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1  Rechtliche Grundlagen

Grundlagen fiir die Ausbildung in diesem Beruf sind

— die geltende Verordnung tiber die Berufsausbildung in diesem Beruf (Bundesgesetzblatt
Teil I, http://www.bundesanzeiger.de/) und

— der Rahmenlehrplan der Stiandigen Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lén-
der (KMK-Rahmenlehrplan) fiir den jeweiligen Ausbildungsberuf (s. Kap. 3.4).

Die Verordnung tiber die Berufsausbildung gemif3 §§ 4 und 5 BBiG bzw. 25 und 26 HWO
beschreibt die Berufsausbildungsanforderungen. Sie ist vom zustindigen Fachministerium des
Bundes im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fiir Bildung und Forschung erlassen.
Der mit der Verordnung tiber 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. Hierzu gehort auch die Sensibilisierung fiir die Wirkungen tradierter ménnlicher und
weiblicher Rollenpriagungen und die Entwicklung alternativer Verhaltensweisen zur Forde-
rung der Gleichberechtigung von Frauen und Ménnern (Gender Mainstreaming).

Der vorliegende Lehrplan ist durch Erlass des Ministeriums fiir Schule und Weiterbildung
(MSW) in Kraft gesetzt worden. Er tibernimmt den KMK-Rahmenlehrplan mit den Lernfel-
dern, ihren jeweiligen Zielformulierungen und Inhalten als Mindestanforderungen. Er enthilt
dariiber hinaus Vorgaben fiir den Unterricht und die Zusammenarbeit der Lernbereiche gemaf
der Verordnung iiber die Ausbildung und Priifung in den Bildungsgéingen des Berufskollegs
(Ausbildungs- und Priifungsordnung Berufskolleg-APO-BK) vom 26. Mai 1999 in der jeweils
giiltigen Fassung.

2  Zur Umsetzung des Lehrplans im Bildungsgang

2.1 Aufgaben der Bildungsgangkonferenz

Aufgabe der Bildungsgangkonferenz ist es, im Rahmen der didaktischen Jahresplanung eine
Konkretisierung der curricularen Vorgaben fiir den Bildungsgang vorzunehmen und dabei
auch Besonderheiten der Region und der Lernorte sowie aktuelle Beziige zu beriicksichtigen.
Die Bildungsgangkonferenz arbeitet bei der didaktischen Umsetzung des Lehrplans mit allen
an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen (s. APO-BK, Erster Teil, Erster Abschnitt, § 6
und § 14 (3)) und plant und realisiert die Zusammenarbeit der Lernbereiche.

Umfassende Hinweise und Anregungen zur Entwicklung und Gestaltung der didaktischen
Jahresplanung enthilt die Handreichung ,,Didaktische Jahresplanung. Entwicklung. Doku-
mentation. Umsetzung. Lernsituationen im Mittelpunkt der Unterrichtsentwicklung in den
Fachklassen des dualen Systems® (http://www.learnline.nrw.de/angebote/didaktischejahres-

planung/).

Die Bildungsgangkonferenz hat im Rahmen der didaktischen Jahresplanung insbesondere
folgende Aufgaben zu leisten:

— Anordnung der Lernfelder in den einzelnen Ausbildungsjahren
— Ausdifferenzierung der Lernfelder durch praxisrelevante, exemplarische Lernsituationen

— Festlegung des zeitlichen Umfangs der Lernsituationen



— Beschreibung der Lehr-Lernarrangements (Szenario)

— Konkretisierung der Kompetenzentwicklung in den Lernsituationen unter Beriicksichti-
gung aller Kompetenzdimensionen wie sie der KMK-Rahmenlehrplan vorsieht (vgl.
Kap. 3.4) und unter Einbezug der Fécher des berufsiibergreifenden Lernbereichs

— didaktisch begriindete Anordnung der Lernsituationen im Lernfeld unter Beachtung des
Kompetenzzuwachses

— Vereinbarungen zu Lernerfolgstiberpriifungen
— Planung der Lernorganisation
— Belegung von Klassen-/Fachrdumen, Durchfiihrung von Exkursionen usw.
— zusammenhingende Lernzeiten
— Einsatz der Lehrkréfte im Rahmen des Teams
— séchliche Ressourcen

— Berticksichtigung der Besonderheiten bei Durchfiihrung eines doppeltqualifizierenden
Bildungsgangs (s. Handreichung ,,.Doppelqualifikation im dualen System*
http://www.learn-line.nrw.de/angebote/bs/quali.htm)

Die didaktische Jahresplanung ist zu dokumentieren und die Bildungsgangarbeit zu evaluie-
ren.

2.2 Hinweise zur Lernerfolgsiiberpriifung und Leistungsbewertung

Lernerfolgsiiberpriifung und Leistungsbewertung erfordern, dass alle Dimensionen der Hand-
lungskompetenz in Aufgabenstellungen berticksichtigt werden.

Lernerfolgsiiberpriifungen und Leistungsbewertungen sind Grundlage fiir
— die Planung und Steuerung konkreter Unterrichtsverliufe,
— Beratungen mit Schiilerinnen und Schiilern zu deren Leistungsprofilen,

— Beratungen mit an der Berufsausbildung Mitverantwortlichen insbesondere {iber die Zuer-
kennung des Berufsschulabschlusses, den Erwerb allgemeinbildender Abschliisse der Se-
kundarstufe II sowie den nachtriglichen Erwerb von Abschliissen der Sekundarstufe I.

Lernerfolgsiiberpriifungen und Leistungsbeurteilungen orientieren sich am Niveau der in den
Zielformulierungen der Lernfelder als Mindestanforderungen beschriebenen Kompetenzen.
Dabei sind zu beriicksichtigen:

— der Umfang und die Differenziertheit von Kenntnissen, Fihigkeiten und Fertigkeiten,

die Selbstindigkeit bei der Leistungserbringung,

die situationsgerechte, sprachlich richtige Kommunikation sowie
— das Engagement und soziale Verhalten in Lernprozessen.

Leistungen in Wirtschafts- und Betriebslehre sowie in Datenverarbeitung werden im Rahmen
der Umsetzung der Lernfelder erbracht und flieBen dort in die Bewertung ein.

Die Leistungen im Fach Fremdsprachliche Kommunikation werden in enger Verkniipfung mit
den Lernfeldern erbracht, jedoch gesondert bewertet. Dabei wird unter Berticksichtigung des
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Gemeinsamen Europidischen Referenzrahmens und des Lehrplans Fremdsprachen in den
Fachklassen des dualen Systems das Spektrum der allgemeinen sprachlichen Mittel, Wort-
schatzspektrum und -beherrschung, grammatikalische Korrektheit, Aussprache und Intonati-
on, Diskurskompetenz sowie Redefluss und -genauigkeit dem angestrebten Niveau zugeord-
net. Das Niveau des europidischen Referenzrahmens (s. Lehrplan Fremdsprachen, Fachklassen
des dualen Systems), an dem sich der Unterricht orientiert hat, wird zusétzlich zur Note auf
dem Zeugnis ausgewiesen.

Die Leistungsbewertung im Differenzierungsbereich richtet sich nach den Vorgaben der
APO-BK.

2.3 Hinweise zur Forderung der Gleichberechtigung
(Gender Mainstreaming)

Es ist Aufgabe der Schule, den Grundsatz der Gleichberechtigung der Geschlechter zu achten
und auf die Beseitigung bestehender Nachteile hin zu wirken (§ 2 Abs. 6 Satz 2 Schulgesetz).

Grundlagen und Praxishinweise zur Forderung der Chancengleichheit (,,Reflexive Koedukat-
ion*) sind dem Bildungsserver unter

— http://www.learnline.nrw.de/angebote/koedukation/ und

— http://www.learnline.nrw.de/angebote/gendermainstreaming/

abrufbar, sowie der

— Fortbildungshandreichung ,,Koedukation in der Schule — reflektieren, weiterentwickeln,
neu gestalten® (Hrsg. Landesinstitut fiir Schule/Qualititsagentur. Soest 2002")

— Informationsbroschiire ,,Schule im Gender Mainstream — Denkanst6e — Erfahrungen —
Perspektiven (Hrsg. Ministerium fiir Schule und Weiterbildung. Soest 2005)

zu entnehmen.

" Die vorliegenden vom ehemaligen Landesinstitut fiir Schule/Qualitdtsagentur herausgegebene Publikationen
werden nunmehr vom Ministerium fiir Schule und Weiterbildung, Dienststelle Soest, vertrieben.



3  Vorgaben und Hinweise fiir den berufsbezogenen Lernbe-

reich

3.1 Stundentafel

Unterrichtsstunden

1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr Summe
I. Berufsbezogener Lernbereich
Produktplanung 120 80 40 240
Produktionsprozesse 120 +40' | 80+40" | 80+ 40 400"
Maschinentechnische Prozesse 40 120 160 320
Fremdsprachliche Kommunikation 0-40 0-40 0-40 40 - 80
Summe: 320-360 | 320-360 | 320 - 360 1 000 -

1040

I1. Differenzierungsbereich

Die Stundentafeln der APO-BK, Anlage A 1, A 2,
A 3.1 und A 3.2, gelten entsprechend.

I11. Berufsiibergreifender Lernbereich

Deutsch/Kommunikation Die Stundentafeln der APO-BK, Anlage A 1, A 2,

A 3.1 und A 3.2 gelten entsprechend.

Religionslehre

Sport/Gesundheitsférderung

Politik/Gesellschaftslehre

" Die Bildungsgangkonferenz entscheidet, ob die in der Stundentafel ausgewiesenen Unterrichtsstunden fiir Wirz-
schafts- und Betriebslehre ggf. in Lernsituationen der Lernfelder anderer Biindelungsfécher integriert werden.
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3.2 Biindelungsfiacher

3.2.1 Zusammenfassung der Lernfelder

Lernfelder des KMK-Rahmenlehrplans, die sich aus gleichen oder affinen beruflichen Hand-
lungsfeldern ableiten, sind zu Biindelungsfachern zusammengefasst. Diese Bilindelungsfécher
sind in der Regel iiber die gesamte Ausbildungszeit ausgewiesen. Die Leistungsbewertungen
innerhalb der Lernfelder werden zur Note des Biindelungsfaches zusammengefasst. Eine Do-
kumentation der Leistungsentwicklung tiber Ausbildungsjahre hinweg ist somit sichergestellt.

Zusammenfassung der Lernfelder zu Biindelungsfichern in den einzelnen Ausbildungs-
jahren

1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr

LF1,LF2 LF 6 LF 13 Produktplanung

LF3,LF4 LF7,LF10 |LF 14 Produktionsprozesse

LF 5 LF8,LF9 LF 11, LF 12 | Maschinentechnische Prozesse

3.2.2 Beschreibung der Biindelungsficher

Die Beschreibung der Biindelungsficher verdeutlicht den Zusammenhang der Arbeits- und
Geschiftsprozesse in den gleichen oder affinen beruflichen Handlungsfeldern, die konstituie-
rend fiir die jeweiligen Lernfelder sind.

Produktplanung

,,Produktionsmechanikerinnen-Textil/Produktionsmechaniker-Textil“ sind an unterschiedli-
chen Wertschopfungsprozessen innerhalb der textilen Kette beteiligt. Die Schiilerinnen und
Schiiler erkennen die Bedeutung ihrer Arbeit im Zusammenhang mit vor- und nachgelagerten
Prozessstufen und stellen sie dar (LF 1). Sie sind in der Lage, Aufbau und Eigenschaften der
verschiedenen textilen Fasern zu analysieren und die Produktionsprozesse darauf abzustim-
men (LF 2).

Sie planen auftragsbezogene Produktionen und berticksichtigen dabei Kundenvorgaben. Da-
bei analysieren sie die Produkte sowie deren Verwendungszweck, planen die Produktion und
stellen die Produktqualitét sicher (LF 6, LF 13).

Produktionsprozesse

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Herstellungsprozesse textiler Produkte. Sie analysie-
ren Konstruktionsmerkmale, ermitteln technische Daten und richten die Maschinen entspre-
chend ein (LF 3, LF 4).

Sie sind in der Lage, die eingesetzten Materialien vorzubereiten sowie Produkte auftragsbe-
zogen zu veredeln und aufzumachen (LF 7, LF 10, LF 14).
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Maschinentechnische Prozesse

Im Biindelungsfach Maschinentechnische Prozesse sind die Lernfelder zusammengefasst, in
denen die Inbetriebnahme, die Bedienung und Uberwachung sowie die Instandhaltung von
Maschinen und Anlagen der Textilerzeugung im Mittelpunkt stehen.

Eine zentrale Aufgabe der ,,Produktionsmechanikerin/des Produktionsmechanikers Textil* ist
die Uberwachung von Produktionsprozessen in der Textilindustrie. Die Schiilerinnen und
Schiiler sind in der Lage, die in diesem Zusammenhang notwendigen Kenntnisse der Steue-
rungs- und Regelungstechnik einzusetzen (LF 5).

Fiir die Wartung der Maschinen und Anlagen miissen z. T. auch einzelne Maschinenelemente
bearbeitet werden. Die Schiilerinnen und Schiiler beachten bei diesen Wartungsarbeiten die
Eigenschaften der unterschiedlichen Werkstoffe und wéhlen die angemessenen Bearbei-
tungsmoglichkeiten aus. Um die Funktionsfidhigkeit der Maschinenbauteile zu gewéhrleisten,
planen sie die Wartungsprozesse und nutzen dazu Maschinen- und Anlagenpline. (LF 8,
LF9).

Die Schiilerinnen und Schiiler sind in der Lage, Maschinen und Anlagen fiir neue Artikel den
Vorgaben entsprechend einzurichten (LF 11). Um den Produktionsablauf zu gewihrleisten,
nutzen sie zur regelméBigen Wartung Wartungspléne, fiilhren bei Stérungen Fehler- und Ursa-
chenanalysen durch und veranlassen die Behebung der Stérungen. (LF 12).

3.3 Hinweise und Vorgaben zur Integration und Ankniipfung weiterer
Facher

Bei der Integration und Ankniipfung weiterer Ficher ist der erweiterte Lernsituationsbegriff
zu Grunde zu legen (vgl. Handreichung ,,Didaktische Jahresplanung®, s. Kapitel 2.1;
http://www.learn-line.nrw.de/angebote/didaktischejahresplanung/). Dieser schlieft die Mog-
lichkeit vorbereitender und sichernder fachbezogener Sequenzen, die zur Kompetenzentwick-
lung erforderlich sind, ein.

3.3.1 Ankniipfung der fremdsprachlichen Kommunikation

Grundlage fiir den Unterricht im Fach Fremdsprachliche Kommunikation ist der giiltige Lehr-
plan Fremdsprachen, Fachklassen des dualen Systems.

Die Umsetzung fremdsprachlicher Ziele und Inhalte erfolgt berufsbezogen im Umfang von 40
bzw. 80 (gesondert ausgewiesenen) Unterrichtsstunden. Die Leistungsbewertung richtet sich
nach den Vorgaben in Kapitel 2.2.

3.3.2 Integration der Wirtschafts- und Betriebslehre'

Ziele und Inhalte der Wirtschafts- und Betriebslehre ergeben sich aus den ,,Elemente(n) fiir
den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-techni-
scher Ausbildungsberufe (Beschluss der KMK vom 18.05.1984 in der jeweils giiltigen Fas-
sung) und den giiltigen nordrhein-westfédlischen curricularen Vorgaben fiir Wirtschafts- und
Betriebslehre in der Berufsschule. Dabei decken die o. g. ,,Elemente ... einen Umfang von 40
Unterrichtsstunden, die nordrhein-westfélischen Vorgaben fiir Wirtschafts- und Betriebslehre
dartiber hinausgehend weitere Themenbereiche ab. Diese weiteren Themenbereiche sind bei

! Wirtschaftliche Handlungsbeziige fiir Fachklassen des dualen Systems — Planungsrahmen fiir nicht-
kaufménnische Ausbildungsberufe, Soest 2005
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zweijdhrigen Berufen im Umfang von 40, bei dreijdhrigen Berufen im Umfang von 80 sowie
bei dreieinhalbjidhrigen Berufen im Umfang von 100 Unterrichtsstunden zu realisieren. Alle
Themenbereiche sind unter Beriicksichtigung des fiir die Zwischen- und Abschlusspriifung
bedeutsamen Kompetenzerwerbs im Rahmen der Umsetzung der Lernfelder zu vermitteln.
Die Leistungsbewertung richtet sich nach den Vorgaben in Kapitel 2.2.

Umfangreiche Hinweise und Anregungen zur Integration der Ziele und Inhalte der Wirz-
schafts- und Betriebslehre bietet die Handreichung ,,Didaktische Jahresplanung. Entwicklung.
Dokumentation. Umsetzung. Lernsituationen im Mittelpunkt der Unterrichtsentwicklung in
den Fachklassen des dualen Systems.“(http://www.learn-line.nrw.de/angebote/didaktische-
jahresplanung/).

3.3.3 Integration der Datenverarbeitung

Ziele und Inhalte der Datenverarbeitung sind in die Lernfelder integriert. Die Leistungsbe-
wertung richtet sich nach den Vorgaben in Kapitel 2.2.
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3.4 KMK-Rahmenlehrplan

RAHMENLEHRPLAN

fiir die Ausbildungsberufe
Produktionsmechaniker-Textil/Produktionsmechanikerin-Textil

und

Produktpriifer-Textil/Produktpriiferin-Textil'

(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 18.03.2005 i. d. F. vom 15.03.2007)

! http://www.kmk.org/
14




TeilI  Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fiir den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die
Stindige Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lédnder (KMK) beschlossen
worden.

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen
vom Bundesministerium fiir Wirtschaft und Arbeit oder dem sonst zustdndigen
Fachministerium im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fiir Bildung und Forschung)
abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan baut grundsétzlich auf dem Hauptschulabschluss auf und beschreibt
Mindestanforderungen.

Der Rahmenlehrplan ist fiir die einem Berufsfeld zugeordneten Ausbildungsberufe in eine
berufsfeldbreite Grundbildung und eine darauf aufbauende Fachbildung gegliedert.

Auf der Grundlage der Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans, die Ziele und Inhalte
der Berufsausbildung regeln, werden die Abschlussqualifikation in einem anerkannten
Ausbildungsberuf sowie - in Verbindung mit Unterricht in weiteren Féchern - der Abschluss
der Berufsschule vermittelt. Damit werden wesentliche Voraussetzungen fiir eine qualifizierte
Beschiftigung sowie fiir den Eintritt in schulische und berufliche Fort- und
Weiterbildungsginge geschaffen.

Der Rahmenlehrplan enthélt keine methodischen Festlegungen fiir den Unterricht. Bei der
Unterrichtsgestaltung sollen jedoch Unterrichtsmethoden, mit denen Handlungskompetenz
unmittelbar gefordert wird, besonders bertlicksichtigt werden. Selbststindiges und
verantwortungsbewusstes Denken und Handeln als tibergreifendes Ziel der Ausbildung muss
Teil des didaktisch-methodischen Gesamtkonzepts sein.

Die Lénder tibernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrplédne
um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass das im Rahmenlehrplan erzielte Ergebnis der
fachlichen 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 eigenstindiger Lernort. Sie arbeitet als gleichberechtigter
Partner mit den anderen an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen. Sie hat die Aufgabe,
den Schiilern und Schiilerinnen berufliche und allgemeine Lerninhalte unter besonderer
Berticksichtigung 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 O6kologischer
Verantwortung befdhigen. Sie richtet sich dabei nach den fiir die Berufsschule geltenden
Regelungen der Schulgesetze der Linder. Insbesondere der berufsbezogene Unterricht
orientiert sich auflerdem an den fiir jeden staatlich anerkannten Ausbildungsberuf
bundeseinheitlich erlassenen Ordnungsmitteln:

- Rahmenlehrplan der Stindigen Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lénder
(KMK)

- Verordnung tiber die Berufsausbildung (Ausbildungsordnung) des Bundes fiir die betrieb-
liche Ausbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung tiber die Berufsschule (Beschluss der KMK vom 15.03.1991)
hat die Berufsschule zum Ziel,

"eine Berufsfihigkeit zu vermitteln, die Fachkompetenz mit allgemeinen Fahigkeiten
humaner und sozialer Art verbindet

- berufliche Flexibilitdt zur Bewiltigung 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 Fihigkeit 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
Handlungsorientierung betont

- unter Berticksichtigung notwendiger beruflicher Spezialisierung berufs- und
berufsfeldiibergreifende Qualifikationen vermitteln

- ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot gewihrleisten, um unterschiedlichen
Fahigkeiten und Begabungen sowie den jeweiligen Erfordernissen der Arbeitswelt und
Gesellschaft gerecht zu werden

- Einblicke in unterschiedliche Formen von Beschiftigung einschlieflich unternehmerischer
Selbststandigkeit vermitteln, um eine selbstverantwortliche Berufs- und Lebensplanung zu
unterstiitzen

- im Rahmen ihrer Méglichkeiten Behinderte und Benachteiligte umfassend stiitzen und
fordern
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- auf die mit Berufsausiibung und privater Lebensfiihrung verbundenen
Umweltbedrohungen und Unfallgefahren hinweisen und Méglichkeiten zu ihrer
Vermeidung bzw. Verminderung aufzeigen.

Die Berufsschule soll dariiber hinaus im allgemeinen Unterricht und soweit es im Rahmen des
berufsbezogenen Unterrichts méglich ist auf Kernprobleme unserer Zeit wie zum Beispiel:

- Arbeit und Arbeitslosigkeit

- friedliches Zusammenleben von Menschen, Volkern und Kulturen in einer Welt unter
Wahrung kultureller Identitt

- 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 Befahigung des Einzelnen, sich in beruflichen,
gesellschaftlichen und privaten Situationen sachgerecht durchdacht sowie individuell und
sozial 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 Einschridnkungen in Familie,
Beruf und offentlichem Leben zu kliren, zu durchdenken und zu beurteilen, eigene
Begabungen zu entfalten sowie Lebensplidne zu fassen und fortzuentwickeln. Sie umfasst
Eigenschaften wie Selbststiandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverléssigkeit,
Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zu ihr gehoren 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 verstidndigen.
Hierzu gehort insbesondere auch die Entwicklung sozialer Verantwortung und Solidaritét.

Bestandteil sowohl von Fachkompetenz als auch von Humankompetenz als auch von
Sozialkompetenz sind Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lernkompetenz.

Methodenkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befdhigung zu zielgerichtetem,
planméBigem Vorgehen bei der Bearbeitung von Aufgaben und Problemen (zum Beispiel bei
der Planung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz meint die Bereitschaft und Beféhigung, kommunikative
Situationen 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
Zusammenhénge selbststindig und gemeinsam mit Anderen zu verstehen, auszuwerten und in
gedankliche Strukturen einzuordnen. Zur Lernkompetenz gehért insbesondere auch die
Fihigkeit und Bereitschaft, im Beruf und iiber den Berufsbereich hinaus Lerntechniken und
Lernstrategien 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 Pddagogik auszurichten, die Handlungsorientierung betont
und junge Menschen zu selbststindigem Planen, Durchfiihren und Beurteilen von Arbeitsauf-
gaben im Rahmen ihrer Berufstatigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule vollzieht sich grundsitzlich in Beziehung auf konkretes, berufli-
ches Handeln sowie in vielféltigen gedanklichen Operationen, auch gedanklichem Nachvoll-
ziehen von Handlungen Anderer. Dieses Lernen ist vor allem an die Reflexion der Vollziige
des Handelns (des Handlungsplans, des Ablaufs, der Ergebnisse) gebunden. Mit dieser ge-
danklichen Durchdringung beruflicher Arbeit werden die Voraussetzungen fiir das Lernen in
und aus der Arbeit geschaffen. Dies bedeutet fiir den Rahmenlehrplan, dass das Ziel und die
Auswabhl der Inhalte berufsbezogen erfolgt.

Auf der Grundlage lerntheoretischer und didaktischer Erkenntnisse werden in einem pragma-
tischen 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 selbststéindig geplant, durchgefiihrt,
tiberpriift, gegebenenfalls korrigiert und schlielich bewertet werden.

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

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

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

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisches Konzept, das fach- und handlungssyste-
matische Strukturen miteinander verschrinkt. Es ldsst sich durch unterschiedliche Unter-
richtsmethoden verwirklichen.

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

18



Teil IV  Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbildung zum Produktionsmechaniker-
Textil/zur Produktionsmechanikerin-Textil und zum Produktpriifer-Textil/zur Produkt-
priiferin-Textil ist mit der Verordnung iiber die Berufsausbildung zum Produktions-
mechaniker-Textil/zur Produktionsmechanikerin-Textil vom 09.05.2005 (BGBI. 1 S.1277)
und mit der Verordnung tiber die Berufsausbildung zum Produktpriifer-Textil/ zur
Produktpriiferin-Textil vom 7. Mai 2007 (BGBI. I Nr. 19, S. 680 ff.)abgestimmt.

Die Rahmenlehrpléne fiir die Berufsausbildung in der Maschen-Industrie, Textilmaschinen-
fiihrer/Textilmaschinenfiihrerin-Masche, Textilmechaniker/Textilmechanikerin-Masche (Be-
schluss der KMK vom 18.03.1993), fiir die Berufsausbildung in der Spinnereiindustrie,
Textilmaschinenfiihrer/Textilmaschinenfiihrerin-Spinnerei,  Textilmechaniker/Textilmecha-
nikerin-Spinnerei (Beschluss des KMK vom 03.02.1993), fiir die Berufsausbildung in der
Tufting-Industrie (Beschluss der KMK vom 05.01.1987), fiir die Berufsausbildung in der
Vliesstoff-Industrie (Beschluss der KMK vom 26.06.1987), fiir die Ausbildungsberufe
Textilmaschinenfiihrer/Textilmaschinenfiihrerin-Weberei, Textilmechaniker/Textilmechani-
kerin-Weberei, Textilmechaniker/Textilmechanikerin-Bandweberei und fiir den Ausbildungs-
beruf Textilstopfer/Textilstopferin (Beschluss der KMK vom 19.10.1995) und fiir die
Ausbildungsberufe Schmucktextilienhersteller/Schmucktextilienherstellerin, Tapisserist/Ta-
pisseristin (Beschluss der KMK vom 21. 11. 1996) werden aufgehoben.

Der Rahmenlehrplan fiir den Ausbildungsberuf Produktionsmechaniker-Textil/Produktions-
mechanikerin-Textil (Beschluss der KMK vom 18.03.2005) wird durch diesen
Rahmenlehrplan ersetzt.

Fir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher Lehrstoff der
Berufsschule wird auf der Grundlage der “Elemente fiir den Unterricht der Berufsschule im
Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe” (Beschluss
der Kultusministerkonferenz vom 18. 05 1984) vermittelt.

In dem Ausbildungsberuf Produktionsmechaniker-Textil/Produktionsmechanikerin-
Textil wurden mehrere Berufe zusammengefasst, wobei keine Schwerpunktbildung
vorgesehen ist. Das hat zur Folge, dass Auszubildende aus unterschiedlichen Branchen der
Textilindustrie gemeinsam beschult werden.

Die fachlichen Inhalte der einzelnen Lernfelder sind nicht differenziert aufgelistet. Die Schule
entscheidet im Rahmen ihrer Moglichkeiten in Kooperation mit den Ausbildungsbetrieben
eigenstindig liber die inhaltliche Ausgestaltung der Lernfelder. Der aktuelle Stand der
Technik sowie geltende Normen und Rechtsvorschriften sind auch dort zu Grunde zu legen,
wo sie nicht explizit erwdhnt werden. Es besteht ein enger sachlicher Zusammenhang
zwischen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbildungsrahmenplan. So konnen fiir die
Ausgestaltung von exemplarischen Lernsituationen beide Pline zu Grunde gelegt werden.

Fiir das erste Ausbildungsjahr sind die Lernfelder im Rahmenlehrplan so formuliert, dass
keine Differenzierung nach unterschiedlichen Branchen notwendig ist.

Fiir das zweite und dritte Ausbildungsjahr finden sich in einigen Lernfeldern Hinweise auf die
Moglichkeit, die jeweiligen Lernfelder branchenspezifisch zu unterrichten. Diese Moglichkeit
ergibt sich aus einer offenen Schreibweise. So wurden die textilen Produkte nicht konkret,
z.B. als Garn, Gewebe, Vliesstoff oder anderes benannt und koénnen damit exemplarisch je
nach Klassenzusammensetzung frei gewahlt werden.
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Schiilerinnen und Schiiler in den Ausbildungsberufen ,Produktionsmechaniker-Textil/
Produktionsmechanikerin-Textil* und ,, Produktpriifer-Textil/ Produktpriiferin-Textil* werden
in der Regel gemeinsam beschult, insbesondere im ersten Ausbildungsjahr. Sofern
insbesondere im zweiten Ausbildungsjahr Differenzierungen erforderlich und moglich sind,
gelten fiir Auszubildende im Ausbildungsberuf "Produktpriifer-Textil/Produktpriiferin-Textil"
die Lernfelder 5P, 6P, 7P, 8P und 9P. Die Lernfelder 1 - 4 und 10 gelten fiir beide
Ausbildungsberufe, die Lernfelder 5SPM - 9PM sowie 11PM - 14PM nur fiir den
Ausbildungsberuf "Produktionsmechaniker-Textil/Produktionsmechanikerin-Textil".

Bei gemeinsamen Lernfeldern ist darauf zu achten, dass Auszubildende im Beruf
"Produktpriifer-Textil/Produktpriiferin-Textil" sich mit Produktionsverfahren unter dem
Gesichtspunkt der Fehlervermeidung auseinander setzen, wihrend "Produktionsmechaniker-
Textil/Produktionsmechanikerinnen-Textil" in der Produktion selbst eingesetzt sind.

Die in den Lernfeldern beschriebenen komplexen Handlungen ermdglichen es, bereits
vermittelte Kompetenzen und Qualifikationen zusammenfassend und projektbezogen zu
nutzen, zu vertiefen und zusétzliche branchenspezifische Ziele und Inhalte in Abstimmung
mit den Ausbildungsbetrieben zu erschliefen.
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Teil V  Lernfelder

Ubersicht iiber die Lernfelder fiir die Ausbildungsberufe
Produktionsmechaniker-Textil/Produktionsmechanikerin-Textil und
Produktpriifer-Textil/Produktpriiferin-Textil
Lernfelder Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr \ 2. Jahr \ 3. Jahr.
Gemeinsame Lernfelder
1 Produktionsprozesse auf textile Produkte 40
abstimmen
2 [Textile Faserstoffe einsetzen 80
3 Herstellen von linienformigen textilen Gebilden 40
4 Herstellen und Bearbeiten textiler Fliachen 80
10 Textilien kundengerecht veredeln und aufmachen 40
Produktpriifer-Textil/ Produktpriiferin-Textil
5P [Textile Produkte visuell beurteilen und Méngel 40
ausbessern
6 P Textile Produkte analysieren 80
7P Qualitdtsmerkmale konfektionierter Produkte 40
riifen
8 P |[Fehler klassifizieren und dokumentieren sowie 60
Fehlerursachen ermitteln und Fehlerbehebung
veranlassen
9P Kunden beraten und qualitétssichernde 60
MaBnahmen durchfiihren
Produktionsmechaniker-Textil/Produktionsmechanikerin-Textil
5 PM [Produktionsprozesse iiberwachen 40
6 PM [Textile Produkte nachstellen 80
7 PM [Textile Materialien in Vorbereitungsprozessen 40
einsetzen
8 PM |Werkstoffe fiir Maschinenelemente bearbeiten 60
9 PM Maschinen und Anlagen warten 60
11 PM Maschinen und Anlagen riisten 80
12 PM Maschinen und Anlagen instand halten 80
13 PM Modifizierte Textilien einsetzen 40
14 PM [Kundenauftrag realisieren und qualitiitssichernde 80
MaBnahmen durchfiihren
Summen: insgesamt 840 Stunden 280 280 280
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Gemeinsame Lernfelder

Lernfeld 1:  Produktionsprozesse auf textile Produkte 1. Ausbildungsjahr
abstimmen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler tibernehmen Verantwortung fiir den Produktionsprozess an ihrem
Arbeitsplatz, indem sie sich der Bedeutung ihrer Aufgaben im Rahmen des textilen
'Wertschopfungsprozesses bewusst werden.

Aus unterschiedlichen Quellen informieren sie sich iiber die vielfiltigen Einsatzmdoglichkeiten
textiler Produkte, dabei entwickeln sie eine Vorstellung von der Bedeutung der Textilien in
unserer Gesellschaft und stellen einen Zusammenhang her zwischen der Vielfalt textiler
Produkte und den unterschiedlichen Anforderungen, die an diese gestellt werden. Bei der
Recherche entwickeln sie Suchstrategien zum Auffinden geeigneter Informationen, diskutieren
diese und beurteilen kritisch die Qualitéit unterschiedlicher Medien als Informationsquellen.

Sie gliedern den Wertschopfungsprozess, stellen Produktionsprozesse von der Faser bis zum|
Fertigprodukt tibersichtlich dar und ordnen je nach Produktionsschritt die entsprechenden
Maschinen und Anlagen zu, indem sie die verschiedenen Maschinen und Anlagen zur
Herstellung von linienférmigen textilen Gebilden sowie zur Herstellung und Bearbeitung
textiler Flichengebilde und Verbundstoffe unterscheiden.

In diesen Prozess ordnen sie die Fertigung ein, die sie in ihrem jeweiligen
/Ausbildungsunternehmen branchenspezifisch vorfinden, tauschen ihre bisherigen betrieblichen
Erfahrungen aus und entwickeln dabei eine Vorstellung von der Bedeutung der eigenen Arbeit
im Zusammenhang mit vor- und nachgelagerten Prozessstufen.

Inhalte:

Garne, Zwirne, textile Flachen, Verbundstoffe
Produktionsmaschinen /-anlagen
Informationsquellen

Interner Kunde
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Lernfeld 2: Textile Faserstoffe einsetzen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler setzten zielgerichtet verschiedene Faserstoffe im
Produktionsprozess ein, um textilen Produkten dem Verwendungszweck entsprechende]
Eigenschaften zu verleihen.

Dazu teilen sie textile Faserstoffe in Naturfasern und Chemiefasern ein und ordnen diese gemél)
ihrer Eigenschaften verschiedenen Einsatzgebieten zu.

Unter Anwendung von Suchstrategien informieren sie sich aus geeigneten Quellen tiber die]
Herkunft und Gewinnung verschiedener Naturfasern sowie die Herstellungsprinzipien der|
Chemiefasern, bereiten die Informationen auf, indem sie diese in geeigneter Weise darstellen
und prédsentieren ihre Arbeitsergebnisse. Dabei wenden sie deutsche und fremdsprachliche]
Fachbegriffe an. Sie diskutieren die oOkologischen und Okonomischen Zusammenhinge in
Bezug auf die Gewinnung und die Verarbeitung der Faserstoffe sowie deren Gebrauch bis hin|
zu Moglichkeiten der Wiederverwertung. In diesem Zusammenhang reflektieren sie den
eigenen sowie den in der Gesellschaft tiblichen Umgang mit textilen Produkten.

Sie erfassen und beschreiben die Eigenschaften der Faserstoffe, wobei sie geeignete
Priifverfahren anwenden. Durch Vergleichen der Eigenschaften textiler Faserstoffe treffen sie
eine begriindete Auswahl fiir einen bestimmten Verwendungszweck und nutzen dabei die
Moglichkeit der Mischung von Faserstoffen zur Optimierung gewiinschter Eigenschaften
textiler Produkte.

Rohstoffangaben dokumentieren sie nach den gesetzlichen Vorgaben und geltenden Normen.
Sie fiihren fachbezogene Berechnungen durch, z.B. Faserstoffmengen, Handelsgewichte,
Mischungsverhiltnisse und Faserstoffkosten, Feinheit, Zugfestigkeit, Dehnung, Elastizitét,
Feuchtigkeitsaufnahme.

Inhalte:

Faserstoffe; Aufbau, Eigenschaften, Einsatzgebiete
Feinheitsbe- und Umrechnungen

okologische Aspekte

Priifvorschriften
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Lernfeld 3: Herstellen von linienformigen textilen 1. Ausbildungsjahr
Gebilden Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Herstellung von Garnen und Zwirnen sowie deren
Bearbeitung, z.B. Umspulen an den jeweiligen Produktionsmaschinen und priifen die Qualitét
der entstandenen Produkte.

Sie unterscheiden linienformige textile Gebilde wie Spinnfasergarne, Filamentgarne und
Zwirne, analysieren deren Aufbau und dokumentieren die Ergebnisse.

)Aus den Konstruktionsmerkmalen der verschiedenen Produkte leiten sie die entsprechenden
Verfahren zu deren Herstellung und Bearbeitung ab, strukturieren Fertigungsprozesse, gliedern
diese in einzelne Prozessstufen und ermitteln deren Aufgaben.

Dabei erfassen sie den Grundaufbau und die Wirkungsweise der dazugehorigen
Produktionsmaschinen und -anlagen und ziehen Riickschliisse auf die Bedeutung der
notwendigen Baugruppen.

Aus Betriebsanleitungen, die auch fremdsprachlich vorliegen koénnen, arbeiten sie exemplarisch
Funktionsweisen von Sicherheitseinrichtungen heraus und reflektieren die Bedeutung der
Bestimmungen des Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes.

Sie priifen und bewerten die Qualitdtsparameter der entstandenen linienfGrmigen textilen
Gebilde wie Feinheit, Drehungszahl, Zugfestigkeit und fiihren darauf bezogene Berechnungen
durch.

Inhalte:

Garne, Zwirne
Qualitdtsdaten
Berechnungen
Maschinen
/Anlagen
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Lernfeld 4: Herstellen und Bearbeiten textiler 1. Ausbildungsjahr
Flachen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Herstellung und Bearbeitung textiler Fldchen an den
jeweiligen Produktionsmaschinen und priifen die Qualitét der entstandenen Produkte.

Sie analysieren textile Flichen und stellen deren Konstruktionsmerkmale in geeigneter Form
entsprechend festgelegter Normen dar, wobei sie auch berufsbezogene Anwenderprogramme
nutzen. Dabei reflektieren sie die Notwendigkeit internationaler Normen.

Aus den Konstruktionsmerkmalen leiten sie die entsprechenden Verfahren zur Herstellung und
Bearbeitung textiler Flachen ab, strukturieren Fertigungsprozesse, gliedern diese in einzelne
Prozessstufen und ermitteln deren Aufgaben. Dabei verstehen sie den Grundaufbau und die
Wirkungsweise der dazugehorigen Produktionsmaschinen und -anlagen und ziehen
Riickschliisse auf die zu erwartenden Eigenschaften der Produkte unter Beachtung der
Moglichkeiten und Grenzen in den jeweiligen Herstellungstechnologien.  Aus
Betriebsanleitungen arbeiten sie exemplarisch Funktionsweisen von Sicherheitseinrichtungen
heraus und reflektieren die Bedeutung der Bestimmungen des Arbeits-, Gesundheits- und
Umweltschutzes.

Die Schiilerinnen und Schiiler wihlen Beurteilungskriterien fiir die verschiedenen textilen
Flichen aus, priifen, bewerten und berechnen deren Produktmerkmale. Die Ergebnisse
dokumentieren und interpretieren sie in Priifprotokollen.

Inhalte:

Textile Fldchen, z.B. Gewebe, Maschenwaren, Vliesstoffe
Bearbeiten von textilen Fliachen, z.B. Besticken
Musteranalyse

Bindungen, Rapporte

Zeichnungen

Normen

Berechnungen
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Produktpriifer/in Textil

Lernfeld SP: Textile Produkte visuell beurteilen und 1. Ausbildungsjahr
Miingel ausbessern Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler beurteilen Oberflache und Konstruktion von Textilen Produkten,
stellen Qualitidtsabweichungen fest und wenden Techniken zur Behebung von Qualititsméngeln
an.

Dazu stellen sie bei der Warenschau mit geeigneten Werkzeugen unter Beachtung einer
ergonomischen Korperhaltung  exemplarisch ~ qualitétsrelevante ~ Produktmerkmale
unterschiedlicher textiler Erzeugnisse fest und vergleichen diese mit den  jeweiligen
technologischen Vorgaben.

Sie stellen Abweichungen von den Vorgaben fest und vergleichen diese mit vorhandenen
Fehlerkatalogen. In Gruppen schlagen sie Einteilungsmoglichkeiten fiir Fehler vor, diskutieren
die Moglichkeiten und tauschen dabei ihre Erfahrungen aus. Sie einigen sich auf eine
Typisierung verschiedener Fehler, beschreiben diese und vergleichen dann ihre Ergebnisse.

Zur Ausbesserung der Fehler legen sie geeignete Techniken fest, wéhlen die erforderlichen
Werkzeuge aus und planen ihre Vorgehensweise unter Beachtung der Sicherheitsvorgaben.
Damit leisten sie einen Beitrag fiir die Gewahrleistung der Produktqualitéit des Unternehmens.

Inhalte:

Qualitdtsmerkmale

Betriebliche Dokumente

Fehlerarten in Oberfldche und Konstruktion
Techniken zum Beheben von Méngeln
IArbeitssicherheit

Ergonomie
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Lernfeld 6P: Textile Produkte analysieren 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren vorgegebene branchenspezifische textile Produkte,
indem sie geeignete Priifverfahren anwenden und erarbeiten daraus Produktkennwerte.

Im Rahmen der Analyse ermitteln sie die fiir die Produktion benétigten textilen Ausgangsstoffe,
bestimmen die Konstruktionsmerkmale und dokumentieren ihre Ergebnisse in
branchenspezifischen Darstellungsformen entsprechend der geltenden Normen.

Anhand von Kundenmustern ermitteln sie Produktmerkmale, wéhlen entsprechende
Priifverfahren zur Sicherung der Produktqualitdt aus und tragen damit zur Verbesserung der
Qualitit bei.

Sie reflektieren ihre Vorgehensweise, dokumentieren die Prozessschritte in Arbeitsanweisungen
und berticksichtigen dabei die geltenden Sicherheits- und Arbeitsschutzvorschriften.

Inhalte:

Produktanalyse

zeichnerische Darstellung

Berechnungen

Intensiver auf Analyse eingehen, Bindungslehre
Kontinuierlicher Verbesserungsprozess
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Lernfeld 7P: Qualititsmerkmale konfektionierter 2. Ausbildungsjahr
Produkte priifen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler vollziehen den Warendurchlauf in der Konfektionierung nach,
um Fehlerfolgen abzuleiten, beurteilen die Qualitdt der konfektionierten Erzeugnisse und
tibernehmen damit Verantwortung fiir die Zufriedenheit der Kunden mit der Produktqualitiit.

In diesem Zusammenhang beachten sie Qualitdtsstandards und verwenden betriebliche
Vorgaben, um Verarbeitungstechniken und Toleranzen zu iiberpriifen und die Ergebnisse zu
dokumentieren.

Bei der Zwischen- und Endkontrolle erkennen sie fehlerhafte Néhte sowie Fixier- und
Biigelfehler, schitzen deren Folgen ein, leiten geeignete Moglichkeiten zur Fehlerbehebung ab
und sondern Produkte mit irreparablen Fehlern aus. Dabei iiberpriifen sie auBerdem
MaBhaltigkeit und Musterabstimmung.

Sie informieren sich iiber verschiedene Legearten, um fehlerhafte textile Flidchen fiir den
Zuschnitt zu sortieren und zu kennzeichnen.

Durch Information von Mitarbeitern in vor- und nach gelagerten Abteilungen tragen sie dazu
bei, Fehler in Zukunft zu vermeiden und damit Kosten fiir Nacharbeit und Ausschuss zy
verringern.

Inhalte:

Konfektionierung

Eingangswarenschau

Zwischen- und Endkontrolle

Logistik

Berechnungen zu Warenverbrauch und Kosten
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Lernfeld 8P: Fehler Kklassifizieren und dokumentieren 2. Ausbildungsjahr
sowie Fehlerursachen ermitteln und Zeitrichtwert: 60 Stunden
Fehlerbehebung veranlassen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Fehler in branchenspezifischen Produkten fest,
klassifizieren diese, ermitteln die Fehlerursachen, ergreifen Malnahmen zur Fehlervermeidung
sowie zur Fehlerbehebung und erstellen Waren- sowie Fehlerprotokolle.

Zur Ermittlung von Fehlern sowie deren Ursachen, wenden sie geeignete Mess- und
Priifmethoden an und beriicksichtigen dabei die in den Auftragsunterlagen vorgegebenen
Toleranzkriterien. Bei allen Arbeiten lassen sie Vorsicht walten, beachten die
Sicherheitszeichen und halten sich an die Bestimmungen zum Arbeits-, Gesundheits-, und
Umweltschutz.

Bei Auftreten von Fehlern beurteilen sie, ob der jeweilige Fehler reparabel ist und veranlassen
gegebenenfalls die Fehlerbehebung auch unter dem Gesichtspunkt der Wirtschaftlichkeit, wobei
sie auch relevante Berechnungen durchfiihren. Zur Ermittlung der Fehlerursachen sowie zur
Beurteilung der Reparaturmdoglichkeiten tauschen sie ihre Erfahrungen zu unterschiedlichen
brancheniiblichen Vorgehensweisen aus.

Sie erginzen die Fehlerkataloge um mogliche Fehlerursachen sowie Moglichkeiten der
Behebung, reflektieren ihre Ergebnisse und dokumentieren diese auch mit Hilfe der
Datenverarbeitung.

Inhalte:

Protokolle

Fachbezogene Berechnungen
Fehlerdiagrame

Produktionsverfahren, Fehlermdglichkeiten
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Lernfeld 9P: Kunden beraten und qualitéiitssichernde 2. Ausbildungsjahr
MaBnahmen durchfiihren Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler tiberpriifen Qualitdtsmerkmale, stellen Abweichungen fest und
stimmen die daraus folgenden Arbeitsschritte mit Mitarbeitern aus vor- und nach gelagerten
Bereichen ab.

Sie planen exemplarisch die Qualitdtskontrolle an textilen Produkten. Dabei legen sie
Priifverfahren zur Kontrolle des Qualitédtsausfalls fest, analysieren die aufgetretenen Fehler und
veranlassen MalBlnahmen zur Fehlerkorrektur und zur Fehlervorbeugung. Dazu fiihren sie
Gespriche mit internen und gegebenenfalls externen Kunden.

Zur Uberpriifung der Qualititsmerkmale wenden sie die entsprechenden Qualititsstandards an.
Sie nehmen interne Reklamationen entgegen, fiihren auf den Fehler bezogene Gespriche,
diskutieren mogliche Bearbeitungsschritte und legen unter Beachtung wirtschaftlicher Aspekte
und Vorgaben der Kunden Strategien zur Bearbeitung fest.

Inhalte:

PPriiftechniken, Protokolle
Arbeitsanweisung
qualitédtssichernde Mallnahmen
Qualitétssicherung
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Lernfeld 10: Textilien kundengerecht veredeln und 2. Ausbildungsjahr
aufmachen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten textile Produkte je nach Kundenwunsch in geeigneter
Aufmachung zur Weiterverarbeitung in der Veredelung oder zur Auslieferung vor.

Sie informieren sich tliber die Moglichkeiten die Eigenschaften der Textilien durch Veredeln zu
verdndern.

Sie stellen einen Zusammenhang her zwischen dem Verarbeitungszustand textiler Erzeugnisse,
deren Aufmachung und der nachfolgenden Textilveredlungsmallnahme. Dabei reflektieren sie
die Bedeutung ihrer eigenen Arbeit fiir ein qualitdtsgerechtes Ergebnis in nachgelagerten
Produktionsprozessen.

Sie erarbeiten gemeinsam mit nachgelagerten Produktionsstitten oder Kunden Lagerungs-,
Aufmachungs- und Transporteinheiten des erzeugten Produktes. Nach okonomischen und
okologischen Gesichtspunkten wihlen sie geeignete Verpackungen aus.

Fiir Identifizierung, Lagerung und Transport des Produktes kennzeichnen sie die Ware nach
betriebsbedingten und kundenspezifischen Vorgaben.

Inhalte:

Farbgebung und Ausriistung
Kurzzeichen, Pflegekennzeichen, Giitesiegel, Textilkennzeichnung
Abfallverwertung und -verwendung
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Produktionsmechaniker/in Textil

Lernfeld SPM:  Produktionsprozesse iiberwachen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler vergleichen Produktionsprozesse und arbeiten Moglichkeiten von
Uberwachungseinrichtungen heraus. Dabei unterscheiden sie mechanische, elektrische,
pneumatische und hydraulische Mess-, Kontroll-, Steuer- und Regeleinrichtungen und
berechnen damit zusammenhéngende physikalische GréB3en.

Sie erkennen die Bedeutung von Kontrolleinrichtungen zur Vermeidung von Fehlern, wobei sie
verschiedene Signalformen unterscheiden und Funktionsweisen von Steuer- und Regelungen
erfassen. Dazu lesen und skizzieren sie Schaltpline und Blockschaltbilder. Sie wéhlen
geeignete Steuerungs- sowie Regelungselemente aus und stellen Steuerungen und Regelungen
exemplarisch dar.

Durch Einsatz von Kontrolleinrichtungen in Produktionssystemen erkennen sie Stérungen,
ermitteln Fehlerursachen mit Hilfe von Betriebsanleitungen und leiten MaBnahmen zur
Fehlerbehebung ab. Sie beachten die geltenden Sicherheits- und Arbeitsschutzvorschriften.

Inhalte:

Elektronische Uberwachungseinrichtungen
Steuern und Regeln

Storungen, Ursachen

Beheben von Stérungen

Schaltpléne

Sicherheitsvorschriften
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Lernfeld 6PM: Textile Produkte nachstellen 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren vorgegebene branchenspezifische textile Produkte,
indem sie geeignete Priifverfahren anwenden und erarbeiten daraus Produktkennwerte fiir eine
Fertigungsvorschrift.

Im Rahmen der Analyse ermitteln sie die fiir die Produktion bendtigten textilen Ausgangsstoffe,
bestimmen die Konstruktionsmerkmale und dokumentieren ihre Ergebnisse in
branchenspezifischen Darstellungsformen entsprechend der geltenden Normen. Sie berechnen
den Materialbedarf, bestimmen die notwendigen Produktionsmaschinen und -anlagen, ermitteln
deren technologische Daten und bereiten diese fiir eine Fertigungsvorschrift auf.

Anhand von Kundenmustern ermitteln sie Produktmerkmale und wéhlen entsprechende
Priifverfahren zur Sicherung der Produktqualitit aus.

Sie reflektieren ihre Vorgehensweise, dokumentieren die Prozessschritte in Arbeitsanweisungen|
und berticksichtigen dabei die geltenden Sicherheits- und Arbeitsschutzvorschriften.

Inhalte:

Produktanalyse
zeichnerische Darstellung
Berechnungen
Umsetzungsplan
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Lernfeld 7PM: Textile Materialien in 2. Ausbildungsjahr
Vorbereitungsprozessen einsetzen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler leiten aus den branchenspezifischen Produktionsprozessen die
erforderlichen Vorbereitungsarbeiten, wie z.B. fiir Spinnerei, Weberei oder andere textile
Branchen ab und bestimmen die dafiir notwendigen Maschinen und Anlagen und erfassen dabei
deren Grundaufbau und ihre Wirkungsweise.

Sie fiihren Materialeingangspriifungen durch, setzen sich mit den Einfliissen auf die
Produktqualitit auseinander und bestimmen die Art der notwendigen Vorbereitungen des
Materials.

Sie legen die fiir Produktionsprozesse benétigte Aufmachungen fest, wie z.B. Spulenart,
Kettbaum oder Vlies und planen die Beschickung von Maschinen oder Anlagen unter
Beachtung 6konomischer Aspekte, indem sie sich an Hand der Auftragsunterlagen selbststindig
tiber Material- und Einstellungsparameter informieren und die notwendigen Berechnungen
durchfiihren.

Sie planen den Bedarf an Materialtrdgern, Zubehdr und Transporteinrichtungen, sichern den
storungsfreien Fertigungsablauf im Zusammenhang mit dem eingesetzten Material und
dokumentieren die fertigungsbezogenen Daten, um die Riickverfolgbarkeit sicherzustellen.

Inhalte:

'Vorbereitungsprozesse
Lagerung

Logistik
Berechnungen
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Lernfeld SPM: Werkstoffe fiir Maschinenelemente 2. Ausbildungsjahr
bearbeiten Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Bearbeitung von Maschinenelementen aus
unterschiedlichen Werkstoffen mit verschiedenen Methoden unter Berticksichtigung
okologischer und ergonomischer Gesichtspunkte.

Dazu informieren sie sich aus geeigneten Quellen iiber Werkstoffe, wie Metalle, Legierungen,
Nichtmetalle und Verbundstoffe, vergleichen diese hinsichtlich ihrer Eigenschaften. Sie
erfassen dabei den Zusammenhang zwischen den Funktionen des Maschinenelementes und der
Auswahl eines dafiir geeigneten Werkstoffes.

An Hand von vorgegebenen oder selbst erstellten technischen Zeichnungen planen sie die
Bearbeitung von Maschinenelementen und fiihren die dafiir notwendigen Berechnungen durch.
Sie bestimmen den Einsatz mechanischer Bearbeitungsmethoden, wie Drehen, Frisen, Bohren,
Biegen und Fiigen, wihlen geeignete Werkzeuge sowie Betriebs- und Hilfsstoffe aus und
planen die Einrichtung ihres Arbeitsplatzes unter ergonomischen Gesichtspunkten.

Zur Ergebniskontrolle des bearbeiteten Maschinenelementes setzen sie geeignete Mess- und
Priifmethoden ein und berticksichtigen dabei Toleranzkriterien.

Bei allen Arbeiten lassen sie Vorsicht walten, beachten die Sicherheitszeichen und halten sich
an die Bestimmungen zum Arbeits-, Gesundheits-, und Umweltschutz.

Inhalte:

Methoden zur Werkstoffbearbeitung
Betriebs- und Hilfsstoffe, Lagervorschriften
Arbeitsplatz einrichten

Messen

Berechnungen, z.B.: Dichte, Volumen, Masse
IAnsichten von Werkstiicken
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Lernfeld 9PM: Maschinen und Anlagen warten 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler erfassen die Bedeutung regelméaBiger Wartungsarbeiten fiir die
Funktionserhaltung von Maschinen und Anlagen, sowie deren Auswirkung auf die Qualitét
textiler Produkte. Sie bewerten die WartungsmaB3nahmen unter den Gesichtspunkten Arbeits-,
Gesundheits-, und Umweltschutz sowie Wirtschaftlichkeit.

Anhand von Maschinen- und Anlagenpldnen, die auch fremdsprachlich vorliegen konnen,
analysieren sie die Zusammensetzung und Funktionsweise von technischen Systemen.

Nach branchenspezifischen Wartungsplidnen erarbeiten sie systematische Vorgehensweisen zur
Wartung von Baugruppen und Maschinenelementen. Dabei unterscheiden sie die
Maschinenelemente und ordnen diesen Funktionen zu, wie Energie- und Stoffumsatz.

Zur Erhaltung dieser Funktionen bestimmen sie die notwendigen Wartungsarbeiten und wéhlen
die dafiir bendtigten Werkzeuge und Hilfsstoffe aus. Die Wartungsarbeiten dokumentieren sie
in Checklisten.

Sie fiihren Berechnungen von Kenngrofen im Zusammenhang mit Verschleilerscheinungen
durch.

Inhalte:

Maschinenelemente zum Verbinden, tibertragen und Umformen von Bewegungen
Antriebe

Pumpen

Verdichter

'Wartungspline

Berechnungen, z.B.: Zahnradgrofen, Reibungskraft, Drehmoment
Qualitétssicherung

Explosionszeichnungen lesen
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Lernfeld 10: Textilien kundengerecht veredeln und 2. Ausbildungsjahr
aufmachen Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten textile Produkte je nach Kundenwunsch in geeigneter
Aufmachung zur Weiterverarbeitung in der Veredelung oder zur Auslieferung vor.

Sie informieren sich tliber die Moglichkeiten die Eigenschaften der Textilien durch Veredeln zu
verdndern.

Sie stellen einen Zusammenhang her zwischen dem Verarbeitungszustand textiler Erzeugnisse,
deren Aufmachung und der nachfolgenden Textilveredlungsmallnahme. Dabei reflektieren sie
die Bedeutung ihrer eigenen Arbeit fiir ein qualititsgerechtes Ergebnis in nachgelagerten
Produktionsprozessen.

Sie erarbeiten gemeinsam mit nachgelagerten Produktionsstitten oder Kunden Lagerungs-,
Aufmachungs- und Transporteinheiten des erzeugten Produktes. Nach okonomischen und
okologischen Gesichtspunkten wihlen sie geeignete Verpackungen aus.

Fiir Identifizierung, Lagerung und Transport des Produktes kennzeichnen sie die Ware nach
betriebsbedingten und kundenspezifischen Vorgaben.

Inhalte:

Farbgebung und Ausriistung
Kurzzeichen, Pflegekennzeichen, Giitesiegel, Textilkennzeichnung
Abfallverwertung und -verwendung
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Lernfeld 11PM: Maschinen und Anlagen riisten 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Fiir die Umsetzung eines Auftrages planen die Schiilerinnen und Schiiler das Einrichten von
branchenspezifischen Maschinen und Anlagen nach Fertigungsvorschriften sowie
Bedienungsanweisungen.

Unter Anwendung von Einstellvorschriften und Riistanleitungen analysieren sie den
Zusammenhang zwischen den Moglichkeiten der Einstellungsdnderungen und dem zu
erwartenden Warenausfall hinsichtlich der Kundenanforderungen.

Fiir den Artikelwechsel wihlen sie zeit- und materialsparende Arbeitsmethoden aus.

Die fiir den Getriebeumbau bendtigten technischen Daten errechnen sie nach Angaben der
Getriebepline, erforderliche Prozessdaten entnehmen sie den Fertigungsvorschriften. Sie
dokumentieren ihre Vorgehensweise beim Riisten der jeweiligen Maschine oder Anlage und
bereiten unter Einhaltung der Sicherheitsvorschriften den Probelauf vor.

Um die Maschineneinstellung an Hand der Produktdaten zu iiberpriifen, wéhlen sie geeignete
Priifmethoden aus. Bei Qualititsabweichung veranlassen sie die erforderlichen
Einstellungsdnderungen an der entsprechenden Maschine oder Anlage.

Inhalte:

Datentréiger

Steuern, Regeln

Schaltplidne

Getriebe, Antriebe

Kupplungen
Sicherheitseinrichtungen
Getriebeberechnungen
Branchenspezifische Berechnungen
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Lernfeld 12PM: Maschinen und Anlagen instand 3. Ausbildungsjahr
halten Zeitrichtwert: 80 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler planen Instandhaltungsmalnahmen zur Sicherstellung der
Verfiigbarkeit und Zuverléssigkeit von branchenspezifischen Textilmaschinen und -anlagen
sowie zur Gewihrleistung der Produktqualitiit.

Bei Qualititsméngeln am Produkt, sowie bei Stérungen an den Maschinen, suchen sie
systematisch nach Fehlerursachen und dokumentieren diese.

Im Rahmen regelméfiger Wartungsarbeiten iiberpriifen sie anhand von Wartungsplinen,
technischen Zeichnungen und Stiicklisten entsprechende Baugruppen und Maschinenelemente
auf Verschleil und bestimmen, welche Maschinenelemente ausgetauscht werden miissen.

Unter Abwigung der Kosten iibernehmen sie Verantwortung und entscheiden liber Nacharbeit
oder Erneuerung von Bauteilen sowie Nachbestellung von Ersatzteilen.

Beim Austausch der Maschinenelemente orientieren sie sich an den erforderlichen Pldnen und
halten Einbautoleranzen ein.

Sie wihlen die notwendigen Werkzeuge, Transport- und Hebeeinrichtungen sowie geeignete
Betriebs- und Hilfsstoffe aus und entscheiden, ob und welche Unterstiitzung von anderen
Fachabteilungen notwendig ist.

Fiir die Instandhaltung branchenspezifischer Baugruppen nutzen sie ihre Kenntnisse iiber
Mechanik, Hydraulik, Pneumatik und Elektronik und fiihren spezifische Berechnungen durch.
Die Schiilerinnen und Schiiler priifen die Funktion der Maschinen und Anlagen und bereiten die
/Abnahme vor.

Sie stellen die fachgerechte Entsorgung der defekten Teile und der verbrauchten Betriebs- und
Hilfsstoffe sicher.

Inhalte:

Checklisten

Fehlerkatalog, Fehlerursache, Fehlerbehebung
Funktion von Maschinenelemente, Baugruppen
Getriebepline, Schaltpline
Maschinenzeichnungen
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Lernfeld 13PM: Modifizierte Textilien einsetzen 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler informieren sich aus verschiedenen nationalen und
internationalen Quellen {(iber innovative Einsatzmdglichkeiten neu entwickelter textiler
Produkte mit spezifischen Eigenschaftsprofilen und présentieren ihre Informationen zu den
neuen Produkten.

Sie erarbeiten eine Ubersicht zu den stindig wachsenden und sich veréindernden
Anwendungsmoglichkeiten von Textilien, wie z.B. in technischen und medizinischen Bereichen
oder im Bekleidungssektor. Dazu finden sie Moglichkeiten, die Eigenschaften textiler Produkte
einsatzgerecht zu verdndern durch die Modifikation von Faserstoffen, Herstellungs- und
Veredlungsverfahren sowie deren Kombinationen.

In Teamarbeit analysieren sie die Merkmale spezieller textiler Produkte, leiten
Fertigungsverfahren fiir deren Herstellung ab, dokumentieren und prisentieren ihre Ergebnisse.
Sie reflektieren dabei die Notwendigkeit der stindigen Weiterbildung als Grundlage fiir das
Verstindnis neuer Entwicklungen.

Inhalte:

Modifizierte Chemiefasern

'Verbundstoffe, Nahgewirke

Seile, Geflechte

Einsatz von Textilien in anderen Branchen, z.B. der Werkstoff- und Elektrotechnik, der
Bauindustrie oder im Maschinen- und Fahrzeugbau
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Lernfeld 14PM: Kundenauftrag realisieren und 3. Ausbildungsjahr
qualitiitssichernde MaBnahmen Zeitrichtwert: 80 Stunden
durchfiihren

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler wickeln branchenspezifische Kundenauftrige ab, planen
exemplarisch die Erzeugung textiler Produkte sowie die Qualititskontrolle und stellen die
Produkte zur Weitergabe an interne oder externe Kunden bereit.

Aus dem Kundenauftrag arbeiten sie mit geeigneten Methoden ein Anforderungsprofil an das
Produkt heraus, ermitteln maschinentechnische Daten und fertigen die zur Produktion
notwendigen Unterlagen, wie z.B. Fertigungsvorschriften an. In diesem Zusammenhang
bestimmen sie auch geeignete Werkstoffe, berechnen den jeweiligen Materialbedarf, wéhlen die
fiir den Fertigungsprozess notwendigen Produktionsmaschinen und -anlagen aus und ermitteln
die Arbeitsschritte sowie die Einstellungsdaten.

Sie legen Priifverfahren zur Kontrolle des Qualitétsausfalls fest und entwickeln Mallnahmen zur
'Vermeidung moglicher Fehler unter Einbeziehung von Instandhaltungsarbeiten.

Auf der Grundlage der Planung fiihren sie eine Kalkulation durch und unterbreiten dem Kunden
/Angebote, wobei sie Servicemoglichkeiten, wie z.B. Aufmachung, Auslieferung oder
Riicknahmesysteme berticksichtigen.

Sie dokumentieren und présentieren ihre Ergebnisse, diskutieren diese im Team und optimieren
sie.

Inhalte:

Auftragsabwicklung

Qualitédtspriifungen

Qualitdtsmanagement, Methoden, z.B. Qualitatsregelkarten, Fehlermoglichkeits- und
-einflussanalyse,

Kontinuierlicher Verbesserungsprozess
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4  Vorgaben und Hinweise zum berufsiibergreifenden Lernbe-
reich

Grundlage fiir den Unterricht im berufsiibergreifenden Lernbereich sind die giiltigen Lehrpla-
ne und Unterrichtsvorgaben der Facher Deutsch/Kommunikation, Evangelische Religionslehre
und Katholische Religionslehre, Sport/Gesundheitsforderung und Politik/Gesellschaftslehre
sowie die Verpflichtung zur Zusammenarbeit der Lernbereiche (s. APO-BK, Erster Teil, Ers-
ter Abschnitt, § 6). Der Unterricht im berufsiibergreifenden Lernbereich unterstiitzt die beruf-
liche Qualifizierung und foérdert zugleich eine fachspezifische Kompetenzerweiterung.

Die Handreichung ,,Didaktische Jahresplanung. Entwicklung. Dokumentation. Umsetzung.
Lernsituationen im Mittelpunkt der Unterrichtsentwicklung in den Fachklassen des dualen
Systems.“ (http://www.learn-line.nrw.de/angebote/didaktischejahresplanung/) bietet umfas-
sende Hinweise und Anregungen zur Verkniipfung der Lernbereiche im Rahmen der didakti-
schen Jahresplanung.

S  Vorgaben und Hinweise zum Differenzierungsbereich und
zum Erwerb der Fachhochschulreife

Der Differenzierungsbereich dient der Ergiinzung, Erweiterung und Vertiefung von Kenntnis-
sen und Fertigkeiten entsprechend der individuellen Fihigkeiten und Neigungen der Schiile-
rinnen und Schiiler. In Fachklassen des dualen Systems kommen insbesondere Angebote in
folgenden Bereichen in Betracht:

— Vermittlung berufs- und arbeitsmarktrelevanter Zusatzqualifikationen
— Vermittlung der Fachhochschulreife als erweiterte Zusatzqualifikation

— Vermittlung von Kenntnissen und Fertigkeiten zur Sicherung des Ausbildungserfolges
durch Stiitzunterricht oder erweiterten Stiitzunterricht

Zur Vermittlung der Fachhochschulreife wird auf die Handreichung ,,Doppelqualifikation im
dualen System* (http://www.learn-line.nrw.de/angebote/bs/quali.htm) verwiesen.
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Anlage:
Beispiel fiir die Ausgestaltung einer Lernsituation

Die hier dargestellte Lernsituation bewegt sich in ihrer Planung auf einem mittleren Abstrak-
tionsniveau. Sie ist als Anregung fiir die konkrete Arbeit der Bildungsgangkonferenz zu se-
hen, die bei ihrer Planung die jeweilige Lerngruppe, die konkreten schulischen Rahmenbedin-
gungen und den Gesamtrahmen der didaktischen Jahresplanung berticksichtigt (s. hierzu auch
Handreichung ,,Didaktische Jahresplanung. Entwicklung. Dokumentation. Umsetzung. Lern-
situationen im Mittelpunkt der Unterrichtsentwicklung in den Fachklassen des dualen Sys-
tems*, http://www.learn-line.nrw.de/angebote/didaktischejahresplanung/). Im Bildungsserver
NRW learn-line ist die Moglichkeit eroffnet, beispielhafte Lernsituationen bereit zu stellen.
Die Bildungsginge sind aufgerufen, diesen eréffneten Pool zu nutzen und zu ergénzen
(http://www.learn-line.nrw.de/angebote/bs/gesamt.htm).

Lernfeld 1: Produktionsprozesse auf textile Produkte abstimmen (40 UStd.)

Lernsituation: Produktionsabldufe in Textil erzeugenden Unternehmen

Schul-/Ausbildungsjahr: 1 Zeitrichtwert: 12 UStd.

Beschreibung der Lernsituation

Als ,,Produktionsmechanikerin/Produktionsmechaniker Textil*“ decken Sie in IThrem Arbeits-
bereich einen Teil der textilen Produktionskette ab.

Erkunden Sie die Produktionsabliaufe in Ihrem Betrieb. Stellen Sie im Rahmen einer Prasen-
tation Thren Betrieb, die Produktionsabldufe und Thre Tétigkeit gemeinsam mit anderen Aus-
zubildenden aus Ihrer Branche vor!

Angestrebte Kompetenzen

Beitrige des berufshbezogenen Lernbe- Beitrige des berufsiibergreifenden Lern-
reichs bereichs
Fachkompetenzen Die Ficher des berufsiibergreifenden Lernbe-

reichs leisten ihre Beitridge auf der Grundlage
der jeweiligen Fachlehrplidne im Rahmen der

— Pertigungsprozesse kennen Bildungsgangentscheidungen.

Mogliche Ankniipfungspunkte und Ziele:

— den eigenen Betrieb erkunden

— Betriebsabldufe erfassen

— Produktionsstufen unterscheiden Deutsch/Kommunikation

— Fachbegriffe anwenden — Arbeits- urll‘d Al?laufprozesse dokumentie-
ren und présentieren

— Informationen erschliefen und auswerten .
— fachbezogen kommunizieren

Methoden-/Lernk t
cthoden-rLernkompetenzen Evangelische und Katholische Religions-

- Informationsquellen zielgerichtet nutzen |lehre

— Informationen strukturieren — Wertschitzung fiir Mitarbeiterin-
nen/Mitarbeiter und deren Arbeit entwi-

— Ergebnisse zusammenfassen und présen- ckeln

tieren
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Human-/Sozialkompetenzen Sport/Gesundheitserziehung

— kooperativ arbeiten — gesundheitsbewusst handeln
— Informationen austauschen — beruflichen Belastungen entgegenwirken
- Umgangsformen beachten Politik/Gesellschaftslehre

— die Textilindustrie in der Region erkunden
und darstellen

Inhalte

- Prozessabliufe

- textile Produkte

— textiler Wertschopfungsprozess

— Produktionsmaschinen und —anlagen

— Informationsquellen

Handlungsphasen der Lerngruppe Mégliche Methoden, Medien,

Sozialformen
Analysieren — verschiedene Aspekte der Auf- | Unterrichtsgesprich
gabenstellung erkennen Kartenabfrage
- Ziele analysicren Gruppenarbeit, Partnerarbeit
— zusitzlichen Informationsbedarf
feststellen und Informations-
quellen nutzen
Planen — Informationen erschlieBen Einzel-, Partner- und Gruppenarbeit

- Mitarbeiterbefragung planen, Wandzeitung

Fragen entwickeln Fachliteratur

— Reihenfolge der Erarbeitungs-

) fachbezogene Filme
schritte planen

- Formen der Dokumentation und
Présentation absprechen
— Zeitrahmen festlegen

— Bewertungskriterien festlegen
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Handlungsphasen der Lerngruppe

Mogliche Methoden, Medien,
Sozialformen

Ausfiihren Mitarbeiterbefragung ausfiihren | Einzel-, Partner- oder Gruppenar-
beit
Informationen zusammentragen
Wandzeitung
Produktionsprozesse darstellen ‘
und priisentieren Fachliteratur
fachbezogene Filme
betriebliche Unterlagen
Mitarbeiterbefragung
Bewerten Arbeitsergebnisse vergleichen Unterrichtsgesprich
und bewerten Diskussion im Plenum
Feed-back
Wandzeitung
Reflektieren Partner- und Gruppenarbeit be- | Unterrichtsgespréch
werten
Fragebogen
Lernerfolg einschitzen Diskussion
Aufgabenstellung kritisch-
konstruktiv bewerten
Verbesserungsvorschldge entwi-
ckeln
Erfahrungen austauschen
Vertiefen Arbeitsergebnisse entsprechend | Unterrichtsgesprich
der Produktionsabléufe struktu- .
Flussdiagramm

rieren

Prinzipien fiir Prozessstrukturen
ableiten
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