysieren dazu die Auftragsunterlagen und informieren sich liber die Qualitditsmerkmale
der Compounds und Masterbatches.

Die Schiilerinnen und Schiiler legen den Mischer und die Nachfolgeeinrichtungen fiir die her-
zustellenden Compounds und Masterbatches fest. Sie fithren eine Systemanalyse der Ferti-
gungsanlage und entsprechende Berechnungen durch. Hierbei beachten die Aspekte der Nach-
haltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die verarbeitungsrelevanten Eigenschaften des Ma-
terials. Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen einen Arbeitsplan. Sie riisten die Compound-
und Masterbatchanlage, kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen die Parameter
ein. Sie dokumentieren den Produktionsprozess.

Die Schiilerinnen und Schiiler wiahlen Priifverfahren und Priifmittel aus, wenden Priifpléne
und Priifvorschriften an und halten die Ergebnisse schriftlich fest.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung.

Inhalte:

Mischtechniken, dis- und kontinuierliche Mischverfahren
Mischungsberechnungen

Masseanteile

Rezepturen

Viskositit, Schmelzindex

Rieselfdhigkeit, Korngro3enverteilung

Farbpriifung

Dosiersysteme

Seite 46 von 92



Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Fachrichtung: Halbzeuge

Lernfeld Halbzeuge durch Schiumen herstellen 3. Ausbildungsjahr
HZ 13A: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen Halbzeuge durch Schiumen.

Sie informieren sich anhand der auftragsbezogenen Unterlagen iiber die festgelegten Quali-
tatsmerkmale des Halbzeugs. Sie unterscheiden die geschdumten Kunststoffe nach Art ihres
Schiumprozesses und ihrer Eigenschaften. Ausgehend davon planen die Schiilerinnen und
Schiiler den erforderlichen Material- und Maschineneinsatz und fiihren die Berechnungen
durch. Sie entscheiden nach dem herzustellenden Halbzeug und des zu schiumenden Kunst-
stoffs iiber die einzusetzende Maschine und das Werkzeug sowie die Nachfolgeeinrichtungen.
Sie dokumentieren dieses in geeigneter Form.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die verarbeitungsrelevanten Daten, bereiten die An-
lage vor und stellen die ermittelten Parameter ein. Sie fahren die Anlage an und schaumen
tiber. Zur Sicherstellung der geforderten Qualitdtsmerkmale priifen sie wéhrend des Anfahr-
vorgangs und der Fertigung das entstandene Halbzeug, um gegebenenfalls Korrekturmafnah-
men durchzufiihren. Hierflir werden Priifverfahren und Priifmittel ausgewihlt, Priifplane und
Priifvorschriften angewendet und die Ergebnisse dokumentiert.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung
auch im Team. Sie informieren das nachfolgende Produktionsteam {iber den Fertigungspro-
zess, weisen es ein und iibergeben eine Dokumentation mit den erforderlichen technischen
Unterlagen. Dies geschieht unter der Beachtung der Aspekte der Nachhaltigkeit.

Inhalte:

schdumbare Kunststoffe, blahfdhige Einzelteile, fliissige Ausgangskomponenten, Thermo-
plastschmelzen, 6kologische Alternativmaterialien
Zellstruktur, offenzellig, geschlossenzellig, gemischtzellig
Hart-, Weichschaum, Integralschaum

Treibmittel, chemisch, physikalisch

Bechertest

Blockschdumanlage

Hochdruckverfahren, Niederdruckverfahren
Styroporverfahren

Einstellbericht

Datenblétter

Trennverfahren
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Fachrichtung: Compound- und Masterbatchherstellung

Lernfeld Compounds und Masterbatches herstellen, 3. Ausbildungsjahr
CM 13B: priifen und modifizieren Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Compounds und Masterbatches her, priifen und modifi-
zieren diese.

Sie analysieren dazu die Auftragsunterlagen und informieren sich liber die Qualitditsmerkmale
der Compounds und Masterbatches. Die Schiilerinnen und Schiiler legen den Mischer und die
Nachfolgeeinrichtungen fiir die herzustellenden Compounds und Masterbatches fest. Sie fiih-
ren eine Systemanalyse der Fertigungsanlage und entsprechende Berechnungen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die verarbeitungsrelevanten Eigenschaften des Ma-
terials, wihlen geeignete Priifverfahren aus und ermitteln die Parameter fiir das Verfahren.
Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit. Sie nutzen hierfiir unterschiedliche In-
formationsmedien, auch in englischer Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen einen Arbeitsplan. Sie riisten die Compound- und
Masterbatchanlage, kontrollieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen die Parameter ein.
Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, wiahrend der Produktion die Pa-
rameter, beachten dabei deren Einfliisse auf die Qualititsmerkmale. Sie ziehen bei Abwei-
chungen Schlussfolgerungen bzgl. der material- und verfahrenstechnischen Ursachen, ermit-
teln Auswirkungen auf die anwendungstechnischen Eigenschaften und fiihren geeignete Kor-
rekturmafinahmen durch. Sie dokumentieren den Produktionsprozess.

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen Priifverfahren und Priifmittel aus, wenden Priifpléne
und Priifvorschriften an und halten die Ergebnisse schriftlich fest. Aus diesen entwickeln sie
modifizierte Formmassen. Sie reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung.

Inhalte:

Mischtechniken, dis- und kontinuierliche Mischverfahren
Mischungsberechnungen

Masseanteile

Rezepturen

Viskositit, Schmelzindex

Rieselfdhigkeit, Korngroenverteilung

elektrische und elektrostatische, thermische Eigenschaften
Farbpriifung, Nuancenpriifung

Dosiersysteme

Vorschriften zum Umwelt- und Arbeitsschutz
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Fachrichtung: Halbzeuge/Compound- und Masterbatchherstellung

Lernfeld Produkt- und Prozessqualitit iiberwachen 3. Ausbildungsjahr
HZ/CM 14:  und optimieren Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler iberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessqualitét.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualitdtsmanagements. Hierzu informieren sie sich iiber
Methoden, Techniken und Philosophien zur Sicherung der Qualitit. Mit diesem Hintergrund-
wissen ordnen die Schiilerinnen und Schiiler die Qualitétspolitik des Unternehmens ein. Fiir
auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualitdtsmerkmale und entwickeln
daraus Priifpléne. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozessbedingten Einflussgroflen zur Feh-
lervermeidung auseinander und dokumentieren diese.

Sie liberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenngréfen fiir die Produkt-
merkmale auf, dokumentieren und interpretieren diese. Sie priifen die Produktqualitit und lei-
ten systematisch aus den Qualitdtsdaten mdgliche VerbesserungsmaBBnahmen im entsprechen-
den Einsatzgebiet ab und présentieren dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitatsnormen

Qualitdtsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitétslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitétspriifung, Qualititsaudit, Prifmitteliiberwachung

Qualitétsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Priifmal3

statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
Personaleinsatz

Materialfluss
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Fachrichtung: Mehrschicht-Kautschukteile

Lernfeld Halbzeuge fiir Mehrschicht-Kautschuk- 3. Ausbildungsjahr
MK 9: teile herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Halbzeuge fiir die Weiterverarbeitung zu Mehrschicht-
Kautschukteilen her.

Zur Verfahrensauswahl analysieren sie die Auftragsunterlagen in Bezug auf das Anforde-
rungsprofil des Halbzeugs. Sie nutzen unterschiedliche analoge und digitale Informationsme-
dien, auch in englischer Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen ein Verarbeitungsverfahren und legen die Ma-
schine, das Werkzeug und die Nachfolgeeinrichtungen fest. Um den Prozess und die Maschine
charakterisieren zu konnen, fiihren sie eine Systemanalyse und entsprechende Berechnungen
durch. Sie bestimmen die verarbeitungsrelevanten Eigenschaften des Materials und ermitteln
die Parameter fiir das Verfahren. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen einen Arbeitsplan. Sie riisten die Maschine, kontrol-
lieren die Sicherheitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher. Sie nehmen die Ma-
schine in Betrieb und beurteilen die Qualitit des Halbzeugs. Dazu werden Priifverfahren und
Priifmittel ausgewihlt, Priifplane und Priifvorschriften angewendet und die Ergebnisse doku-
mentiert. Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten, wéhrend der Verarbei-
tung die Parameter und beachten dabei deren Einfliisse auf die Qualitdtsmerkmale. Sie bewer-
ten Moglichkeiten zur Energieeinsparung und zum Ersatz von Materialien aus Nachhaltig-
keits- und Umweltschutzaspekten.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren und bewerten die gesamte Auftragsabwicklung
auch im Team und reagieren sachbezogen auf Kritik an ihrer Arbeit.

Inhalte:

Innenmischer

Mastikation

Walzwerk, Walzenspalt, Temperierung, Antrieb, Stockblender
Spezialextruder, Pelletizer, Roller-Head-Anlage
Batch-off-Anlage

Kaltfiitterextruder, Warmfiitterextruder, Stiftextruder
System Schnecke - Zylinder

Breitschlitzdiise

Extrusionsverfahren, Profil, Laufstreifen
Extrusionsfehler

L-Kalander, F-Kalander, Z-Kalander
Verfahrensablauf

Kaschieren, Friktionieren

Belegen von Cord, Stahlcord

Antrieb, Temperierung

Stromungsverhiltnisse im Walzenspalt
Walzendurchbiegung

Lagerkrifte, Flichenpressung

Geschwindigkeiten, Massedurchsatz
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Mehrschicht-Kautschukteile durch 3. Ausbildungsjahr
MK 10: Pressen herstellen Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Formteile durch Pressen her.

Zur Auswahl des Pressverfahrens analysieren sie die Auftragsunterlagen und informieren sich
iiber das Anforderungsprofil des Artikels. Sie nutzen unterschiedliche Informationsmedien,
auch in englischer Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler wihlen ein Pressverfahren aus. Sie fithren eine Systemanalyse
und entsprechende Berechnungen durch. Mit geeigneten Untersuchungsmethoden bestimmen
sie die verarbeitungsrelevanten Eigenschaften des Materials.

Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln die Verarbeitungsparameter fiir das Pressverfahren
und erstellen einen Arbeitsplan. Sie setzen sich mit dem Aufbau und der Funktionsweise des
Presswerkzeugs auseinander, dazu lesen sie Teil-, Gruppen- und Gesamtzeichnungen, Stiick-
listen sowie Anordnungspldne und werten diese aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler fithren das Riisten der Maschine durch, kontrollieren die Si-
cherheitseinrichtungen und stellen deren Funktion sicher. Sie nehmen die Maschine in Betrieb
und beurteilen die Qualitit des gefertigten Produkts. Dazu werden Priifverfahren und Priifmit-
tel ausgewdhlt, Priifplane und Priifvorschriften angewendet und die Ergebnisse dokumentiert.
Sie optimieren, auch unter wirtschaftlichen und umweltvertriaglichen Gesichtspunkten der
Nachhaltigkeit, wéhrend der Fertigung die Maschineneinstelldaten und beachten dabei die
Einfliisse der Verarbeitungsparameter auf die Qualitdtsmerkmale der Pressteile.

Die Schiilerinnen und Schiiler filhren Fachgespriache. Hierbei reflektieren und bewerten die
gesamte Auftragsabwicklung. Sie identifizieren Kommunikationsstérungen in den Gespré-
chen und tragen zu ihrer Losung bei.

Inhalte:

Pressmassenaufbereitung, Fell

Bauformen, Kniehebelpresse, hydraulische Presse
Presswerkzeuge

Pressverfahren, Kompressionsverfahren, Transfer-Moulding-Verfahren
Presszyklus

Pressfehler

Vulkanisation, Reifenpresse

Langen- und Volumenausdehnung, Schwindung
Nachbehandlungsverfahren
Maschineneinstellkarte

Datenblatter

Wirmemenge

Mischungsberechnungen

Masseanteile

Rezepturen
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld = Mehrschicht-Kautschukteile durch ausge- 3. Ausbildungsjahr
MK 11: wihlte Verfahren herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Mehrschicht-Kautschukartikel durch ausgewihlte Ver-
fahren her.

Sie analysieren die auftragsbezogenen Unterlagen und informieren sich iiber das Anforde-
rungsprofil des Artikels.

Die Schiilerinnen und Schiiler legen fiir die Fertigungsaufgabe das Verfahren und die Verar-
beitungsmaschine fest. Sie wéihlen das Werkzeug, die Hilfsstoffe und die Nachfolgeeinrich-
tungen aus. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit. Bei ihrer Auswahl beachten
sie die Sicherstellung des Materialflusses. Sie ermitteln die Verarbeitungsparameter fiir die
gewihlte Fertigungsanlage. Dazu nutzen sie unterschiedliche Informationsmedien.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Anlage vor, stellen die ermittelten Parameter ein
und fahren sie an. Sie fithren einen Soll-Ist-Vergleich nach Priifplan durch. Bei Abweichungen
identifizieren sie die Ursachen und optimieren die Verarbeitungsparameter. Sie beachten bei
der Priifung geltende Vorschriften und vervollstindigen Protokolle. Die Schiilerinnen und
Schiiler dokumentieren und priasentieren ihre Arbeitsergebnisse.

Inhalte:

Verfahrenszyklus

Injection-Moulding-Verfahren, Schneckenkolben-Spritzgie3en
Systemanalyse, Spritzeinheit, Schlieeinheit
Schneckenplastifizierung

Werkzeuge, Autbau, Zuhaltekraft

Druckverfahren, Hochdruck, Tiefdruck
Losungsverarbeitung, Streichmaschine, Tauchen
Imprégnieren

Konfektionieren

Kesselvulkanisation, Kontinuierliche Vulkanisation
Nacharbeit, Schneiden
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Mehrschicht-Kautschukteile priifen und 3. Ausbildungsjahr
MK 12: recyceln Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen Mehrschichtkautschukteile sowie deren Ausgangspro-
dukte.

Sie wihlen unter verschiedenen Priifverfahren aus, wenden diese an und beurteilen die Prii-
fergebnisse nach Vorgaben des Priifplans.

Ausgehend von einem produzierten Mehrschichtkautschukteil informieren sich die Schiilerin-
nen und Schiiler tiber die Recyclingverfahren und Nachhaltigkeitsaspekte.

Sie flihren die zu recycelnden Stoffe dem jeweils moglichen Verfahren zu.
Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren ihre Arbeitsweise.

Inhalte:

Zug-, Druckversuch

dynamische Priifung, Dauerschwingversuch
Zeitstandverhalten

Weiterreilfestigkeit

Haérte-, VerschleiBpriifung
Vulkanisationspriifung

Priifung des Kélteverhaltens
Quellungspriifung

Brennverhalten
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Produkt- und Prozessqualitit iiberwachen 3. Ausbildungsjahr
MK 13: und optimieren Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler {iberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessqualitit.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualititsmanagements. Hierzu informieren sie sich iiber
Methoden, Techniken und Philosophien zur Sicherung der Qualitdt. Mit diesem Hintergrund-
wissen ordnen die Schiilerinnen und Schiiler die Qualititspolitik des Unternehmens ein. Fiir
auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualititsmerkmale und entwickeln
daraus Priifpldne. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozessbedingten EinflussgroBen zur Feh-
lervermeidung auseinander und dokumentieren diese.

Sie liberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenngréfen fiir die Produkt-
merkmale auf, dokumentieren und interpretieren diese. Sie priifen die Produktqualitét und lei-
ten systematisch aus den Qualititsdaten mogliche Verbesserungsmafnahmen im entsprechen-
den Einsatzgebiet ab und prisentieren dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitdtsnormen

Qualitdtsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitdtslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitétspriifung, Qualititsaudit, Priifmitteliiberwachung

Qualititsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Priifmal

statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
Personaleinsatz

Materialfluss

Seite 54 von 92



Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Fachrichtung: Bauteile

Lernfeld Fertigungsvoraussetzungen fiir Bauteile 3. Ausbildungsjahr
BT 9: schaffen Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler schaffen die Fertigungsvoraussetzungen zur Herstellung von
Bauteilen.

Gemail des Auftrages und der geforderten Merkmale planen sie den Einsatz von Betriebsmit-
teln und die Bereitstellung der benétigten Materialien und Informationen. Aspekte der Nach-
haltigkeit beriicksichtigen sie in ihrer Planung.

Auf dieser Grundlage entscheiden sie sich fiir addquate Vorbereitungsmallnahmen, berechnen
die Daten und fithren die MaBBnahmen aus. Sie beschaffen oder erstellen technische Unterla-
gen und libertragen die Bauteilgeometrie auf die zu bearbeitenden Halbzeuge.

Die Schiilerinnen und Schiiler kontrollieren und dokumentieren das Ergebnis der auftragsbe-
zogenen Vorbereitungsmafnahmen, um bei Abweichungen von den geforderten Merkmalen
Korrekturen durchzufiihren. Sie bewerten Moglichkeiten zur Energieeinsparung und zum Er-
satz von Materialien aus Nachhaltigkeits- und Umweltschutzaspekten.

Die Schiilerinnen und Schiiler prasentieren ihre Arbeitsergebnisse und beurteilen den Hand-
lungsprozess auch im Team.

Inhalte:

Schablonenerstellung
Abwicklungen

isometrische Darstellung
Durchdringungen
Schnittdarstellung
Oberfldchenangaben

Material-, Schnittverlustberechnung
Formvorbereitung
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Bauteile durch Bearbeiten von Halbzeu- 3. Ausbildungsjahr
BT 10: gen herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Bauteile aus Halbzeugen her.

Auf der Grundlage der Produkt- oder Fertigungszeichnung planen sie auftragsbezogen die
Herstellung von Bauteilen. Zum Bearbeiten der Halbzeuge bestimmen die Schiilerinnen und
Schiiler das Bearbeitungs- und Nachbehandlungsverfahren, nutzen hierbei Informationsme-
dien, um Fertigungsschritte und Fertigungsparameter zu ermitteln. Sie legen Maschinen,
Werkzeuge, Geréte und Hilfsmittel sowie Recycling- und Entsorgungsverfahren fest.

Sie bearbeiten die Halbzeuge gemil3 der Fertigungsplanung und tiberwachen den Fertigungs-
prozess. Wihrend der Bearbeitung kontrollieren und bewerten die Schiilerinnen und Schiiler
das Bauteil und fiihren gegebenenfalls Korrekturen durch.

Sie dokumentieren die Fertigungs- und Priifdaten in Protokollen und bereiten die bearbeiteten
Bauteile und Baugruppen fiir die weitere Bearbeitung oder Verarbeitung vor.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten den Produktionsprozess, auch unter wirtschaftlichen
und umweltvertriglichen Gesichtspunkten der Nachhaltigkeit, arbeiten Verbesserungsvor-
schldge aus und prisentieren diese.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren Fachgespriche. Hierbei reflektieren und bewerten die
gesamte Auftragsabwicklung. Sie identifizieren Kommunikationsstérungen in den Gespra-
chen und tragen zu ihrer Losung bei.

Inhalte:

Bohrertypen

Kunststofffeilen

Bohren, Frasen, Drehen, Schleifen

Scheren, Wasserstrahlschneiden, Laserschneiden
Einlegeteile, Anbauteile

Tempern, Entgraten, Versiegeln
Gestaltungsrichtlinien, Kerbwirkung
Warmformen, Profilbiegen

Wirmedehnung

Auskleideverfahren, Verblenden, Bekleben
Oberfldchenvorbehandlungen, Homogenisieren
Auskleidungswerkstoffe

Verstiarkungsstoftfe, Glas-, Kohlefaser
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Produkte durch Fiigen herstellen 3. Ausbildungsjahr
BT 11: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Produkte aus Bauteilen und Baugruppen durch Fiigen
her.

Sie lesen Gesamtzeichnungen von herzustellenden Baugruppen, erstellen Teilzeichnungen
von Bauteilen und planen das anzuwendende Filigeverfahren und den Einsatz von Zusatz- und
Hilfsstoffen. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten Bauteile, Baugruppen und Zusatzstoffe auf das Fiige-
verfahren vor, fithren Berechnungen durch, ermitteln Prozessparameter und stellen Maschi-
nenwerte ein. Hierzu nutzen sie unterschiedliche analoge und digitale Informationsmedien,
auch in englischer Sprache.

Sie verbinden die Bauteile und Baugruppen entsprechend des Arbeitsauftrages und fiihren
Nachbehandlungen durch. Hierbei priifen die Schiilerinnen und Schiiler die Qualitit der Pro-
dukte und erstellen Priifprotokolle. Auf dieser Grundlage vergleichen und bewerten sie die
Ergebnisse hinsichtlich der gestellten Anforderungen. Sie dokumentieren mogliche Korrek-
turvorschlége.

Die Schiilerinnen und Schiiler tiberpriifen die erarbeiteten Korrekturvorschlige, reflektieren
diese kritisch auch im Team und leiten daraus die eigene zukiinftige Vorgehensweise ab. Sie
beachten den bauteil- und werkstoffgerechten Transport und die Lagerung der Produkte sowie
die einschldgigen Normen.

Inhalte:

Rohrleitungssysteme, Rohrleitungszeichnungen
Rohrverbindungen

Befestigungselemente

Schweillen, Warmgasschweillen, Heizelementschwei3en
Nahtaufbau, Nahtvorbereitung

SchweiBparameter

Schweillsymbole

Kleben, Abbindemechanismen, Klebtechniken
Beanspruchungsarten, Schilung

Wirmemenge
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Bauteile durch Laminieren herstellen 3. Ausbildungsjahr
BT 12: Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Bauteile durch Laminieren her.

Zur Ermittlung der Bauteilanforderungen analysieren sie auftragsbezogene Unterlagen. Sie
bestimmen entsprechend den Anforderungen Laminierverfahren, Werkzeuge, Gerdte und
Hilfsmittel, dazu nutzen sie technische Informationsquellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler legen die Fertigungsschritte und Fertigungsparameter in einem
Arbeitsplan fest und présentieren diesen. Sie diskutieren und bewerten alternative Losungs-
moglichkeiten, auch unter 6kologischen und 6konomischen Aspekten.

Die Schiilerinnen und Schiiler beachten die Einfliisse der Fertigungsparameter auf die Mal3-
haltigkeit und die Oberfldchengiite des Bauteils. Sie bereiten die Werk- und Hilfsstoffe sowie
die Werkzeuge fiir den Fertigungsablauf vor und fertigen die Bauteile durch Laminieren unter
Beachtung der Verlegepléne.

Sie bestimmen Priifverfahren und Priifmittel, wenden diese an und reflektieren ihre Arbeits-
ergebnisse kritisch, auch in Hinblick auf Umweltschutz und Aspekte der Nachhaltigkeit.

Inhalte:

Prepregsysteme, Autoklaven
Faserarten, Gewebearten, Matrix
Harzansatz, Harzsysteme
Mischungsberechnungen
Masseanteile

Rezepturen

Thixotropiemittel, Verdiinnungsmittel
Formwerkzeuge, Trennmittel
Verstarkungsstoffe, Glas-, Kohlefaser
Handlaminieren, Faserharzspritzen
Druckverfahren, Harzinjektion
Pressverfahren

Wickeln

Schleudern

Ziehverfahren

Flachengewicht

Verarbeitungsfehler, Faltung, Lufteinschluss
Nachbearbeitung
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Produkt- und Prozessqualitit iiberwachen 3. Ausbildungsjahr
BT 13: und optimieren Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler {iberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessqualitit.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualititsmanagements. Hierzu informieren sie sich iiber
Methoden, Techniken und Philosophien zur Sicherung der Qualitdt. Mit diesem Hintergrund-
wissen ordnen die Schiilerinnen und Schiiler die Qualititspolitik des Unternehmens ein. Fiir
auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualititsmerkmale und entwickeln
daraus Priifpldne. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozessbedingten EinflussgroBen zur Feh-
lervermeidung auseinander und dokumentieren diese.

Sie liberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenngréfen fiir die Produkt-
merkmale auf, dokumentieren und interpretieren diese. Sie priifen die Produktqualitét und lei-
ten systematisch aus den Qualititsdaten mogliche Verbesserungsmafnahmen im entsprechen-
den Einsatzgebiet ab und prisentieren dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitdtsnormen

Qualitdtsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitdtslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitétspriifung, Qualititsaudit, Priifmitteliiberwachung

Qualititsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Priifmal

statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
Personaleinsatz

Materialfluss
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Fachrichtung: Faserverbundtechnologie

Lernfeld Faserverbundwerkstoffe priifen und 3. Ausbildungsjahr
FV 9: recyceln Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen Bauteile und Baugruppen aus Faserverbundwerkstoffen.

Ausgehend von einem produzierten Faserverbundbauteil informieren sich die Schiilerinnen
und Schiiler iiber die produkt- und werkstoffspezifischen Priif- und Recyclingverfahren.

Sie wihlen unter verschiedenen Priifverfahren aus, wenden diese an und beurteilen die Prii-
fergebnisse nach Vorgaben des Priifplans.

Die Schiilerinnen und Schiiler fithren die zu recycelnden Faserverbundwerkstoffe dem jeweils
moglichen fachspezifischen und umweltschonenden Verfahren zu.

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberpriifen im Team den Handlungsablauf, reflektieren diesen
kritisch und leiten daraus zukiinftige Vorgehensweisen ab.

Inhalte:

mechanische und chemische Priifverfahren

Zug-, Druck-, Biege- und Scherversuche, Schélpriifung, Durchlichtpriifung
Schliftbildanalyse

Waben- und Kernfiillmassepriifung

Priifung Matrix

Rontgen-, Klopf-, Thermografie-, Ultraschall-, Sichtpriifung

Pyrolyse

Seite 60 von 92




Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Bauteile durch Bearbeiten von Faser- 3. Ausbildungsjahr
FV 10: verbundwerkstoffen herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Bauteile aus Faserverbundwerkstoffen her.

Auf der Grundlage der Produkt- oder Fertigungszeichnung planen sie auftragsbezogen die
Herstellung von Bauteilen. Zum Bearbeiten der Halbzeuge bestimmen sie das Bearbeitungs-
verfahren, nutzen hierbei Informationsmedien, um Fertigungsschritte und Fertigungsparame-
ter zu ermitteln. Sie legen Maschinen, Werkzeuge, Gerdte und Hilfsmittel fest.

Die Schiilerinnen und Schiiler bearbeiten die Halbzeuge gemil3 der Fertigungsplanung und
iiberwachen den Fertigungsprozess. Wéhrend der Bearbeitung kontrollieren und bewerten sie
das Bauteil und fiihren gegebenenfalls Korrekturen durch. Hierbei beachten sie die Aspekte
der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren die Fertigungs- und Priifdaten in Protokollen
und bereiten die bearbeiteten Bauteile und Baugruppen fiir die weitere Be- oder Verarbeitung
VOr.

Sie bewerten den Produktionsprozess, auch unter wirtschaftlichen und umweltvertriaglichen
Gesichtspunkten der Nachhaltigkeit, erarbeiten Verbesserungsvorschlige und prasentieren
diese.

Die Schiilerinnen und Schiiler filhren Fachgespriache. Hierbei reflektieren und bewerten die
gesamte Auftragsabwicklung. Sie identifizieren Kommunikationsstérungen in den Gespré-
chen und tragen zu ihrer Losung bei.

Inhalte:

Bohrertypen

Kunststofffeilen

Frasen, Drehen, Schleifen

Scheren, Wasserstrahlschneiden, Laserschneiden
Einlegeteile, Anbauteile
Nachbehandlungsverfahren, Tempern, Entgraten, Versiegeln
Gestaltungsrichtlinien, Kerbwirkung
Abwicklungen

Oberflachenvorbehandlungen, Homogenisieren
Auskleidungswerkstoffe

Verstarkungsstoffe, Glas-, Kohle-, Aramidfaser
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Produkte durch Fiigen herstellen 3. Ausbildungsjahr
FV 11: Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Produkte aus Bauteilen und Baugruppen durch Fiigen
her.

Sie lesen Gesamtzeichnungen von herzustellenden Baugruppen, erstellen Teilzeichnungen
von Bauteilen und planen das anzuwendende Filigeverfahren und den Einsatz von Zusatz- und
Hilfsstoffen. Sie bereiten Bauteile, Baugruppen und Zusatzstoffe auf das Fiigeverfahren vor,
fiihren Berechnungen durch, ermitteln Prozessparameter und stellen Maschinenwerte ein.
Hierzu nutzen sie unterschiedliche analoge und digitale Informationsmedien, auch in engli-
scher Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler verbinden die Bauteile und Baugruppen entsprechend des Ar-
beitsauftrages und fiihren Nachbehandlungen durch. Dabei priifen sie die Qualitdt der Pro-
dukte und erstellen Priifprotokolle. Auf dieser Grundlage vergleichen und bewerten sie die
Ergebnisse hinsichtlich der gestellten Anforderungen. Sie dokumentieren mogliche Korrek-
turvorschlége.

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberpriifen die erarbeiteten Korrekturvorschlédge, reflektieren
diese kritisch auch im Team und leiten daraus die eigene zukiinftige Vorgehensweise ab. Sie
beachten den bauteil- und werkstoffgerechten Transport und die Lagerung der Produkte sowie
die einschlidgigen Normen.

Inhalte:

mechanische Fiigeverfahren
Befestigungselemente
Werkstoffkombinationen

Kleben, Abbindemechanismen, Klebtechniken
Beanspruchungsarten, Schilung
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Bauteile durch Laminieren herstellen 3. Ausbildungsjahr
FV 12: Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Bauteile durch Laminieren her.

Zur Ermittlung der Bauteilanforderungen analysieren sie auftragsbezogene Unterlagen. Sie
bestimmen entsprechend den Anforderungen Laminierverfahren, Werkzeuge, Gerdte und
Hilfsmittel, dazu nutzen sie technische Informationsquellen auch in englischer Sprache.

Die Schiilerinnen und Schiiler legen die Fertigungsschritte und Fertigungsparameter in einem
Arbeitsplan fest und présentieren diesen. Sie diskutieren und bewerten alternative Losungs-
moglichkeiten, auch unter wirtschaftlichen Aspekten.

Die Schiilerinnen und Schiiler beachten die Einfliisse der Fertigungsparameter auf die Mal3-
haltigkeit und die Oberfldchengiite des Bauteils. Sie bereiten die Werk- und Hilfsstoffe sowie
die Werkzeuge fiir den Fertigungsablauf vor und fertigen die Bauteile durch Laminieren unter
Beachtung der Legepléne.

Sie bestimmen Priifverfahren und Priifmittel, wenden diese an und reflektieren ihre Arbeits-
ergebnisse kritisch. Sie bewerten Moglichkeiten zur Energieeinsparung und zum Ersatz von
Materialien aus Nachhaltigkeits- und Umweltschutzaspekten.

Inhalte:

Verbundwerkstoffe, Sandwichkonstruktion
Prepregsysteme, Autoklaven

Faserarten, Gewebearten, Matrix
Harzansatz, Harzsysteme

Thixotropiemittel, Verdiinnungsmittel
Formwerkzeuge, Trennmittel
Handlaminieren, Faserharzspritzen
Preformherstellung, Tapelegetechnik
Druckverfahren, Harzinjektion
Pressverfahren

Wickelverfahren, Rotationsverfahren
Ziehverfahren

Flachengewicht

Verarbeitungsfehler, Faltung, Lufteinschluss
Nachbearbeitung

Mischungsberechnungen

Masseanteile

Rezepturen

Zuschnittplan, Oberflichenangaben
Wiérmemenge, Langen- und Volumenausdehnung, Schwindung
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Produkt- und Prozessqualitit iiberwachen 3. Ausbildungsjahr
FV 13: und optimieren Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler {iberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessqualitt.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualititsmanagements. Hierzu informieren sie sich iiber
Methoden, Techniken und Philosophien zur Sicherung der Qualitdt. Mit diesem Hintergrund-
wissen ordnen die Schiilerinnen und Schiiler die Qualititspolitik des Unternehmens ein. Fiir
auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualititsmerkmale und entwickeln
daraus Priifpldne. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozessbedingten EinflussgroBen zur Feh-
lervermeidung auseinander und dokumentieren diese.

Sie liberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenngréfen fiir die Produkt-
merkmale auf, dokumentieren und interpretieren diese. Sie priifen die Produktqualitét und lei-
ten systematisch aus den Qualititsdaten mogliche Verbesserungsmafnahmen im entsprechen-
den Einsatzgebiet ab und prisentieren dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitdtsnormen

Qualitdtsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitdtslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitétspriifung, Qualititsaudit, Priifmitteliiberwachung

Qualititsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Priifmal

statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
Personaleinsatz

Materialfluss
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Fachrichtung: Kunststofffenster

Lernfeld Fertigungsvoraussetzungen fiir Kunst- 3. Ausbildungsjahr
KF 9: stofffenster schaffen Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler schaffen die Fertigungsvoraussetzungen zur Herstellung von
Kunststofferzeugnissen.

Gemail dem Kundenauftrag und der geforderten Merkmale planen sie den zeitlichen Einsatz
von Betriebsmitteln und die Bereitstellung der bendtigten Materialien. Hierbei beachten sie
die Aspekte der Nachhaltigkeit. Auf dieser Grundlage entscheiden sie sich fiir addquate Vor-
bereitungsmafBnahmen, berechnen die Daten und fiihren die Ma3nahmen aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler kontrollieren und dokumentieren das Ergebnis der auftragsbe-
zogenen VorbereitungsmalBBnahmen, um bei Abweichungen von den geforderten Merkmalen
Korrekturen durchzufiihren.

Die Schiilerinnen und Schiiler prisentieren ihre Arbeitsergebnisse und beurteilen den Hand-
lungsprozess auch im Team.

Inhalte:

MafBaufnahmen auf der Baustelle
Male, Fenster, Tiiren, Glas
Bezeichnungen an Fenstern, Tiiren
Fensterarten, Dreh-, Kipp-, Schwing-, Hebefliigelfenster
Turarten

Profilkataloge

Glasarten

Beschliage

Dammstoffe

Einbruchsicherung
Anwenderprogramme
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Bauteile durch Bearbeiten von Halbzeu- 3. Ausbildungsjahr
KF 10: gen herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiler stellen Bauteile aus Kunststoff durch Bearbeiten von Halbzeu-
gen her.

Auf der Grundlage der Produkt- oder Fertigungszeichnung planen sie auftragsbezogen die
Herstellung von Bauteilen. Zum Bearbeiten der Halbzeuge bestimmen sie das Bearbeitungs-
verfahren, nutzen hierbei Informationsmedien, um Fertigungsschritte und Fertigungsparame-
ter zu ermitteln. Sie legen Maschinen, Werkzeuge, Gerdte und Hilfsmittel fest.

Die Schiilerinnen und Schiiler bearbeiten die Halbzeuge gemil3 der Fertigungsplanung und
tiberwachen den Fertigungsprozess. Wéhrend der Bearbeitung kontrollieren und bewerten sie
das Bauteil und fiihren gegebenenfalls Korrekturen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren die Fertigungs- und Priifdaten in Protokollen
und bereiten die bearbeiteten Bauteile und gefertigten Baugruppen fiir die weitere Bearbeitung
oder Verarbeitung vor.

Sie bewerten den Produktionsprozess, auch unter wirtschaftlichen und umweltvertréglichen
Gesichtspunkten der Nachhaltigkeit, arbeiten Verbesserungsvorschldge aus und priasentieren
diese.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren Fachgesprache. Hierbei reflektieren und bewerten die
gesamte Auftragsabwicklung. Sie identifizieren Kommunikationsstéorungen in den Gespri-
chen und tragen zu ihrer Losung bei.

Inhalte:

Ségen, Frasen, Drehen, Bohren, Scheren
Warmformen, Profilbiegen
Wiérmedehnung

Profiltypen, Kammersysteme
Oberflachenveredelung
Verstiarkungsprofile
Automatisierungssysteme
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Produkte durch Fiigen herstellen 3. Ausbildungsjahr
KF 11: Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Produkte aus Bauteilen und Baugruppen durch Fiigen
her.

Sie lesen Gesamtzeichnungen von herzustellenden Baugruppen, erstellen Teilzeichnungen
von Bauteilen und planen das anzuwendende Fligeverfahren und den Einsatz von Zusatz- und
Hilfsstoffen. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit Sie bereiten Bauteile, Bau-
gruppen und Zusatzstoffe auf das Fiigeverfahren vor, fiihren Berechnungen durch, ermitteln
Prozessparameter und stellen Maschinenwerte ein. Hierzu nutzen sie unterschiedliche analoge
und digitale Informationsmedien, auch in englischer Sprache.

Sie verbinden die Bauteile und Baugruppen entsprechend des Arbeitsauftrages und fiihren
Nachbehandlungen durch. Die Schiilerinnen und Schiiler priifen in regelmifigen Abstinden
die Qualitit der Produkte und erstellen Priifprotokolle. Auf dieser Grundlage vergleichen und
bewerten sie die Ergebnisse hinsichtlich der gestellten Anforderungen. Sie dokumentieren
mogliche Korrekturvorschlége.

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberpriifen die erarbeiteten Korrekturvorschlédge, reflektieren
diese kritisch auch im Team und leiten daraus die eigene zukiinftige Vorgehensweise ab. Sie
beachten den bauteil- und werkstoffgerechten Transport und die Lagerung der Produkte sowie
die einschlidgigen Normen.

Inhalte:

Schweillen, Heizelementschweillen
Nahtaufbau, Nahtvorbereitung
Schweillparameter
Schweillsymbole

Kleben, Abbindemechanismen, Klebetechniken
Beanspruchungsarten, Eckfestigkeit
Beschlagsarten, Fenster, Tiiren
Verglasung, Verklotzung
Dichtungsprofile, Dichtstoffe
Fugendurchléssigkeit

Wiérme- und Schallddmmung
Schlagregendichtigkeit
Windbeanspruchung
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Bauelemente montieren, demontieren 3. Ausbildungsjahr
KF 12: und instand setzen Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler montieren und demontieren Kunststofffenster, Fensterttiren und
Haustiiren in Bauwerke und setzen diese instand.

Sie planen gemiB3 dem Kundenauftrag die Montage beziechungsweise die Demontage. Sie
kommunizieren mit den Auftraggebern und weiteren Beteiligten auch in einer Fremdsprache,
um deren Anforderungen zu ermitteln. Sie wahren dabei den Schutz personlicher Daten und
sichern den Einsatz auftragsbezogener Daten rechtlich ab.

Sie analysieren die Einbauzeichnung unter Beachtung der bestehenden Landesbauordnung,
Bestimmungen und Normen. Hieraus leiten sie die Vorgehensweise zur Montage beziehungs-
weise Demontage ab, erstellen einen Arbeitsablaufplan und beschaffen die festgelegten Ar-
beits- und Hilfsmittel.

Beim Einbau und Ausbau setzen die Schiilerinnen und Schiiler den Arbeitsablaufplan um.
Nach dem Einbau priifen sie die Qualitidt und Funktionsfahigkeit, auch unter Beachtung der
Vorgaben des Kundenauftrages. Sie interpretieren und dokumentieren die ermittelten Priifer-
gebnisse und fiihren eine kundenorientierte Ubergabe des Bauelements durch. Dabei identifi-
zieren sie Kommunikationsstérungen und tragen zu ihrer Losung bei. Demontierte Bauele-
mente entsorgen sie fachgerecht.

Die Schiilerinnen und Schiiler tiberpriifen dariiber hinaus Kunststofffenster, -tiiren und -fas-
sadenelemente sowie Rollldden in Bauwerken und bewerten deren Zustand. Sie fithren die in
threm Verantwortungsbereich liegenden Instandhaltungsmaf3inahmen durch.

Inhalte:

Befestigungselemente
Dichtstoffe

Déammstoffe

Einbauarten, Anschlagarten
Liiftung
Anschlusselemente
Montagezeichnungen

RAL
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Lernfeld Produkt- und Prozessqualitit iiberwachen 3. Ausbildungsjahr
KF 13: und optimieren Zeitrichtwert: 40 Stunden
Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler {iberwachen und optimieren die Produkt- und Prozessqualitit.

Sie erarbeiten die Hauptaufgaben des Qualititsmanagements. Hierzu informieren sie sich iiber
Methoden, Techniken und Philosophien zur Sicherung der Qualitdt. Mit diesem Hintergrund-
wissen ordnen die Schiilerinnen und Schiiler die Qualititspolitik des Unternehmens ein. Fiir
auftragsbezogene Produkte ermitteln sie die relevanten Qualititsmerkmale und entwickeln
daraus Priifpldne. Hierbei beachten sie die Aspekte der Nachhaltigkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen sich mit den prozessbedingten EinflussgroBen zur Feh-
lervermeidung auseinander und dokumentieren diese.

Sie liberwachen den Produktionsprozess, nehmen dazu Prozesskenngréfen fiir die Produkt-
merkmale auf, dokumentieren und interpretieren diese. Sie priifen die Produktqualitét und lei-
ten systematisch aus den Qualititsdaten mogliche Verbesserungsmafnahmen im entsprechen-
den Einsatzgebiet ab und prisentieren dieses in geeigneter Form.

Inhalte:

Qualitdtsnormen

Qualitdtsplanung, messbare und qualitative Merkmale, Fehlerarten, Zehnerregel
Qualitdtslenkung, Histogramm, Ursache-Wirkungsdiagramm

Qualitétspriifung, Qualititsaudit, Priifmitteliiberwachung

Qualititsregelkarte, Normalverteilung, Mittelwert, Streuung

Priifmal

statistische Prozesslenkung, Prozessfahigkeit, Maschinenfahigkeit
Personaleinsatz

Materialfluss
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3.1.2 Stundentafel

Unterrichtsstunden

1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr Summe
I. Berufsbezogener Lernbereich
Werkstofftechnik 40 — 80! 160 — 200 — 240
Verfahrenstechnische Systeme 120 — 160" 60 240 420 — 460
Produkt- und Prozessoptimierung 40 — 80! 60 40 140 — 280
Fremdsprachliche Kommunikation 0-40 0-40 0-40 40 - 80
Wirtschafts- und Betriebslehre 40! 40 40 120
Summe: 320-360 320-360 320-360 | 1000—1040

II. Differenzierungsbereich

Die Stundentafeln der APO-BK, Anlage A 1.1, A 1.2,
A 1.3 und A 1.4, gelten entsprechend.

I11. Berufsiibergreifender Lernbereich

Deutsch/Kommunikation

Religionslehre

Sport/Gesundheitsforderung

Politik/Gesellschaftslehre

Die Stundentafeln der APO-BK, Anlage A 1.1, A 1.2,
A 1.3 und A 1.4, gelten entsprechend.

!'In die Lernfelder sind insgesamt 40 Unterrichtsstunden Wirtschafts- und Betriebslehre integriert. Die Bildungs-
gangkonferenz entscheidet, aus welchen Lernfeldern und somit aus welchen Biindelungsfachern der vorgesehene

Stundenanteil im ersten Ausbildungsjahr entnommen wird.
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3.1.3 Biindelungsficher

Zusammenfassung der Lernfelder

Die Biindelungsficher fassen Lernfelder des KMK-Rahmenlehrplans zusammen, die iiber den
Ausbildungsverlauf hinweg eine Kompetenzentwicklung spiralcurricular erméglichen. Die
Leistungsbewertungen innerhalb der Lernfelder werden zur Note des Biindelungsfaches zusam-
mengefasst. Eine Dokumentation der Leistungsentwicklung {iber die Ausbildungsjahre hinweg
ist somit sichergestellt.

Zusammenfassung der Lernfelder zu Biindelungsfichern in den einzelnen Ausbildungs-
jahren

Fachrichtung Formteile (FT)

1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
LF 1 LF 5, LF7 — Werkstofftechnik
LF 9FT, LF 10FT, .
LF2,LF3 LF 6 LF 11FT, LF 12FT, \S/esrf:gr:n““hm“he
LF 13FT y
LF 4 LF 8 LF 14FT Produkt- und

Prozessoptimierung

Fachrichtung Halbzeuge/Compound- und Masterbatchherstellung (HZ/CM)

1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
LF 1 LF5,LF7 — Werkstofftechnik
LF 9HZ/CM,
LF 10HZ/CM, )
LF2,LF3 LF 6 LF 11HZ/CM, ;’ertfahremte"hm“he
LF 12HZ/CM, ysteme
LF 13HZ/CM
LF 4 LF 8 LF 14HZ/CM Produkt- und
Prozessoptimierung
Fachrichtung Mehrschicht-Kautschukteile (MK)
1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
LF 1 LF 5, LF7 — Werkstofftechnik

LF 9MK, LF 10MK, Verfahrenstechnische
LF 11MK, LF 12MK Systeme

Produkt- und
Prozessoptimierung

LF2,LF3 LF 6

LF 4 LF 8 LF 13MK
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Fachrichtung Bauteile (BT)

1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
LF 1 LF5,LF7 — Werkstofftechnik
LF2,LF3 LF 6 LF 9BT, LF 10BT, Verfahrenstechnische

LF 11BT, LF 12BT Systeme
Produkt- und

LF 4 LF 8 LF 13BT

Prozessoptimierung
Fachrichtung Faserverbundtechnologie (FV)
1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
LF 1 LF5,LF7 — Werkstofftechnik

LF 9FV, LF 10FV, Verfahrenstechnische

LF2,LF3 LE6 LF 11FV, LF 12FV Systeme
LF 4 LF 8 LF 13FV Produkt-und

Prozessoptimierung
Fachrichtung Kunststofffenster (KF)
1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
LF 1 LF5,LF7 — Werkstofftechnik
LF2, LF3 LF 6 LF 9KF, LF 10KF, Verfahrenstechnische

LF 11KF, LF 12KF Systeme

Produkt- und
Prozessoptimierung

LF 4 LF 8 LF 13KF

Beschreibung der Biindelungsficher

Die Beschreibung der Biindelungsfacher verdeutlicht den Zusammenhang der Arbeits- und Ge-
schéftsprozesse in gleichen oder affinen beruflichen Handlungsfeldern, die konstituierend fiir
die jeweiligen Lernfelder sind.

Werkstofftechnik

Die Herstellung und Verarbeitung kunststoff- und kautschuktechnischer Produkte erfordert auf-
grund deren hoher Zahl und Unterschiedlichkeit fundierte Kenntnis der eingesetzten Werk-
stoffe sowie der erforderlichen Zusatz- und Hilfsstoffe. Dariliber hinaus miissen hierfiir die
werkstofftypischen Aufbereitungs- und Priifverfahren eingesetzt werden. Im Biindelungsfach
Werkstofftechnik sind daher die Lernfelder zusammengefasst, in denen die Schiilerinnen und
Schiiler diese Kenntnisse erwerben.

Im ersten Ausbildungsjahr lernen die Schiilerinnen und Schiiler geeignete Werkstoffe nach an-
wendungsbezogenen Kriterien auszuwéhlen. Dazu machen sie sich mit der Herstellung und
dem chemischen Aufbau vertraut und sind so in der Lage, die verschiedenen Kunststoffe auf-
grund ihrer typischen Eigenschaften sinnvoll zu unterscheiden und fiir den jeweiligen Verwen-
dungszweck einzusetzen (LF 1).
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Diese im ersten Ausbildungsjahr erworbenen Kenntnisse werden im 2. Ausbildungsjahr um die
Aspekte der Aufbereitungs- und Verarbeitungstechnik sowie der Werkstoffpriifung erweitert.
Indem die Schiilerinnen und Schiiler in der Lage sind, die Fertigungsvoraussetzungen fiir die
Polymerverarbeitung zu schaffen, konnen sie zielgerichtete Aufbereitungsprozesse auswéhlen
und auf das jeweilige Verarbeitungsverfahren abstimmen (LF 5).

Die so hergestellten Kunststoffe und Kautschuke miissen abschlieend beziiglich ihrer Eigen-
schaften gepriift und analysiert werden. Dazu verschaffen sich die Schiilerinnen und Schiiler
einen Uberblick iiber die kunststoff- und kautschukspezifischen Priifverfahren, fiihren aufgrund
des vorher festgelegten Anforderungsprofils die entsprechenden Priifverfahren durch und sind
abschlieBend in der Lage, die hier gewonnenen Ergebnisse zu analysieren (LF 7).

Verfahrenstechnische Systeme

In der Kunststoff- und Kautschuktechnik spielt die Kenntnis der eingesetzten Ver- und Bear-
beitungstechniken eine entscheidende Rolle, denn hierdurch werden im Wesentlichen die Ei-
genschaften und die Wirtschaftlichkeit der hergestellten Erzeugnisse geprégt.

Das Biindelungsfach Verfahrenstechnische Systeme beriicksichtigt diesen Zusammenhang in
besonderem Mal}, denn hier erwerben die Schiilerinnen und Schiiler umfassende Kenntnisse
der wesentlichen Be- und Verarbeitungsverfahren.

Im ersten Ausbildungsjahr fertigen die Schiilerinnen und Schiiler einfache Bauelemente aus
berufsbezogenen Werkstoffen. Dazu miissen sie in der Lage sein, die erforderlichen techni-
schen Unterlagen zu verstehen und einfache verfahrensspezifische Berechnungen durchzufiih-
ren. In diesem Zusammenhang erwerben sie entsprechende Kenntnisse handwerklicher Bear-
beitungstechniken und kénnen diese ,,auftragsbezogen* ausfiihren (LF 2). Darauf aufbauend
werden aus den Bauelementen im folgenden Lernfeld einfache Baugruppen hergestellt. Dazu
werden die Kenntnisse aus dem Bereich der technischen Kommunikation erweitert. Die Her-
stellung von Baugruppen erfordert die Kenntnis und Anwendung verschiedener Fiigetechniken,
die sich die Schiilerinnen und Schiiler im Rahmen dieses Lernfeldes aneignen (LF 3).

Im 2. Ausbildungsjahr werden die Aspekte der maschinellen Be- und Verarbeitung behandelt.
Um eine storungsfreie Produktion zu gewédhrleisten, miissen die Schiilerinnen und Schiiler die
entsprechenden Werkzeuge, Maschinen und Zusatzgerite instand halten und deren Funktions-
prinzip verstehen. Dazu gehort auch die Kenntnis der verschiedenen Wirkprinzipien, um die
notigen Berechnungen, z. B. des Wirkungsgrads, vornehmen und die anfallenden Wartungsar-
beiten durchfiihren zu kénnen (LF 6).

Im 3. Ausbildungsjahr sind die Schiilerinnen und Schiiler in der Lage, die wesentlichen Ver-
und Bearbeitungsverfahren ihrer jeweiligen Fachrichtung zu beherrschen. Dazu nehmen sie
aufgrund auftragsspezifischer Merkmale eine geeignete Verfahrensauswahl vor und richten die
Ver- und Bearbeitungsmaschinen so ein, dass entsprechende Produkte aus polymeren Werk-
stoffen hergestellt werden konnen. Dies umfasst die Lernfelder 9 bis 12 aller Fachrichtungen
und dariiber hinaus das Lernfeld 13 der Fachrichtungen Formteile und Halbzeuge/ Compound-
und Masterbatchherstellung. Das Lernfeld 9 der Fachrichtungen Bauteile und Kunststofffens-
ter - Fertigungsvoraussetzungen fiir Bauteile bzw. Kunststofffenster schaffen - grenzt sich
sprachlich aufgrund der Besonderheiten dieser Fachrichtungen ein wenig von den Lernfeldern
9 der iibrigen Schwerpunkte ab. Hier wurde berticksichtigt, dass im Bereich der Bauteil- und
Kunststofffensterherstellung vor der eigentlichen Produktion noch zahlreiche ,,Vorleistungen*
(z. B. Erstellung von Abwicklungsschablonen oder Aufmessen ,,vor Ort*) erbracht werden
miissen. Da ohne diese Fertigungsvoraussetzungen i. d. R. keine Bauteil- oder Fensterherstel-
lung moglich und sinnvoll ist, erfolgt die Zuordnung dieser Lernfelder ebenfalls im Biinde-
lungsfach Produktionstechnische Systeme.
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Produkt- und Prozessoptimierung

Schwerpunkte der Lernfelder im Biindelungsfach Produkt- und Prozessoptimierung sind die
Steuerungs- und Regelungstechnik sowie das Qualitdtsmanagement. Ohne eine optimierte
Steuerungs- und Regelungstechnik sowie eine stindige Beriicksichtigung der Werkzeuge des
Qualitdtsmanagements ist keine 6konomische und o6kologische Herstellung von Produkten
denkbar.

Im 1. Ausbildungsjahr lernen die Schiilerinnen und Schiiler grundlegende Steuerungstechniken
zur Bedienung von Anlagen anzuwenden. Dazu sollen sie in der Lage sein, verschiedene Teil-
gebiete der Steuerungstechnik (Pneumatik, Hydraulik, Elektrik) aufgrund deren Besonderhei-
ten fiir den jeweiligen Anwendungsfall auszuwéhlen und entsprechende Grundschaltungen auf-
zubauen (LF 4).

Im 2. Ausbildungsjahr werden diese Grundkenntnisse auf komplexere steuerungstechnische
Systeme fiir die Be- und Verarbeitung von Polymeren tibertragen und erweitert. Dies beinhaltet
das Verstindnis von Schaltpldnen und deren Umsetzung in unterschiedlichen Ablaufplinen.
Entsprechende Problemstellungen werden von den Schiilerinnen und Schiilern analysiert
und - falls n6tig - mithilfe der notwendigen Berechnungen gelost (LF 8).

Im 3. Ausbildungsjahr iberwachen und optimieren die Schiilerinnen und Schiiler die Produkt-
und Prozessqualitdt. Dazu sind sie mit den wesentlichen Methoden und Techniken des Quali-
tdtsmanagements vertraut und konnen diese auf den jeweiligen Prozess bzw. das hergestellte
Produkt anwenden. Nur durch diese Kenntnis sind sie in der Lage, sinnvolle Verbesserungs-
mafnahmen zur Steigerung der Produkt- oder Prozessqualitit vorzunehmen (LF 13 der Fach-
richtungen Mehrschicht-Kautschukteile, Bauteile, Faserverbundtechnologie und Kunststoff-
fenster bzw. LF 14 der Fachrichtungen Formteile und Halbzeuge/Compound- und Masterbatch-
herstellung).

3.1.4 Darstellung von Ankniipfungsméglichkeiten im Bildungsgang

Die folgende Gesamtmatrix gibt einen Uberblick iiber die Ankniipfungsmdglichkeiten der
Lernfelder des Ausbildungsberufes und der Anforderungssituationen der weiteren Ficher! zu
den relevanten Handlungsfeldern des Fachbereichs Technik/Naturwissenschaften und den dar-
aus abgeleiteten Arbeits- und Geschéftsprozessen.

Die Ziffern in der Gesamtmatrix entsprechen denen der Lernfelder bzw. der Anforderungssitu-
ationen in den Bildungsplinen.

Uber die fiir den Bildungsgang relevanten Arbeits- und Geschiftsprozesse sind Ankniipfungen
zwischen Lernfeldern und Fachern moglich.

Grundlagen flir den Unterricht in den weiteren Fachern sind die giiltigen Bildungsplédne und
Unterrichtsvorgaben fiir den entsprechenden Fachbereich der Fachklassen des dualen Systems
der Berufsausbildung sowie die Verpflichtung zur Zusammenarbeit der Lernbereiche (s. APO-
BK, Erster Teil, Erster Abschnitt, § 6). Der Unterricht unterstiitzt die berufliche Bildung und
fordert zugleich eine fachspezifische Kompetenzerweiterung. Mathematik und Datenverarbei-
tung sind in die Lernfelder integriert.

Die Handreichung ,,Didaktische Jahresplanung. Pragmatische Handreichung fiir die Fachklas-
sen des dualen Systems*? bietet umfassende Hinweise und Anregungen zur planvollen Kom-
petenzentwicklung, Didaktischen Jahresplanung und Erstellung von Lernsituationen.

Die Gesamtmatrix kann dabei als Arbeitsgrundlage fiir die Bildungsgangkonferenz genutzt
werden, um eine Didaktische Jahresplanung zu erstellen.

! Fremdsprachliche Kommunikation, Wirtschafts- und Betriebslehre (in nicht-kaufminnischen Berufen),
Deutsch/Kommunikation, Religionslehre, Sport/Gesundheitsforderung und Politik/Gesellschaftslehre.
2 s. www.berufsbildung.nrw.de
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Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Formteile (FT) und
Erweiterter Erster Schulabschluss oder Mittlerer Schulabschluss (Fachoberschulreife) — Technik/Naturwissenschaften

bildungsgangbezogener

Bildungsplan fachbereichsb Bildungspline

Lernfelder des E‘;::]nlﬂil:l zizl:il(i)cnl}e Wirtschafts- und Deutsch/ Katholische Evangelische S}mrt/Gesundheits- Politik/

Ausbildungsberufs Englisch Betriebslehre Kommunikation Religionslehre Religionslehre forderung Gesellschaftslehre
Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Unternehmensgriindung 1,2,3,4,5,6 1,6,7 1,2,3,6 1,2,3,4,6 3,6 1,3,6
Personalmanagement 1,2,3,4,5,6 1,4,5 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 1,2,5,6 1,2,3,4,5,6 1,2,3,6
Materialwirtschaft 1,2,3,4,5,6 2,7 1,2,3,6 1,2,3,6 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 14FT 1,2,3,4,5,6 1,2,3,6 6 5,6 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4,5,6,7 1,2 3,5,6 1,2,4,5,6
Marketingstrategien und -aktivitéten 1,2,3,4,5,6 3,7 1,2,3,5,6 1,2,3,4,5,6 2 3,6 1,4,6
Prisentation und Verkauf von Produkten und 1,2,3,4,5,6 3,7 1,2,3,5,6 1,2,4,5,6 2,4 3,5,6 1,4,6
Dienstleistungen
Arbeitsschutz und Gesundheitsforderung 3,4,7,8, 12FT 1,2,3,4,5,6 4,57 1,2,6 1,2,3,5,6 1,5 1,2 1,2,6
Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
Kundengerechte Information und Beratung 3,4,5 3,6 1,2,3,6,7 1,2,3,4,5,6 2 5,6 1,2,3,6
Planung 3,4,5 1,3,6 4 5 2
Konzeption und Gestaltung 3,4,5 1 5 3,4 1,4 3,5,6 2
Kalkulation 3,4,5 3 3,6 6
Entwurf 3,4,5 1 4
Uberpriifung 3,4,5 5
Technische Dokumentation 3,4,5 2,3 5,6
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
Arbeitsvorbereitung 1,2,5 3,4,5 2,5 1,2 3,4 1,2,4 1,3,5
Erstellung 3,4,5 2 3,6 6 1,2,4 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses 9FT, 10FT, 11FT 3,4,5 2 2,3 2,3,4,5
Inbetriebnahme 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlagen | 2, 3, 9FT, 10FT, 11FT 3,4,5 2 2 6 1,2,4 5
Analyse und Priifung von Stoffen 7, 14FT 3,4,5 2,3 1,2,4 5,6
Prozess- und Produktdokumentation 2,3, 9FT, 10FT, 11FT 3,4,5 2 2,3 6 4,5,6
Handlungsfeld 4: Instandhaltung
Wartung/Pflege 6 1,3,4,5 5 1,2,3 6 1,2,4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 6 1,3,4,5 4 6 1,2,4 5,6
Instandsetzung 6 1,3,4,5 3,6 6 1,2,4 6
Verbesserung 6 1,3,4,5 2 1,2,3 6 4,6
Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
Umweltmanagementsysteme 14FT 1,2,3,4,5 2,7 1,2,3,4,5,7 3,6 5,6 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 1,4,5, 11FT 1,2,3,4,5 2,7 3,6 5,6 2,4 2,5,6
Abfallentsorgung 1,4,5, 11FT 1,2,3,4,5 2 3,6 5,6 2,5,6
Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistungsqualitét | 7, 8, 14FT 1,2,3,4,5 2,3 1,2,3,6 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitét 7,8, 14FT 1,2,3,4,5 2,5 6 4,5 1,2,5
Priifen- und Messen 7,8, 14FT 1,2,3,4,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 14FT 1,2,3,4,5 2 1,4,5,6 6 4
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Fachhochschulreife — Technik/Naturwissenschaften

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Formteile (FT) und

gi':;"gjﬁa:f;‘;‘; fachbereichsb Bildungspliine

Lernfelder des Deutsch/ Wirtschafts- | Katholische | Evangelische | Sport/ Politik/

Ausbildungsberufs Konlnmuni- Englisch Mathematik | Biologie Chemie Physik und . Religions- Religions- (iesundheits- Gesellschafts-

kation Betriebslehre | lehre lehre forderung lehre
Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Unternehmensgriindung 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 3 1,6,7 1,2,3,4,6 3,6 1,3,6
Personalmanagement 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 2,4 1,4,5 1,2,3,4,5,6 |1,2,5,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3,6
Materialwirtschaft 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 2,3 2,7 1,2,3,6 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 14FT 1,2,3,4,5,6 |3 4 1,2,3,6 6 5,6 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4,5,6, 1,2 3,5,6 1,2,4,5,6
7

Marketingstrategien und -aktivititen 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1 4 3,7 1,2,3,4,5,6 |2 3,6 1,4,6
Présentation und Verkauf von Produkten und Dienstleistungen 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5,6 |2,3 4 3,7 1,2,4,5,6 2,4 3,5,6 1,4,6
Arbeitsschutz und Gesundheitsforderung 3,4,7,8, 12FT 1,2,6 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4 1,2,5 1,2,3,4,5 4,57 1,2,3,5,6 1,5 1,2 1,2,6
Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
Kundengerechte Information und Beratung 1,2,3,6,7 3,4,5 4 3,6 1,2,3,4,5,6 |2 5,6 1,2,3,6
Planung 3,4,5 1,2 1,5 1,3,6 4 5 2
Konzeption und Gestaltung 3 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5 1 3,4 1,4 3,5,6 2
Kalkulation 3,4,5 2,3 3 3,6 6
Entwurf 3,4,5 1,5 1,2,3,4,5 1 4
Uberpriifung 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5 5
Technische Dokumentation 2,3,6 3,4,5 1,2,3 1,5 1,2,3,4,5 5,6
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
Arbeitsvorbereitung 1,2,5 1,2,3 3,4,5 1,2,3,4 1,2,5 2,5 3,4 1,2,4 1,3,5
Erstellung 3,4,5 5 3 1,5 2 3,6 6 1,2,4 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses 9FT, 10FT, 11FT 3 3,4,5 1,2,3 1,5 1,2,3,4,5 2 2,3 2,3,4,5
Inbetriebnahme 1,2,3 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlagen 2,3, 9FT, 10FT, 11FT |2,3,6 3,4,5 3,5 1,2,3,4,5 2 6 1,2,4 5
Analyse und Priifung von Stoffen 7, 14FT 2,3 3,4,5 1,2,3,4,5 2,3 2 1,2,3,4,5 1,2,4 5,6
Prozess- und Produktdokumentation 2,3, 9FT, 10FT, 11FT |3 3,4,5 2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 2 6 4,5,6
Handlungsfeld 4: Instandhaltung
Wartung/Pflege 6 2,3,6 1,3,4,5 1,2,3,4,5 3 4 5 1,2,3 6 1,2,4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 6 3 1,3,4,5 1,2,3 1,2,3,4,5 6 1,2,4 5,6
Instandsetzung 6 1,3,4,5 3,4,5 3 1,2,3,4,5 3,6 6 1,2,4 6
Verbesserung 6 1,3,6 1,3,4,5 1 3 1,2,3,4,5 2 6 4,6
Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
Umweltmanagementsysteme 14FT 1,2,3,4,5,6 |11,2,3,4,5 3,4 3 1,5 2,7 3,6 5,6 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 1,4,5, 11FT 1,2,6,7 1,2,3,4,5 3,4 3 3 3,5 2,7 3,6 5,6 2,4 2,5,6
Abfallentsorgung 1,4,5, 11FT 1,2,3 1,2,3,4,5 - 3 1,3,5 2 3,6 5,6 2,5,6
Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistungsqualitét 7,8, 14FT 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 2 2,3 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitét 7,8, 14FT 4 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,5 2,5 6 4,5 1,2,5
Priifen- und Messen 7,8, 14FT 4 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,2,5 1,2,3,4,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 14FT 1,2,3,7 1,2,3,4,5 1 2 1,4,5,6 6 4
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Halbzeuge/Compound- und Masterbatchherstellung (HZ/CM) und
Erweiterter Erster Schulabschluss oder Mittlerer Schulabschluss (Fachoberschulreife) — Technik/Naturwissenschaften

bildungsgangbezogener

fachbereichsbezogene Bildungspline

Bildungsplan
Lernfelder des E‘;::]nlﬂil:l E;Zl:il(i)cnl;e Wirtschafts- und Deutsch/ Katholische Evangelische Sport/Gesundheits- Politik/
Ausbildungsberufs Englisch Betriebslehre Kommunikation Religionslehre Religionslehre forderung Gesellschaftslehre
Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Unternehmensgriindung 1,2,3,4,5,6 1,6,7 1,2,3,6 1,2,3,4,6 3,6 1,3,6
Personalmanagement 1,2,3,4,5,6 1,4,5 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 1,2,5,6 1,2,3,4,5,6 1,2,3,6
Materialwirtschaft 1,2,3,4,5,6 2,7 1,2,3,6 1,2,3,6 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 14HZ/CM 1,2,3,4,5,6 1,2,3,6 6 5,6 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4,5,6,7 1,2 3,5,6 1,2,4,5,6
Marketingstrategien und -aktivitéten 1,2,3,4,5,6 3,7 1,2,3,5,6 1,2,3,4,5,6 2 3,6 1,4,6
Prisentation und Verkauf von Produkten und 1,2,3,4,5,6 3,7 1,2,3,5,6 1,2,4,5,6 2,4 3,5,6 1,4,6
Dienstleistungen
Arbeitsschutz und Gesundheitsforderung 3,4,7,8, 12HZ/CM 1,2,3,4,5,6 4,57 1,2,6 1,2,3,5,6 1,5 1,2 1,2,6
Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
Kundengerechte Information und Beratung 3,4,5 3,6 1,2,3,6,7 1,2,3,4,5,6 2 5,6 1,2,3,6
Planung 3,4,5 1,3,6 4 5 2
Konzeption und Gestaltung 3,4,5 1 5 3,4 1,4 3,5,6 2
Kalkulation 3,4,5 3 3,6 6
Entwurf 3,4,5 1 4
Uberpriifung 3,4,5 5
Technische Dokumentation 2,3 3,4,5 2,3 5,6
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
Arbeitsvorbereitung 1,2,5 3,4,5 2,5 1,2 3,4 1,2,4 1,3,5
Erstellung 3,4,5 2 3,6 6 1,2,4 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses 9HZ/CM, 10HZ/CM, 3,4,5 2 2,3 2,3,4,5
11HZ/CM
Inbetriebnahme 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlagen | 2, 3, 9HZ/CM, 3,4,5 2 2 6 1,2,4 5
10HZ/CM, 11CM/11HZ
Analyse und Priifung von Stoffen 7, 14HZ/CM 3,4,5 2,3 1,2,4 5,6
Prozess- und Produktdokumentation 2,3, 9HZ/CM, 3,4,5 2 2,3 6 4,5,6
10HZ/CM, 11HZ/CM
Handlungsfeld 4: Instandhaltung
Wartung/Pflege 6 1,3,4,5 5 1,2,3 6 1,2,4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 6 1,3,4,5 4 6 1,2,4 5,6
Instandsetzung 6 1,3,4,5 3,6 6 1,2,4 6
Verbesserung 6 1,3,4,5 2 1,2,3 6 4,6
Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
Umweltmanagementsysteme 14HZ/CM 1,2,3,4,5 2,7 1,2,3,4,5,7 3,6 5,6 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 1,4,5,9HZ/CM, 13HZ, ]1,2,3,4,5 2,7 3,6 5,6 2,4 2,5,6
13CM
Abfallentsorgung 1,4,5,9HZ/CM, 13HZ, |1,2,3,4,5 2 3,6 5,6 2,56
13CM
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Halbzeuge/Compound- und Masterbatchherstellung (HZ/CM) und
Erweiterter Erster Schulabschluss oder Mittlerer Schulabschluss (Fachoberschulreife) — Technik/Naturwissenschaften

bildungsgangbezogener

fachbereichsbezogene Bildungspline

Bildungsplan
Lernfelder des E:)e,:,n,ﬂi‘:;?;lg:)cnl;e Wirtschafts- und Deutsch/ Katholische Evangelische Sport/Gesundheits- Politik/
Ausbildungsberufs Englisch Betriebslehre Kommunikation Religionslehre Religionslehre forderung Gesellschaftslehre
Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistungsqualitét | 7, 8, 14HZ/CM 1,2,3,4,5 2,3 1,2,3,6 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitit 7,8, 14HZ/14CM 1,2,3,4,5 2,5 6 4,5 1,2,5
Priifen- und Messen 7, 8, 14HZ/14CM 1,2,3,4,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 14HZ/14CM 1,2,3,4,5 2 1,4,5,6 6 4
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Halbzeuge/Compound- und Masterbatchherstellung (HZ/CM) und
Fachhochschulreife — Technik/Naturwissenschaften

giel:;ngilgda:fgb;)zl(;n fachbereichsbezogene Bildungspline
Lernfelder des Deutsch/ Wirtschafts- | Katholische | Evangelische | Sport/ Politik/
Ausbildungsberufs Konlnmuni- Englisch Mathematik | Biologie Chemie Physik und . Religions- Religions- (iesundheits- Gesellschafts-
kation Betriebslehre | lehre lehre forderung lehre
Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Unternehmensgriindung 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 3 1,6,7 1,2,3,4,6 3,6 1,3,6
Personalmanagement 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 2,4 1,4,5 1,2,3,4,5,6 |1,2,5,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3,6
Materialwirtschaft 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 2,3 2,7 1,2,3,6 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 14HZ/CM 1,2,3,4,5,6 |3 4 1,2,3,6 6 5,6 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4,5,6, 1,2 3,5,6 1,2,4,5,6
7
Marketingstrategien und -aktivititen 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1 4 3,7 1,2,3,4,5,6 |2 3,6 1,4,6
Présentation und Verkauf von Produkten und Dienstleistungen 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5,6 |2,3 4 3,7 1,2,4,5,6 2,4 3,5,6 1,4,6
Arbeitsschutz und Gesundheitsforderung 3,4,7,8, 12HZ/CM 1,2,6 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4 1,2,5 1,2,3,4,5 4,57 1,2,3,5,6 1,5 1,2 1,2,6
Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
Kundengerechte Information und Beratung 1,2,3,6,7 3,4,5 4 3,6 1,2,3,4,5,6 |2 5,6 1,2,3,6
Planung 3,4,5 1,2 1,5 1,3,6 4 5 2
Konzeption und Gestaltung 3 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5 1 3,4 1,4 3,5,6 2
Kalkulation 3,4,5 2,3 3 3,6 6
Entwurf 3,4,5 1,5 1,2,3,4,5 1 4
Uberpriifung 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5 5
Technische Dokumentation 2,3 2,3,6 3,4,5 1,2,3 1,5 1,2,3,4,5 5,6
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
Arbeitsvorbereitung 1,2,5 1,2,3 3,4,5 1,2,3,4 1,2,5 2,5 3,4 1,2,4 1,3,5
Erstellung 3,4,5 5 3 1,5 2 3,6 6 1,2,4 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses 9HZ/CM, 10HZ/CM, 3 3,4,5 1,2,3 1,5 1,2,3,4,5 2 2,3 2,3,4,5
11HZ/CM
Inbetriebnahme 1,2,3 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlagen 2,3, 9HZ/CM, 2,3,6 3,4,5 3,5 3 1,2,3,4,5 2 6 1,2,4 5
10HZ/CM, 11HZ/CM
Analyse und Priifung von Stoffen 7, 14HZ/CM 2,3 3,4,5 1,2,3,4,5 2,3 2 1,2,3,4,5 1,2,4 5,6
Prozess- und Produktdokumentation 2,3, 9HZ/CM, 3 3,4,5 2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 2 6 4,5,6
10HZ/CM, 11HZ/CM
Handlungsfeld 4: Instandhaltung
Wartung/Pflege 6 2,3,6 1,3,4,5 1,2,3,4,5 3 4 5 1,2,3 6 1,2,4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 6 3 1,3,4,5 1,2,3 1,2,3,4,5 6 1,2,4 5,6
Instandsetzung 6 1,3,4,5 3,4,5 3 1,2,3,4,5 3,6 6 1,2,4 6
Verbesserung 6 1,3,6 1,3,4,5 1 3 1,2,3,4,5 2 6 4,6
Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
Umweltmanagementsysteme 14HZ/CM 1,2,3,4,5,6 |11,2,3,4,5 3,4 3 1,5 2,7 3,6 5,6 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 1,4, 5, 9HZ/CM, 1,2,6,7 1,2,3,4,5 3,4 3 3 3,5 2,7 3,6 5,6 2,4 2,5,6
13HZ, 13CM
Abfallentsorgung 1,4, 5, 9HZ/CM, 1,2,3 1,2,3,4,5 - 3 1,3,5 2 3,6 5,6 2,56
13HZ, 13CM
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Halbzeuge/Compound- und Masterbatchherstellung (HZ/CM) und
Fachhochschulreife — Technik/Naturwissenschaften

bildungsgangbezo-
gener Bildungsplan

fachbereichsbezogene Bildungspline

Lernfelder des Deutsch/ Wirtschafts- | Katholische | Evangelische | Sport/ Politik/
. Kommuni- Englisch Mathematik | Biologie Chemie Physik und Religions- Religions- Gesundheits- | Gesellschafts-
Ausbildungsberufs . . "
kation Betriebslehre | lehre lehre forderung lehre

Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistungsqualitét 7,8, 14HZ/CM 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 2 2,3 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitit 7,8, 14HZ/CM 4 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,5 2,5 6 4,5 1,2,5
Priifen- und Messen 7, 8, 14HZ/CM 4 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,2,5 1,2,3,4,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 14HZ/CM 1,2,3,7 1,2,3,4,5 1 2 1,4,5,6 6 4
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Mehrschicht-Kautschukteile (MK) und
Erweiterter Erster Schulabschluss oder Mittlerer Schulabschluss (Fachoberschulreife) — Technik/Naturwissenschaften

bildungsgangbezogener

Bildungsplan fachbereichsb Bildungspline

Lernfelder des E‘;::]nlﬂil:l zizl:il(i)cnl}e Wirtschafts- und Deutsch/ Katholische Evangelische S}mrt/Gesundheits- Politik/

Ausbildungsberufs Englisch Betriebslehre Kommunikation Religionslehre Religionslehre forderung Gesellschaftslehre
Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Unternehmensgriindung 1,2,3,4,5,6 1,6,7 1,2,3,6 1,2,3,4,6 3,6 1,3,6
Personalmanagement 1,2,3,4,5,6 1,4,5 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 1,2,5,6 1,2,3,4,5,6 1,2,3,6
Materialwirtschaft 1,2,3,4,5,6 2,7 1,2,3,6 1,2,3,6 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 13MK 1,2,3,4,5,6 1,2,3,6 6 5,6 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4,5,6,7 1,2 3,5,6 1,2,4,5,6
Marketingstrategien und -aktivitéten 1,2,3,4,5,6 3,7 1,2,3,5,6 1,2,3,4,5,6 2 3,6 1,4,6
Prisentation und Verkauf von Produkten und 1,2,3,4,5,6 3,7 1,2,3,5,6 1,2,4,5,6 2,4 3,5,6 1,4,6
Dienstleistungen
Arbeitsschutz und Gesundheitsforderung 3,4,7,8, 12MK 1,2,3,4,5,6 4,57 1,2,6 1,2,3,5,6 1,5 1,2 1,2,6
Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
Kundengerechte Information und Beratung 3,4,5 3,6 1,2,3,6,7 1,2,3,4,5,6 2 5,6 1,2,3,6
Planung 3,4,5 1,3,6 4 5 2
Konzeption und Gestaltung 3,4,5 1 5 3,4 1,4 3,5,6 2
Kalkulation 3,4,5 3 3,6 6
Entwurf 3,4,5 1 4
Uberpriifung 3,4,5 5
Technische Dokumentation 2,3 3,4,5 2,3 5,6
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
Arbeitsvorbereitung 1,2,5 3,4,5 2,5 1,2 3,4 1,2,4 1,3,5
Erstellung 3,4,5 2 3,6 6 1,2,4 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses 9IMK, 10MK, 11MK 3,4,5 2 2,3 2,3,4,5
Inbetriebnahme 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlagen | 2, 3, 9MK, 10MK, 11MK | 3,4, 5 2 2 6 1,2,4 5
Analyse und Priifung von Stoffen 7, 13MK 3,4,5 2,3 1,2,4 5,6
Prozess- und Produktdokumentation 2,3,9MK, 10MK, 11MK ]3,4,5 2 2,3 6 4,5,6
Handlungsfeld 4: Instandhaltung
Wartung/Pflege 6 1,3,4,5 5 1,2,3 6 1,2,4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 6 1,3,4,5 4 6 1,2,4 5,6
Instandsetzung 6 1,3,4,5 3,6 6 1,2,4 6
Verbesserung 6 1,3,4,5 2 1,2,3 6 4,6
Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
Umweltmanagementsysteme 13MK 1,2,3,4,5 2,7 1,2,3,4,5,7 3,6 5,6 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 1,4, 5, 9MK, 12MK 1,2,3,4,5 2,7 3,6 5,6 2,4 2,5,6
Abfallentsorgung 1,4, 5, 12MK 1,2,3,4,5 2 3,6 5,6 2,5,6
Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistungsqualitét | 7, 8, 13MK 1,2,3,4,5 2,3 1,2,3,6 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitét 7,8, 13MK 1,2,3,4,5 2,5 6 4,5 1,2,5
Priifen- und Messen 7,8, 13MK 1,2,3,4,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 13MK 1,2,3,4,5 2 1,4,5,6 6 4
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Fachhochschulreife — Technik/Naturwissenschaften

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Mehrschicht-Kautschukteile (MK) und

bildungsgangbezo-
gener Bildungsplan

fachbereichsbezogene Bildungspline

Lernfelder des Deutsch/ Wirtschafts- | Katholische | Evangelische | Sport/ Politik/
Ausbildungsberufs K01.nmuni- Englisch Mathematik | Biologie Chemie Physik und . Religions- Religions- (iesundheits- Gesellschafts-
kation Betriebslehre | lehre lehre forderung lehre
Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Unternehmensgriindung 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 3 1,6,7 1,2,3,4,6 3,6 1,3,6
Personalmanagement 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 2,4 1,4,5 1,2,3,4,5,6 |1,2,5,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3,6
Materialwirtschaft 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 2,3 2,7 1,2,3,6 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 13MK 1,2,3,4,5,6 |3 4 1,2,3,6 6 5,6 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4,5,6, 1,2 3,5,6 1,2,4,5,6
7
Marketingstrategien und -aktivititen 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1 4 3,7 1,2,3,4,5,6 |2 3,6 1,4,6
Présentation und Verkauf von Produkten und Dienstleistungen 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5,6 |2,3 4 3,7 1,2,4,5,6 2,4 3,5,6 1,4,6
Arbeitsschutz und Gesundheitsforderung 3,4,7,8, 12MK 1,2,6 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4 1,2,5 1,2,3,4,5 4,57 1,2,3,5,6 1,5 1,2 1,2,6
Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
Kundengerechte Information und Beratung 1,2,3,6,7 3,4,5 4 3,6 1,2,3,4,5,6 |2 5,6 1,2,3,6
Planung 3,4,5 1,2 1,5 1,3,6 4 5 2
Konzeption und Gestaltung 3 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5 1 3,4 1,4 3,5,6 2
Kalkulation 3,4,5 2,3 3 3,6 6
Entwurf 3,4,5 1,5 1,2,3,4,5 1 4
Uberpriifung 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5 5
Technische Dokumentation 2,3 2,3,6 3,4,5 1,2,3 1,5 1,2,3,4,5 5,6
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
Arbeitsvorbereitung 1,2,5 1,2,3 3,4,5 1,2,3,4 1,2,5 2,5 3,4 1,2,4 1,3,5
Erstellung 3,4,5 5 3 1,5 2 3,6 6 1,2,4 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses IMK, 10MK, 11MK 3 3,4,5 1,2,3 1,5 1,2,3,4,5 2 2,3 2,3,4,5
Inbetriebnahme 1,2,3 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlagen 2,3, 9MK, 10MK, 2,3,6 3,4,5 3,5 3 1,2,3,4,5 2 6 1,2,4 5
1IMK
Analyse und Priifung von Stoffen 7, 13MK 2,3 3,4,5 1,2,3,4,5 2,3 2 1,2,3,4,5 1,2,4 5,6
Prozess- und Produktdokumentation 2,3, 9MK, 10MK, 3 3,4,5 2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 2 6 4,5,6
1IMK
Handlungsfeld 4: Instandhaltung
Wartung/Pflege 6 2,3,6 1,3,4,5 1,2,3,4,5 3 4 5 1,2,3 6 1,2,4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 6 3 1,3,4,5 1,2,3 1,2,3,4,5 6 1,2,4 5,6
Instandsetzung 6 1,3,4,5 3,4,5 3 1,2,3,4,5 3,6 6 1,2, 4 6
Verbesserung 6 1,3,6 1,3,4,5 1 3 1,2,3,4,5 2 6 4,6
Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
Umweltmanagementsysteme 13MK 1,2,3,4,5,6 |1,2,3,4,5 3,4 3 1,5 2,7 3,6 5,6 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 1,4,5,9MK, 12MK 1,2,6,7 1,2,3,4,5 3,4 3 3 3,5 2,7 3,6 5,6 2,4 2,5,6
Abfallentsorgung 1,4,5, 12MK 1,2,3 1,2,3,4,5 - 3 1,3,5 2 3,6 5,6 2,56
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Mehrschicht-Kautschukteile (MK) und
Fachhochschulreife — Technik/Naturwissenschaften

bildungsgangbezo-
gener Bildungsplan

fachbereichsbezogene Bildungspline

Lernfelder des Deutsch/ Wirtschafts- | Katholische | Evangelische | Sport/ Politik/
. Kommuni- Englisch Mathematik | Biologie Chemie Physik und Religions- Religions- Gesundheits- | Gesellschafts-
Ausbildungsberufs . . "
kation Betriebslehre | lehre lehre forderung lehre

Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistungsqualitét 7,8, 13MK 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 2 2,3 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitit 7,8, 13MK 4 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,5 2,5 6 4,5 1,2,5
Priifen- und Messen 7,8, 13MK 4 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,2,5 1,2,3,4,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 13MK 1,2,3,7 1,2,3,4,5 1 2 1,4,5,6 6 4
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Bauteile (BT) und
Erweiterter Erster Schulabschluss oder Mittlerer Schulabschluss (Fachoberschulreife) — Technik/Naturwissenschaften

bildungsgangbezogener

Bildungsplan fachbereichsb Bildungspline

Lernfelder des E‘;::]nlﬂil:l zizl:il(i)cnl}e Wirtschafts- und Deutsch/ Katholische Evangelische S}mrt/Gesundheits- Politik/

Ausbildungsberufs Englisch Betriebslehre Kommunikation Religionslehre Religionslehre forderung Gesellschaftslehre
Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Unternehmensgriindung 1,2,3,4,5,6 1,6,7 1,2,3,6 1,2,3,4,6 3,6 1,3,6
Personalmanagement 1,2,3,4,5,6 1,4,5 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 1,2,5,6 1,2,3,4,5,6 1,2,3,6
Materialwirtschaft 1,2,3,4,5,6 2,7 1,2,3,6 1,2,3,6 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 13BT 1,2,3,4,5,6 1,2,3,6 6 5,6 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4,5,6,7 1,2 3,5,6 1,2,4,5,6
Marketingstrategien und -aktivitéten 1,2,3,4,5,6 3,7 1,2,3,5,6 1,2,3,4,5,6 2 3,6 1,4,6
Prisentation und Verkauf von Produkten und 1,2,3,4,5,6 3,7 1,2,3,5,6 1,2,4,5,6 2,4 3,5,6 1,4,6
Dienstleistungen
Arbeitsschutz und Gesundheitsforderung 3,4,7,8,12BT 1,2,3,4,5,6 4,57 1,2,6 1,2,3,5,6 1,5 1,2 1,2,6
Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
Kundengerechte Information und Beratung 3,4,5 3,6 1,2,3,6,7 1,2,3,4,5,6 2 5,6 1,2,3,6
Planung 9BT 3,4,5 1,3,6 4 5 2
Konzeption und Gestaltung 3,4,5 1 5 3,4 1,4 3,5,6 2
Kalkulation 3,4,5 3 3,6 6
Entwurf 3,4,5 1 4
Uberpriifung 3,4,5 5
Technische Dokumentation 2,3 3,4,5 2,3 5,6
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
Arbeitsvorbereitung 1,2,5 3,4,5 2,5 1,2 3,4 1,2,4 1,3,5
Erstellung 3,4,5 2 3,6 6 1,2,4 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses 9BT, 10BT, 11BT 3,4,5 2 2,3 2,3,4,5
Inbetriebnahme 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlagen | 2, 3, 9BT, 10BT, 11BT 3,4,5 2 2 6 1,2,4 5
Analyse und Priifung von Stoffen 7, 13BT 3,4,5 2,3 1,2,4 5,6
Prozess- und Produktdokumentation 2,3,9BT, 10BT, 11BT 3,4,5 2 2,3 6 4,5,6
Handlungsfeld 4: Instandhaltung
Wartung/Pflege 6 1,3,4,5 5 1,2,3 6 1,2,4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 6 1,3,4,5 4 6 1,2,4 5,6
Instandsetzung 6 1,3,4,5 3,6 6 1,2,4 6
Verbesserung 6 1,3,4,5 2 1,2,3 6 4,6
Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
Umweltmanagementsysteme 13BT 1,2,3,4,5 2,7 1,2,3,4,5,7 3,6 5,6 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 1,4, 5, 9BT 1,2,3,4,5 2,7 3,6 5,6 2,4 2,5,6
Abfallentsorgung 1,4, 5, 9BT 1,2,3,4,5 2 3,6 5,6 2,5,6
Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistungsqualitét | 7, 8, 13BT 1,2,3,4,5 2,3 1,2,3,6 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitit 7,8, 13BT 1,2,3,4,5 2,5 6 4,5 1,2,5
Priifen- und Messen 7,8, 13BT 1,2,3,4,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 13BT 1,2,3,4,5 2 1,4,5,6 6 4
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Fachhochschulreife — Technik/Naturwissenschaften

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Bauteile (BT) und

gi':;"gjﬁa:f;‘;‘; fachbereichsb Bildungspliine

Lernfelder des Deutsch/ Wirtschafts- | Katholische | Evangelische | Sport/ Politik/

Ausbildungsberufs Konlnmuni- Englisch Mathematik | Biologie Chemie Physik und . Religions- Religions- (iesundheits- Gesellschafts-

kation Betriebslehre | lehre lehre forderung lehre
Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Unternehmensgriindung 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 3 1,6,7 1,2,3,4,6 3,6 1,3,6
Personalmanagement 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 2,4 1,4,5 1,2,3,4,5,6 |1,2,5,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3,6
Materialwirtschaft 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 2,3 2,7 1,2,3,6 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 13BT 1,2,3,4,5,6 |3 4 1,2,3,6 6 5,6 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4,5,6, 1,2 3,5,6 1,2,4,5,6
7

Marketingstrategien und -aktivititen 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1 4 3,7 1,2,3,4,5,6 |2 3,6 1,4,6
Présentation und Verkauf von Produkten und Dienstleistungen 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5,6 |2,3 4 3,7 1,2,4,5,6 2,4 3,5,6 1,4,6
Arbeitsschutz und Gesundheitsforderung 3,4,7,8, 12BT 1,2,6 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4 1,2,5 1,2,3,4,5 4,57 1,2,3,5,6 1,5 1,2 1,2,6
Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
Kundengerechte Information und Beratung 1,2,3,6,7 3,4,5 4 3,6 1,2,3,4,5,6 |2 5,6 1,2,3,6
Planung 9BT 3,4,5 1,2 1,5 1,3,6 4 5 2
Konzeption und Gestaltung 3 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5 1 3,4 1,4 3,5,6 2
Kalkulation 3,4,5 2,3 3 3,6 6
Entwurf 3,4,5 1,5 1,2,3,4,5 1 4
Uberpriifung 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5 5
Technische Dokumentation 2,3 2,3,6 3,4,5 1,2,3 1,5 1,2,3,4,5 5,6
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
Arbeitsvorbereitung 1,2,5 1,2,3 3,4,5 1,2,3,4 1,2,5 2,5 3,4 1,2,4 1,3,5
Erstellung 3,4,5 5 3 1,5 2 3,6 6 1,2,4 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses 9BT, 10BT, 11BT 3 3,4,5 1,2,3 1,5 1,2,3,4,5 2 2,3 2,3,4,5
Inbetriebnahme 1,2,3 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlagen 2,3,9BT, 10BT, 11BT |2, 3,6 3,4,5 3,5 1,2,3,4,5 2 6 1,2,4 5
Analyse und Priifung von Stoffen 7, 13BT 2,3 3,4,5 1,2,3,4,5 2,3 2 1,2,3,4,5 1,2,4 5,6
Prozess- und Produktdokumentation 2,3,9BT, 10BT, 11BT | 3 3,4,5 2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 2 6 4,5,6
Handlungsfeld 4: Instandhaltung
Wartung/Pflege 6 2,3,6 1,3,4,5 1,2,3,4,5 3 4 5 1,2,3 6 1,2,4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 6 3 1,3,4,5 1,2,3 1,2,3,4,5 6 1,2,4 5,6
Instandsetzung 6 1,3,4,5 3,4,5 3 1,2,3,4,5 3,6 6 1,2,4 6
Verbesserung 6 1,3,6 1,3,4,5 1 3 1,2,3,4,5 2 6 4,6
Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
Umweltmanagementsysteme 13BT 1,2,3,4,5,6 |11,2,3,4,5 3,4 3 1,5 2,7 3,6 5,6 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 1,4,5,9BT 1,2,6,7 1,2,3,4,5 3,4 3 3 3,5 2,7 3,6 5,6 2,4 2,5,6
Abfallentsorgung 1,4,5,9BT 1,2,3 1,2,3,4,5 - 3 1,3,5 2 3,6 5,6 2,5,6
Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistungsqualitét 7,8, 13BT 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 2 2,3 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitét 7,8, 13BT 4 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,5 2,5 6 4,5 1,2,5
Priifen- und Messen 7,8, 13BT 4 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,2,5 1,2,3,4,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 13BT 1,2,3,7 1,2,3,4,5 1 2 1,4,5,6 6 4
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Faserverbundtechnologie (FV) und
Erweiterter Erster Schulabschluss oder Mittlerer Schulabschluss (Fachoberschulreife) — Technik/Naturwissenschaften

bildungsgangbezogener

Bildungsplan fachbereichsb Bildungspline

Lernfelder des E‘;::]nlﬂil:l zizl:il(i)cnl}e Wirtschafts- und Deutsch/ Katholische Evangelische S}mrt/Gesundheits- Politik/

Ausbildungsberufs Englisch Betriebslehre Kommunikation Religionslehre Religionslehre forderung Gesellschaftslehre
Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Unternehmensgriindung 1,2,3,4,5,6 1,6,7 1,2,3,6 1,2,3,4,6 3,6 1,3,6
Personalmanagement 1,2,3,4,5,6 1,4,5 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 1,2,5,6 1,2,3,4,5,6 1,2,3,6
Materialwirtschaft 1,2,3,4,5,6 2,7 1,2,3,6 1,2,3,6 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 13FV 1,2,3,4,5,6 1,2,3,6 6 5,6 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4,5,6,7 1,2 3,5,6 1,2,4,5,6
Marketingstrategien und -aktivitéten 1,2,3,4,5,6 3,7 1,2,3,5,6 1,2,3,4,5,6 2 3,6 1,4,6
Prisentation und Verkauf von Produkten und 1,2,3,4,5,6 3,7 1,2,3,5,6 1,2,4,5,6 2,4 3,5,6 1,4,6
Dienstleistungen
Arbeitsschutz und Gesundheitsforderung 3,4,7,8, 12FV 1,2,3,4,5,6 4,57 1,2,6 1,2,3,5,6 1,5 1,2 1,2,6
Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
Kundengerechte Information und Beratung 3,4,5 3,6 1,2,3,6,7 1,2,3,4,5,6 2 5,6 1,2,3,6
Planung 3,4,5 1,3,6 4 5 2
Konzeption und Gestaltung 3,4,5 1 5 3,4 1,4 3,5,6 2
Kalkulation 3,4,5 3 3,6 6
Entwurf 3,4,5 1 4
Uberpriifung 3,4,5 5
Technische Dokumentation 2,3 3,4,5 2,3 5,6
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
Arbeitsvorbereitung 1,2,5 3,4,5 2,5 1,2 3,4 1,2,4 1,3,5
Erstellung 3,4,5 2 3,6 6 1,2,4 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses 10FV, 11FV 3,4,5 2 2,3 2,3,4,5
Inbetriebnahme 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlagen | 2, 3, 10FV, 11FV 3,4,5 2 2 6 1,2,4 5
Analyse und Priifung von Stoffen 7, 13FV 3,4,5 2,3 1,2,4 5,6
Prozess- und Produktdokumentation 2,3, 10FV, 11FV 3,4,5 2 2,3 6 4,5,6
Handlungsfeld 4: Instandhaltung
Wartung/Pflege 6 1,3,4,5 5 1,2,3 6 1,2,4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 6 1,3,4,5 4 6 1,2,4 5,6
Instandsetzung 6 1,3,4,5 3,6 6 1,2,4 6
Verbesserung 6 1,3,4,5 2 1,2,3 6 4,6
Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
Umweltmanagementsysteme 13FV 1,2,3,4,5 2,7 1,2,3,4,5,7 3,6 5,6 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 1,4, 5,9FV, 12FV 1,2,3,4,5 2,7 3,6 5,6 2,4 2,5,6
Abfallentsorgung 1,4, 5,9FV, 12FV 1,2,3,4,5 2 3,6 5,6 2,5,6
Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistungsqualitét | 7, 8, 13FV 1,2,3,4,5 2,3 1,2,3,6 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitét 7,8, 13FV 1,2,3,4,5 2,5 6 4,5 1,2,5
Priifen- und Messen 7,8, 13FV 1,2,3,4,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 13FV 1,2,3,4,5 2 1,4,5,6 6 4
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Faserverbundtechnologie (FV) und
Fachhochschulreife — Technik/Naturwissenschaften

gi':;"gjﬁa:f;‘;‘; fachbereichsbezogene Bildungspliine

Lernfelder des Deutsch/ Wirtschafts- | Katholische | Evangelische | Sport/ Politik/

Ausbildungsberufs Konlnmuni- Englisch Mathematik | Biologie Chemie Physik und . Religions- Religions- (iesundheits- Gesellschafts-

kation Betriebslehre | lehre lehre forderung lehre
Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Unternehmensgriindung 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 3 1,6,7 1,2,3,4,6 3,6 1,3,6
Personalmanagement 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 2,4 1,4,5 1,2,3,4,5,6 |1,2,5,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3,6
Materialwirtschaft 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 2,3 2,7 1,2,3,6 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 13FV 1,2,3,4,5,6 |3 4 1,2,3,6 6 5,6 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4,5,6, 1,2 3,5,6 1,2,4,5,6
7

Marketingstrategien und -aktivititen 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1 4 3,7 1,2,3,4,5,6 |2 3,6 1,4,6
Présentation und Verkauf von Produkten und Dienstleistungen 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5,6 |2,3 4 3,7 1,2,4,5,6 2,4 3,5,6 1,4,6
Arbeitsschutz und Gesundheitsforderung 3,4,7,8, 12FV 1,2,6 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4 1,2,5 1,2,3,4,5 4,57 1,2,3,5,6 1,5 1,2 1,2,6
Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
Kundengerechte Information und Beratung 1,2,3,6,7 3,4,5 4 3,6 1,2,3,4,5,6 |2 5,6 1,2,3,6
Planung 3,4,5 1,2 1,5 1,3,6 4 5 2
Konzeption und Gestaltung 3 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5 1 3,4 1,4 3,5,6 2
Kalkulation 3,4,5 2,3 3 3,6 6
Entwurf 3,4,5 1,5 1,2,3,4,5 1 4
Uberpriifung 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5 5
Technische Dokumentation 2,3 2,3,6 3,4,5 1,2,3 1,5 1,2,3,4,5 5,6
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
Arbeitsvorbereitung 1,2,5 1,2,3 3,4,5 1,2,3,4 1,2,5 2,5 3,4 1,2,4 1,3,5
Erstellung 3,4,5 5 3 1,5 2 3,6 6 1,2,4 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses 10FV, 11FV 3 3,4,5 1,2,3 1,5 1,2,3,4,5 2 2,3 2,3,4,5
Inbetriebnahme 1,2,3 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlagen 2,3, 10FV, 11FV 2,3,6 3,4,5 3,5 3 1,2,3,4,5 2 6 1,2,4 5
Analyse und Priifung von Stoffen 7, 13FV 2,3 3,4,5 1,2,3,4,5 2,3 2 1,2,3,4,5 1,2,4 5,6
Prozess- und Produktdokumentation 2,3, 10FV, 11FV 3 3,4,5 2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 2 6 4,5,6
Handlungsfeld 4: Instandhaltung
Wartung/Pflege 6 2,3,6 1,3,4,5 1,2,3,4,5 3 4 5 1,2,3 6 1,2,4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 6 3 1,3,4,5 1,2,3 1,2,3,4,5 6 1,2,4 5,6
Instandsetzung 6 1,3,4,5 3,4,5 3 1,2,3,4,5 3,6 6 1,2,4 6
Verbesserung 6 1,3,6 1,3,4,5 1 3 1,2,3,4,5 2 6 4,6
Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
Umweltmanagementsysteme 13FV 1,2,3,4,5,6 |11,2,3,4,5 3,4 3 1,5 2,7 3,6 5,6 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 1,4, 5,9FV, 12FV 1,2,6,7 1,2,3,4,5 3,4 3 3 3,5 2,7 3,6 5,6 2,4 2,5,6
Abfallentsorgung 1,4, 5,9FV, 12FV 1,2,3 1,2,3,4,5 - 3 1,3,5 2 3,6 5,6 2,5,6
Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistungsqualitét 7,8, 13FV 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 2 2,3 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitét 7,8, 13FV 4 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,5 2,5 6 4,5 1,2,5
Priifen- und Messen 7,8, 13FV 4 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,2,5 1,2,3,4,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 13FV 1,2,3,7 1,2,3,4,5 1 2 1,4,5,6 6 4
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Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Kunststofffenster (KF) und
Erweiterter Erster Schulabschluss oder Mittlerer Schulabschluss (Fachoberschulreife) — Technik/Naturwissenschaften

bildungsgangbezogener

Bildungsplan fachbereichsb Bildungspline

Lernfelder des E‘;::]nlﬂil:l zizl:il(i)cnl}e Wirtschafts- und Deutsch/ Katholische Evangelische S}mrt/Gesundheits- Politik/

Ausbildungsberufs Englisch Betriebslehre Kommunikation Religionslehre Religionslehre forderung Gesellschaftslehre
Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Unternehmensgriindung 1,2,3,4,5,6 1,6,7 1,2,3,6 1,2,3,4,6 3,6 1,3,6
Personalmanagement 1,2,3,4,5,6 1,4,5 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 1,2,5,6 1,2,3,4,5,6 1,2,3,6
Materialwirtschaft 1,2,3,4,5,6 2,7 1,2,3,6 1,2,3,6 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 13KF 1,2,3,4,5,6 1,2,3,6 6 5,6 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4,5,6,7 1,2 3,5,6 1,2,4,5,6
Marketingstrategien und -aktivitéten 1,2,3,4,5,6 3,7 1,2,3,5,6 1,2,3,4,5,6 2 3,6 1,4,6
Prisentation und Verkauf von Produkten und 1,2,3,4,5,6 3,7 1,2,3,5,6 1,2,4,5,6 2,4 3,5,6 1,4,6
Dienstleistungen
Arbeitsschutz und Gesundheitsforderung 3,4,7,8, 12KF 1,2,3,4,5,6 4,57 1,2,6 1,2,3,5,6 1,5 1,2 1,2,6
Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
Kundengerechte Information und Beratung 9KF, 12KF 3,4,5 3,6 1,2,3,6,7 1,2,3,4,5,6 2 5,6 1,2,3,6
Planung 9KF, 12KF 3,4,5 1,3,6 4 5 2
Konzeption und Gestaltung 9KF, 12KF 3,4,5 1 5 3,4 1,4 3,5,6 2
Kalkulation 3,4,5 3 3,6 6
Entwurf 3,4,5 1 4
Uberpriifung 3,4,5 5
Technische Dokumentation 2,3, 9KF, 12KF 3,4,5 2,3 5,6
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
Arbeitsvorbereitung 1,2,5 3,4,5 2,5 1,2 3,4 1,2,4 1,3,5
Erstellung 3,4,5 2 3,6 6 1,2,4 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses 9KF, 10KF, 11KF 3,4,5 2 2,3 2,3,4,5
Inbetriebnahme 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlagen | 2, 3, 9KF, 10KF, 11KF 3,4,5 2 2 6 1,2,4 5
Analyse und Priifung von Stoffen 7, 13KF 3,4,5 2,3 1,2,4 5,6
Prozess- und Produktdokumentation 2, 3, 9KF, 10KF, 11KF 3,4,5 2 2,3 6 4,5,6
Handlungsfeld 4: Instandhaltung
Wartung/Pflege 6 1,3,4,5 5 1,2,3 6 1,2,4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 6 1,3,4,5 4 6 1,2,4 5,6
Instandsetzung 6 1,3,4,5 3,6 6 1,2,4 6
Verbesserung 6 1,3,4,5 2 1,2,3 6 4,6
Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
Umweltmanagementsysteme 13KF 1,2,3,4,5 2,7 1,2,3,4,5,7 3,6 5,6 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 1,4, 5, 10KF 1,2,3,4,5 2,7 3,6 5,6 2,4 2,5,6
Abfallentsorgung 1,4, 5, 10KF 1,2,3,4,5 2 3,6 5,6 2,5,6
Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistungsqualitét | 7, 8, 13KF 1,2,3,4,5 2,3 1,2,3,6 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitét 7,8, 13KF 1,2,3,4,5 2,5 6 4,5 1,2,5
Priifen- und Messen 7,8, 13KF 1,2,3,4,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 13KF 1,2,3,4,5 2 1,4,5,6 6 4
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Fachhochschulreife — Technik/Naturwissenschaften

Gesamtmatrix: Ankniipfungsméglichkeiten der Lernfelder und der Féacher zu relevanten Arbeits- und Geschiftsprozessen
Bildungsgang: Kunststoff- und Kautschuktechnologin und Kunststoff- und Kautschuktechnologe — Fachrichtung Kunststofffenster (KF) und

gi':;"gjﬁa:f;‘;‘; fachbereichsb Bildungspliine

Lernfelder des Deutsch/ Wirtschafts- | Katholische | Evangelische | Sport/ Politik/

Ausbildungsberufs Konlnmuni- Englisch Mathematik | Biologie Chemie Physik und . Religions- Religions- (iesundheits- Gesellschafts-

kation Betriebslehre | lehre lehre forderung lehre
Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Unternehmensgriindung 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 3 1,6,7 1,2,3,4,6 3,6 1,3,6
Personalmanagement 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 2,4 1,4,5 1,2,3,4,5,6 |1,2,5,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3,6
Materialwirtschaft 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1,2,3 2,3 2,7 1,2,3,6 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 13KF 1,2,3,4,5,6 |3 4 1,2,3,6 6 5,6 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4,5,6, 1,2 3,5,6 1,2,4,5,6
7

Marketingstrategien und -aktivititen 1,2,3,6 1,2,3,4,5,6 |1 4 3,7 1,2,3,4,5,6 |2 3,6 1,4,6
Présentation und Verkauf von Produkten und Dienstleistungen 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5,6 |2,3 4 3,7 1,2,4,5,6 2,4 3,5,6 1,4,6
Arbeitsschutz und Gesundheitsforderung 3,4,7,8, 12KF 1,2,6 1,2,3,4,5,6 1,2,3,4 1,2,5 1,2,3,4,5 4,57 1,2,3,5,6 1,5 1,2 1,2,6
Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
Kundengerechte Information und Beratung 9KF, 12KF 1,2,3,6,7 3,4,5 4 3,6 1,2,3,4,5,6 |2 5,6 1,2,3,6
Planung 9KF, 12KF 3,4,5 1,2 1,5 1,3,6 4 5 2
Konzeption und Gestaltung 9KF, 12KF 3 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5 1 3,4 1,4 3,5,6 2
Kalkulation 3,4,5 2,3 3 3,6 6
Entwurf 3,4,5 1,5 1,2,3,4,5 1 4
Uberpriifung 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5 5
Technische Dokumentation 2, 3, 9KF, 12KF 2,3,6 3,4,5 1,2,3 1,5 1,2,3,4,5 5,6
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
Arbeitsvorbereitung 1,2,5 1,2,3 3,4,5 1,2,3,4 1,2,5 2,5 3,4 1,2,4 1,3,5
Erstellung 3,4,5 5 3 1,5 2 3,6 6 1,2,4 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses 9KF, 10KF, 11KF 3 3,4,5 1,2,3 1,5 1,2,3,4,5 2 2,3 2,3,4,5
Inbetriebnahme 1,2,3 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlagen 2,3, 9KF, 10KF, 11KF |2, 3,6 3,4,5 3,5 1,2,3,4,5 2 6 1,2,4 5
Analyse und Priifung von Stoffen 7, 13KF 2,3 3,4,5 1,2,3,4,5 2,3 2 1,2,3,4,5 1,2,4 5,6
Prozess- und Produktdokumentation 2, 3, 9KF, 10KF, 11KF | 3 3,4,5 2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 2 6 4,5,6
Handlungsfeld 4: Instandhaltung
Wartung/Pflege 6 2,3,6 1,3,4,5 1,2,3,4,5 3 4 5 1,2,3 6 1,2,4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 6 3 1,3,4,5 1,2,3 1,2,3,4,5 6 1,2,4 5,6
Instandsetzung 6 1,3,4,5 3,4,5 3 1,2,3,4,5 3,6 6 1,2,4 6
Verbesserung 6 1,3,6 1,3,4,5 1 3 1,2,3,4,5 2 6 4,6
Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
Umweltmanagementsysteme 13KF 1,2,3,4,5,6 |11,2,3,4,5 3,4 3 1,5 2,7 3,6 5,6 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 1,4, 5, 10KF 1,2,6,7 1,2,3,4,5 3,4 3 3 3,5 2,7 3,6 5,6 2,4 2,5,6
Abfallentsorgung 1,4, 5, 10KF 1,2,3 1,2,3,4,5 - 3 1,3,5 2 3,6 5,6 2,5,6
Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistungsqualitét 7, 8, 13KF 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 2 2,3 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitét 7, 8, 13KF 4 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,5 2,5 6 4,5 1,2,5
Priifen- und Messen 7, 8, 13KF 4 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 1,2,5 1,2,3,4,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 13KF 1,2,3,7 1,2,3,4,5 1 2 1,4,5,6 6 4
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3.2 Lernerfolgsiiberpriifung

Die Leistungsbewertung in den Bildungsgéngen richtet sich nach § 48 des Schulgesetzes NRW
(SchulG) und wird durch § 8 der Ausbildungs- und Priifungsordnung Berufskolleg (APO-BK)
und dessen Verwaltungsvorschriften konkretisiert.

Grundsitzliche Funktionen der Lernerfolgsiiberpriifung
In der Lernerfolgsiiberpriifung werden
— die im Zusammenhang mit dem Unterricht erworbenen Kompetenzen erfasst und

— differenzierte Riickmeldungen zum individuellen Stand der erworbenen Kompetenzen fiir
die Lehrenden und die Lernenden ermdoglicht.

Schiilerinnen und Schiiler erhalten durch Lernerfolgsiiberpriifungen ein Feedback, das eine
Hilfe zur Selbsteinschidtzung sowie eine Ermutigung fiir das weitere Lernen darstellen soll. Die
Riickmeldungen ermdglichen den Lernenden Erkenntnisse iiber ihren Lernstand und damit {iber
Ansatzpunkte fiir ihre weitere individuelle Kompetenzentwicklung.

Fiir Lehrerinnen und Lehrer bieten Lernerfolgsiiberpriifungen die Basis fiir eine Diagnose des
erreichten Lernstandes der Lerngruppe und fiir individuelle Riickmeldungen zum weiteren
Kompetenzautbau. Lernerfolgsiiberpriifungen dienen dariiber hinaus der Evaluation des Kom-
petenzerwerbs und sind damit flir Lehrerinnen und Lehrer ein Anlass, den Lernprozess und die
Zielsetzungen sowie Methoden ihres Unterrichts zu evaluieren und ggf. zu modifizieren.

Lernerfolgsiiberpriifungen bilden die Grundlage der Leistungsbewertung.

Anforderungen an die Gestaltung von Lernerfolgsiiberpriifungen

Kompetenzorientierung zielt darauf ab, die Lernenden zu befdhigen, Problemsituationen aus
Arbeits- und Geschiftsprozessen mithilfe von erworbenen Kompetenzen zu erkennen, zu beur-
teilen, zu 16sen und ggf. alternative Losungswege zu beschreiten und zu bewerten.

Kompetenzen werden durch die individuellen Handlungen der Lernenden in Lernerfolgsiiber-
priifungen beobachtbar, beschreibbar und kdnnen weiterentwickelt werden. Dabei konnen die
erforderlichen Handlungen in unterschiedlichen Typen auftreten, z. B. Analyse, Strukturierung,
Gestaltung, Bewertung, und sollen entsprechend dem Anforderungsniveau des Bildungsgangs
und des Bildungsverlaufes zunehmend auch Handlungsspielrdume fiir die Lernenden er6ffnen.

Die bei Lernerfolgsiiberpriifungen eingesetzten Aufgaben sind entsprechend der jeweiligen
Lernsituation in einen situativen Kontext eingefiigt, der nach dem Grad der Bekanntheit, Voll-
standigkeit, Determiniertheit, Losungsbestimmtheit oder der Art der sozialen Konstellation va-
riiert werden kann.

Mit dem Subjektbezug wird die individuelle Sicht auf Kompetenz in den Mittelpunkt gertickt.
Wesentlich sind die Annahme der Rolle und die selbststindige subjektive Auseinandersetzung
der Lernenden mit den Herausforderungen der Arbeits- und Geschéftsprozesse.

Konkretisierungen fiir die Lernerfolgsiiberpriifung werden in der Bildungsgangkonferenz fest-
gelegt.
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3.3 Anlage

3.3.1 Entwicklung und Ausgestaltung einer Lernsituation

Bei der Entwicklung von Lernsituationen sind wesentliche Qualitdtsmerkmale zu berticksichti-
gen.

,,Eine Lernsituation

— bezieht sich anhand eines realitidtsnahen Szenarios auf eine beruflich, gesellschaftlich oder
privat bedeutsame exemplarische Problemstellung oder Situation

— ermoglicht individuelle Kompetenzentwicklung im Rahmen einer vollstandigen Handlung
— hat ein konkretes, dokumentierbares Handlungsprodukt bzw. Lernergebnis und

— schlieBt angemessene Erarbeitungs-, Anwendungs-, Ubungs- und Vertiefungsphasen sowie

w1

Erfolgskontrollen ein®.

Mindestanforderungen an die Dokumentation einer Lernsituation

— ,,Titel (Formulierung problem-, situations- oder kompetenzbezogen)
— Zuordnung zum Lernfeld bzw. Fach

— Angabe des zeitlichen Umfangs

— Beschreibung des Einstiegsszenarios

— Beschreibung des konkreten Handlungsproduktes/Lernergebnisses

— Angabe der wesentlichen Kompetenzen

— Konkretisierung der Inhalte

— einzufiihrende oder zu vertiefende Lern- und Arbeitstechniken

— erforderliche Unterrichtsmaterialien oder Angabe der Fundstelle und
— organisatorische Hinweise®.!

Zur Unterstiitzung der Bildungsgangarbeit wurde im Rahmen der Bildungsplanarbeit ein Bei-
spiel fiir die Ausgestaltung einer Lernsituation fiir diesen Ausbildungsberuf entwickelt.? Die
dargestellte Lernsituation bewegt sich in ihrer Planung auf einem mittleren Abstraktionsniveau.
Sie ist als Anregung fiir die konkrete Arbeit der Bildungsgangkonferenz zu sehen, die bei ihrer
Planung die jeweilige Lerngruppe, die konkreten schulischen Rahmenbedingungen und den
Gesamtrahmen der Didaktischen Jahresplanung beriicksichtigt.

!'s. Handreichung ,,Didaktische Jahresplanung. Pragmatische Handreichung fiir die Fachklassen des dualen Sys-
tems*
2 s. www.berufsbildung.nrw.de
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3.3.2 Vorlage fiir die Dokumentation einer Lernsituation'

Nr. Ausbildungsjahr
Biindelungsfach:  Titel

Lernfeld Nr.: Titel (... UStd.)
Lernsituation Nr.: Titel (... UStd.)

Einstiegsszenario Handlungsprodukt/Lernergebnis

gof. Hinweise zur Lernerfolgsiiberpriifung und Leistungsbewertung

Wesentliche Kompetenzen Konkretisierung der Inhalte
— Kompetenz 1 (Facherkiirzel) -
— Kompetenz 2 (Facherkiirzel) -
— Kompetenz n (Facherkiirzel)

Lern- und Arbeitstechniken

Unterrichtsmaterialien/Fundstelle

Organisatorische Hinweise
z. B. Verantwortlichkeiten, Fachraumbedarf, Einbindung von Experten/Exkursionen, Lernortkooperation

, Anwendungs-Know-how, Informatische Grundkenntnisse (Bitte markieren Sie alle Aussagen zu diesen drei Kompetenzbereichen in den ent-
sprechenden Farben.)

! Zu einer exemplarischen Lernsituation fiir diesen Ausbildungsberuf: s. www.berufsbildung.nrw.de
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