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Fur die in der Anlage aufgefiihrten Bildungsgange Fkchklassen des dualen Systems der
Berufsausbildung werden hiermit Bildungspl&ne ge®@&3in Verbindung mit 8 29 Schulge-
setz NRW (BASS 1-1) festgesetzt.

Die gemald Runderlass des Ministeriums fur Schulel @ildung vom 20.07.2018
(ABI. NRW. 07-08/18 S. 57) in Kraft gesetzten vaorfigen Bildungsplane (Anlage) werden
mit sofortiger Wirkung als (endguiltige) Bildungspéiin Kraft gesetzt.

Die Veroffentlichung erfolgt in der Schriftenreih®chule NRW*. Die Bildungspléane werden
auf der Internetseite www.berufsbildung.nrw.de arfligung gestellt.
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Vorbemerkungen

Bildungspolitische Entwicklungen in Deutschland uBdropa erfordern Transparenz und
Vergleichbarkeit von Bildungsgangen sowie von stodiund berufsqualifizierenden Ab-
schlissen. Vor diesem Hintergrund erhalten all@wigsplane im Berufskolleg mit einer
kompetenzbasierten Orientierung an Handlungsfelderh zugehdrigen Arbeits- und Ge-
schaftsprozessen eine einheitliche Struktur. Dieskquente Orientierung an Handlungsfel-
dern unterstreicht das zentrale Ziel des Erwerbsflisher Handlungskompetenz und starkt
die Position des Berufskollegs als attraktives Aiggem Bildungswesen.

Die Bildungsplane fur das Berufskolleg bestehendres Teilen. Teil 1 stellt die jeweiligen

Bildungsgéange, Teil 2 deren Auspragung in einenhBaceich und Teil 3 die Unterrichtsvor-
gaben in Fachern oder Lernfeldern dar. Die einbb#l Darstellung der Bildungsgénge folgt
der Struktur des Berufskollegs.

Alle Unterrichtsvorgaben werden nach einem einichigéih System aus Anforderungssituatio-
nen und zugehdrigen kompetenzorientiert formulrerfgelen beschrieben. Das bietet die
Moglichkeit, in verschiedenen Bildungsgéngen ehlegte Kompetenzen transparent und
vergleichbar darzustellen, unabhangig davon, obnsleernfeldern oder Fachern strukturiert
sind. Eine konsequente Kompetenzorientierung deertichts ermdglicht einen Anschluss in
Beruf, Berufsausbildung oder Studium und einenesyatischen Kompetenzaufbau in den
verschiedenen Bildungsgéangen des Berufskollegs dDiehlassige Gestaltung der Ubergan-
ge verbessert die Effizienz von Bildungsverlaufen.

Die Teile 1 bis 3 der Bildungsplane werden immeeimem Dokument verdffentlicht. Damit
wird sichergestellt, dass jede Lehrkraft umfassafatmiert und fur die Bildungsgangarbeit
im Team vorbereitet ist.

Gemeinsame Vorgaben fiur alle Bildungsgange im Berskolleg

Bildung und Erziehung in den Bildungsgangen desiB&pllegs griinden sich auf Werte, die
unter anderem im Grundgesetz, in der Landesverigssaod im Schulgesetz verankert sind.
Aus diesen gemeinsamen Vorgaben ergeben sich inelaen folgende tbergreifende Ziele:

— Wertschatzung der Vielfalt und Verschiedenheiten Bildung (Inklusion und Integration),

— Entfaltung und Nutzung der individuellen Chanced @egabungen (Individuelle Férde-
rung),

— Sensibilisierung fur die Wirkungen tradierter macimér und weiblicher Rollenpragungen
und die Entwicklung alternativer Verhaltensweisankoérderung der Gleichstellung von
Frauen und Méannern (Gender Mainstreaming),

— Foérderung von Gestaltungskompetenz fur nachhatmgericklung unter der gleichberech-
tigten Berlicksichtigung von wirtschaftlichen, sdergesellschaftlichen und ékologischen
Aspekten (Nachhaltigkeit) und

— Unterstitzung einer umfassenden Teilhabe an déalkikgerten Welt (Lernen im digitalen
Wandel).

Das padagogische Leitziel aller Bildungsgange dasifi8kollegs ist in der Ausbildungs- und
Prufungsordnung Berufskolleg (APO-BK) formulierDgs Berufskolleg vermittelt den Schi-
lerinnen und Schilern eine umfassende beruflickesgltschaftliche und personale Hand-
lungskompetenz und bereitet sie auf ein lebensliegtes Lernen vor. Es qualifiziert die
Schilerinnen und Schiler, an zunehmend interndtigepragten Entwicklungen in Wirt-
schaft und Gesellschaft teilzunehmen und diese aktzugestalten.”

Um dieses padagogische Leitziel zu erreichen, meuss umfassende Handlungskompetenz
systematisch entwickelt werden. Die Unterrichtsetsen orientieren sich in ihren Anforde-
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rungssituationen und kompetenzorientiert formutierZielen an der Struktur des Deutschen
Qualifikationsrahmens fiir lebenslanges Lernen (DQRY nutzen dessen Kompetenzkatego-
rien. Die beiden Kategorien der Fachkompetenz wngdrsonalen Kompetenz werden diffe-
renziert in Wissen und Fertigkeiten bzw. Sozialketepz und Selbststandigkeit.

Die Lehrkrafte eines Bildungsganges dokumentiererezdr Konkretisierung der Unterrichts-
vorgaben entwickelten Lernsituationen bzw. LehmAagrangements in einer Didaktischen
Jahresplanung, die nach Schuljahren gegliedert ist.

Die so realisierte Orientierung der Bildungsgangs 8erufskollegs am DQR ero6ffnet die
Maoglichkeit eines systematischen Kompetenzerwetbs Anschliisse und Anrechnungen im
gesamten Bildungssystem, insbesondere in Bildumgmsga des Berufskollegs, der dualen
Ausbildung und im Studium erleichtert.

! Deutscher Qualifikationsrahmen fiir lebenslangemé¢e (DQR) — verabschiedet vom Arbeitskreis Dewsch
Qualifikationsrahmen (AK DQR) am 22. Marz 2011vWsvw.deutscherqualifikationsrahmen.de)
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Teil 1 Die Fachklassen des dualen Systems der Berufsausbil
dung

1.1 Ziele, Fachbereiche und Organisationsformen

1.1.1 Ziele

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe silsdgéeichberechtigte Partner verantwort-
lich fir die Entwicklung berufsbezogener sowie fsiibergreifender Handlungskompetenz
im Rahmen der Berufsausbildung im dualen System.

Diese Handlungskompetenz umfasst den Erwerb eimdassenden Handlungsfahigkeit in
beruflichen, aber auch privaten und gesellschatthic Situationen. Die Anforderungen der
jeweiligen Ausbildungsberufe erfordern eine Kompetérderung, die von der selbststandi-
gen fachlichen Aufgabenerfillung in einem zum Todien strukturierten beruflichen Tatig-

keitsfeld bis hin zur selbststdndigen Planung uedrBeitung fachlicher Aufgabenstellungen
in einem umfassenden, sich verandernden beruflidréigkeitsfeld reichen kann und zur
nachhaltigen Mitgestaltung der Arbeitswelt und deskaft befahigt.

Durch die Forderung der Kompetenzen zum lebensivegien Lernen sowie zur Flexibilitat,
Reflexion und Mobilitdt sollen die jungen Menschairf ein erfolgreiches Berufsleben in ei-
ner sich wandelnden Wirtschafts- und Arbeitswel @ationaler und internationaler Ebene
vorbereitet werden.

Mit der Berufsfahigkeit kann auch der Erwerb stabiezogener Kompetenzen verbunden
werden.

1.1.2 Fachbereiche und Organisationsformen

Fachklassen des dualen Systems werden in siebébdracchen des Berufskollegs angebo-
ten. Die insgesamt in Deutschland verordneten Adishgsberufésind entweder in Monobe-
rufe (ohne Spezialisierung) oder vielfach in Fadmtingen, Schwerpunkte, Wahlqualifikati-
onen oder Einsatzgebiete differenziert. Dies waikh zum Teil auf die Bildung der Fach-
klassen und auch die Organisation des Unterriaids @ie Fachklassen werden in der Regel
fur die einzelnen Ausbildungsberufe als Jahrgargsidn gebildet.

Der Unterricht in den Fachklassen erfolgt in demdglungsfachern des Berufes auf Grund-
lage des Bildungsplans, der den KMK-Rahmenlehrphénden Lernfeldern Gbernimmt. Die
Bildungsplane der weiteren Facher beschreiben dile Zn Form von Anforderungssituatio-
nen. Gemeinsam fordern die Bildungsplane die urafads Kompetenzentwicklung im Beruf.

Der Unterricht umfasst 480 bis 560 Jahressturidémter Beriicksichtigung der Anforderun-
gen der ausbildenden Betriebe sowie der Leistuhggtéit der Schilerinnen und Schuler
werden von den Berufskollegs vielfaltige Modelle deitlichen und inhaltlichen Verteilung
des Unterrichts angeboten. In der Regel wird ddetdicht in Teilzeitform an einzelnen Wo-
chentagen, als Blockunterricht an finf Tagen in \d&rche oder in einer Verknlipfung der
beiden genannten Formen erteilt. Es besteht zuéh die Moglichkeit, den Unterricht auf
einen regelmafig stattfindenden 10-stindigen Untdstag und ergdnzende Unterrichtsblo-
cke zu verteilen, wenn ein integratives Bewegunigst Ernahrungskonzept zur Gesundheits-
forderung umgesetzt wird. Unter Beachtung des Gesdsrrichtsvolumens sind in jedem
Schuljahr mindestens 320 Unterrichtsstunden zulemtemaximal 160 Unterrichtsstunden
konnen jahrgangsubergreifend verlagert werden.

!'s. www.berufsbildung.nrw.de

Seite 7 von 49



Verfahrenstechnologin Metall/Verfahrenstechnologetait

Die Ausbildungsberufe im dualen System der Berigddung werden mit_zweijahriger,
dreijahriger oder dreieinhalbjdhriger Dauer veretdDie Ausbildungszeit kann fir beson-
ders leistungsstarke bzw. forderbedurftige Auszdnite verkirzt bzw. verlangert werden. Je
nach personellen, sachlichen und organisatoristloeaussetzungen der Schule kdnnen eige-
ne Klassen fur diese Schulerinnen und Schiler detoverden. Jugendliche mit voller Fach-
hochschulreife oder allgemeiner Hochschulreife lginim Rahmen entsprechender Koopera-
tionsvereinbarungen zwischen Hochschulen und Bleoliégys parallel zur Berufsausbildung
ein duales Studium beginnen. Fur sie kann ein flttalund hinsichtlich Umfang und Orga-
nisation abgestimmter Unterricht angeboten werétenso gibt es die Mdéglichkeit, parallel
zur Berufsausbildung bereits die Fachschule zumeHrwines Weiterbildungsabschlusses zu
besuchen.

1.2 Zielgruppen und Perspektiven

1.2.1 Voraussetzungen, Abschliisse, Berechtigungen

Fur die einzelnen Ausbildungsberufe sind keine &nggvoraussetzungen festgelegt.
Gleichwohl erwarten Betriebe branchenbezogen bestenschulische Abschliisse von ihren
zukunftigen Auszubildenden. Der gleichzeitige Etweler Fachhochschulreife in den Bil-
dungsgangen der Fachklassen des dualen Systemdesetnittieren Schulabschluss oder die
Berechtigung zum Besuch der gymnasialen Oberstufzus.

Die duale Berufsausbildung endet mit einer Berwgshlussprifung vor der zustandigen Stel-
le (Kammer). Unabhangig von dem Berufsabschlus37 (8. BBIiG, § 31 ff. HwWO) wird in
der Berufsschule der Berufsschulabschluss zuerkammn die Leistungen am Ende des Bil-
dungsganges den Anforderungen entsprechen.

Mit dem Berufsschulabschluss wird der Hauptschuhloss nach Klasse 10, bei entspre-
chendem Notendurchschnitt und dem Nachweis der ematigen Englischkenntnisse der
mittlere SchulabschluSguerkannt. Es kann auch die Berechtigung zum Begac gymnasi-
alen Oberstufe erworben werden. Den SchulerinnenSamilern wird die Fachhochschulrei-
fe zuerkannt, wenn sie das erweiterte Unterriclgshat nach Anlage A 1.4 der APO-BK
wahrgenommen, den Berufsschulabschluss erworberdienBerufsabschlussprifung sowie
die Abschlussprifung zur Erlangung der Fachhocheabel bestanden haben. Schuilerinnen
und Schiler mit einem Ausbildungsverhaltnis ger6 8BiG oder § 42m HwO erhalten bei
erfolgreichem Besuch des Bildungsganges den Hawgdtgaschluss.

Stutzunterricht zur Sicherung des Ausbildungszidksy, Erwerb von Zusatzqualifikationen
oder erweiterten Zusatzqualifikationen sowie dexdb der Fachhochschulreifé sind ent-
sprechend dem Angebot des einzelnen BerufskollegRahmen des Differenzierungsberei-
ches in den Stundentafeln der einzelnen Ausbilduergge moglich.

1.2.2 Anschliisse und Anrechnungen

Mit dem Berufsschulabschluss, dem Abschluss eimgscklagigen Berufsausbildung und
einer mindestens einjahrigen Berufserfahrung koniesolventinnen und Absolventen der
Berufsschule einen Bildungsgang der Fachschulechesu Dort kann ein Weiterbildungsab-
schluss erworben werden. Der Besuch des Fachsldurigsganges kann bereits parallel zur
Berufsausbildung beginnen. Dazu ist ebenfalls legestimmtes Unterrichtsangebot erforderlich.

s, www.berufsbildung.nrw.de

%5, Handreichung ,Berufsabschluss und Fachhochssfeuin Fachklassen des dualen Systems®

%s. Vereinbarung tiber den Erwerb der Fachhochssifilin beruflichen Bildungsgéngen, Beschluss del K
tusministerkonferenz der Lander in der jeweilseyadien Fassung
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Darlber hinaus besteht im Rahmen von Zusatzquaiifiken und erweiterten Zusatzqualifi-
kationen ein breites Spektrum an Qualifizierungslctigeiten auch mit Blick auf Fort- und
Weiterbildungsabschlisse.

Sofern Schilerinnen und Schiler mit mittlerem Sabsthluss die Fachhochschulreife nicht
bereits parallel zum Berufsschulbesuch in der HasBk erworben haben, kbnnen diese noch
wahrend oder nach der Berufsausbildung_die Fachobele Klasse 12 B besuchen und dort
die Fachhochschulreife erwerben.

Mit der Fachhochschulreife sind die Schilerinned @thiler berechtigt, ein Studium an
einer Fachhochschule aufzunehmen.

Weiterhin sind sie dazu berechtigt, die allgemetteehschulreife in einem weiteren Jahr in
der Fachoberschule Klasse 13 zu erwerben. Dieaigee Hochschulreife berechtigt zur
Aufnahme eines Studiums an einer Universitat.

Die erworbenen Abschlisse und Qualifikationen sntsprechend dem DQR eingeordnet
und kdnnen auf Studiengédnge angerechnet werden.

1.3 Didaktisch-methodische Leitlinien

Das Lernen in den Fachklassen des dualen Systethaui die Entwicklung einer umfassen-
den Handlungskompetenz, die sich in der Fahigkeit Bereitschaft der Schulerinnen und
Schuler erweist, die erworbenen FachkenntnisseRamtigkeiten sowie personlichen, sozia-
len und methodischen Fahigkeiten direkt_im betrofigin Alltag in konkreten Handlungssitu-
ationen einzusetzen. Der handlungsorientierte Wokdrstellt systematisch die berufliche
Handlungsfahigkeit in den Vordergrund der Unteisphanung und Unterrichtsgestaltung.

Kernaufgabe bei der Gestaltung des UnterrichtdiessEntwicklung, Realisation und Evalua-
tion von _Lernsituationen. Das sind didaktisch atgiiete thematische Einheiten, die sich zur
Umsetzung von Lernfeldern und Fachern aus beruflielsellschaftlich oder personlich be-
deutsamen Problemstellungen erschlie3en. Lernisitgat schlie3en Erarbeitungs-, Anwen-
dungs-, Ubungs- und Vertiefungsphasen sowie Lestysdiberpriifung ein und haben ein
konkretes Lernergebnis bzw. Handlungsprodukt.

Es gibt Lernsituationen, die
— ausschlieB3lich zur Umsetzung eines Lernfeldes eksitiwerden

— neben den Zielen und Inhalten eines LernfeldeZidile und Inhalte eines oder mehrerer
weiterer Facher integrieren

— ausschliel3lich zur Umsetzung eines einzelnen Fagdmesriert werden

— neben den Zielen und Inhalten eines Faches soichs kernfeldes oder weiterer Facher
integrieren.

Lernsituationen ermdglichen im Rahmen einer vatidigen Handlung eine zielgerichtete,

individuelle Kompetenzentwicklung. Dies bedeuteiwwshl die Vorgaben im berufsbezoge-
nen und berufsibergreifenden Lernbereich - sowsitvsll - miteinander verknipft umzuset-

zen, als auch dabei eine moglichst konkrete Ausrighauf den jeweiligen Ausbildungsberuf
zu realisieren. Bei der Gestaltung von Lernsitusdio Uber den Bildungsverlauf hinweg ist
eine zunehmende Komplexitat der Aufgaben- und Brobtellungen zu realisieren, um eine
planvolle Kompetenzentwicklung zu ermdglichen. [neividuelle Lernausgangslage von

Schulerinnen und Schiilern in der Fachklasse ddsm&ystems kann stark variieren. Bei der
unterrichtlichen Umsetzung von Lernfeldern, Anfatdessituationen und Zielen sind Tiefe
der Bearbeitung, Niveau der fachlichen und persemeKompetenzférderung vor diesem
Hintergrund im Rahmen der Bildungsgangarbeit sdemiicksichtigen, dass fur alle Schiile-
rinnen und Schuler eine Kompetenzentwicklung ericbgivird.
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1.3.1 Wissenschaftspropadeutik

Fur ein erfolgreiches lebenslanges Lernen im Bexér auch Gber den Berufsbereich hinaus
und im Studium werden die Schilerinnen und Schidleter Berufsschule auch in die Lage
versetzt, beruflich kontextuierte Aufgaben und &itbnen mit Hilfe wissenschatftlicher Ver-
fahren und Erkenntnisse zu bewaéltigen, die Reflexioraussetzen. Dabei ist es, in Abgren-
zung und notwendiger Erganzung der betrieblichesbdung, unverzichtbare Aufgabe der
Berufsschule, die Arbeits- und GeschaftsprozessRaimmen der Handlungssystematik auch
in den Erklarungszusammenhang zugehdoriger Fachwaskaften zu stellen und gesellschaft-
liche Entwicklungen zu reflektieren.

Die Vermittlung von berufsbezogenem Wissen, syst@ntertes vernetztes Denken und
Handeln in komplexen und exemplarischen Situatiomerden im Rahmen des Lernfeldkon-
zeptes in einem handlungsorientierten Unterrichlitdsonderem Mal3e geférdert.

Durch geeignete Lernsituationen entwickeln die Safinen und Schiler die Fahigkeit, ei-
gene Vorgehensweisen kritisch zu hinterfragen uftdrativen aufzuzeigen. Sie arbeiten
selbststandig, formulieren und analysieren eigeasgdProblemstellungen, erfassen Komple-
xitat und wahlen gezielt Methoden und Verfahren Iformationsbeschaffung, Planung,
Durchfiihrung und Reflexion.

1.3.2 Berufliche Bildung

Die Berufsausbildung im dualen System ist zieldeat auf den Erwerb einer umfassenden
beruflichen Handlungsfahigkeit. Am Ende des Bildsgenges sollen die Schilerinnen und
Schuler sich in ihrem Ausbildungsberuf sachgerécinthdacht sowie individuell und sozial
verantwortlich verhalten und dementsprechend hankiéhnen. Wichtige Grundlage fur die
Tatigkeit als Fachkraft ist das aufeinander abgeste Lernen an mindestens zwei Lernorten,
welches berufsrelevantes Wissen und Konnen sowieediektiertes Verstandnis von Han-
deln in beruflichen Zusammenhangen sicherstellt.

1.3.3 Didaktische Jahresplanung

Die Erarbeitung, Umsetzung, Reflexion und kontinigche Weiterentwicklung der Didakti-
schen Jahresplanung ist die zentrale Aufgabe eipeamischen Bildungsgangarbeit. Unter
Verantwortung der Bildungsgangleitung sollen aiteBildungsgang tatigen Lehrkrafte in den
Prozess eingebunden werden.

Die Didaktische Jahresplanung stellt das Ergeltas iahaltlichen, zeitlichen, methodischen
und organisatorischen Uberlegungen zu Lernsituatidiir den Bildungsgang dar. Sie soll-
te - soweit méglich - gemeinsam mit dem dualenrfearentwickelt werdeh Zumindest ist es
erforderlich, den dualen Partnern die geplante Ketenzforderung ihrer Auszubildenden in
der Berufsschule transparent zu machen. Sie adieet Beteiligten und Interessierten ver-
l&ssliche, Ubersichtliche Information Uber die Bidgsgangarbeit und ist Grundlage zur Qua-
litatsentwicklung und -sicherung.

Die Veroffentlichung ,Didaktische Jahresplanungadinatische Handreichung fur die Fach-
klassen des dualen Systems" gibt konkrete HinwaiseEntwicklung, Dokumentation, Um-
setzung und Evaluation der Didaktischen Jahresplghu

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

2.1 Fachbereichsspezifische Ziele

Der Fachbereich Technik/Naturwissenschaften umfeisst Vielzahl unterschiedlicher Aus-
bildungsberufe.

Der Unterricht im Fachbereich Technik/Naturwisséaden versetzt die Absolventinnen und
Absolventen in die Lage, technische und naturwisseaitliche Projekte zu analysieren, zu
planen, durchzufiihren und zu reflektieren. Mit deisrichtung an berufsrelevanten Aufga-
ben, bei denen formale und inhaltliche Aspekte nestdh-naturwissenschatftlicher Verfah-
rensweisen ineinandergreifen, werden berufliche petenzen vermittelt, die besonders das
Handeln in den Teilprozessen ProduktentwicklungdBktion und Instandhaltung umfassen.

Der Unterricht ist gekennzeichnet durch die Symbiags systematischer Analyse technisch-
naturwissenschatftlicher Problemstellungen, Ideeling und Konzeption von Lésungsansét-
zen, produktionstechnischer Realisation und khiesdReflexion. Dies spiegelt sich auch in

der kontinuierlichen Foérderung projektbezogener p@rationsformen, international ausge-
richteter Handlungs- und Denkstrukturen des Umganigsligitalen Systemen sowie in der

sukzessiven Berlcksichtigung von Aspekten des Bakerizes und der Datensicherheit wi-
der.

2.2 Die Bildungsgange im Fachbereich

In den Bildungsgéngen der Fachklassen des dualster8y der Berufsausbildung Anlage A
APO-BK werden Auszubildende in staatlich anerkanmtasbildungsberufen unterrichtet. Es
gibt branchenspezifische wie auch branchenlbeegrag Ausbildungsberufe. Sie werden im
Fachbereich Technik/Naturwissenschaften mit zwaiei- oder dreieinhalbjahriger Dauer
verordnet.

Die Unterrichtsfacher der Fachklassen des dualesteBys der Berufsausbildung Anlage A
APO-BK sind drei Lernbereichen zugeordnet: dem fsberogenen Lernbereich, dem be-
rufsiibergreifenden Lernbereich und dem Differenmgsbereich.

Der berufsbezogene Lernbereich umfasst die Biundsféoher, die in der Regel Uber den
gesamten Ausbildungsverlauf hinweg unterrichtetdererund jeweils mehrere Lernfelder
zusammenfassen. Die Facher Fremdsprachliche Konkation und Wirtschafts- und Be-
triebslehre sind ebenfalls dem berufsbezogenerbeeeich zugeordnet.

Kompetenzen in Fremdsprachen und interkulturellemiqiunikation zur Bewéltigung beruf-
licher und privater Situationen sind unerlassliefemdsprachliche Ziele sind in der Regel mit
einem im KMK-Rahmenlehrplanfestgelegten Stundenanteil in die Lernfelder iriet
Darlber hinaus werden in Abhangigkeit von dem jégen Ausbildungsberuf 40 — 80 Unter-
richtstunden im Fach Fremdsprachliche Kommunikaédeilt. Mathematik und Datenverar-
beitung sind in die Lernfelder integriert.

Der Bildungsplan Wirtschafts- und Betriebslehrelis&sichtigt die ,Elemente fur den Unter-
richt der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- (Buakialkunde gewerblich-technischer Aus-
bildungsberufe” (Beschluss der Kultusministerkoafer [KMK] vom 07.05.2008 in der je-
weils gultigen Fassung), die einen Umfang von 4Qebiichtsstunden abdecken. Dartber
hinaus enthéalt der Bildungsplan Wirtschafts- undriBbslehre weitere Ziele, die bei zweijah-

L vgl. Teil 3: KMK-Rahmenlehrplan, dort Teil IV
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rigen Berufen im Umfang von 40 Unterrichtsstundeei, dreijahrigen Berufen im Umfang
von 80 Unterrichtsstunden sowie bei dreieinhalbgém Berufen im Umfang von 100 Unter-
richtsstunden zu beriicksichtigen sind.

Im Mittelpunkt stehen einerseits die jeweils fuimdanzelnen Beruf spezifischen Anforde-
rungen und Fragestellungen, andererseits werderel@uirtschaftliche Ablaufe sowie das

zZielorientierte, planvolle, rationale und ethisarantwortungsvolle Handeln von Menschen
in Betrieben, Werkstéatten oder auf Baustellen agriffen. Bei der unterrichtlichen Umset-

zung der Lernfelder in Lernsituationen wird vonrledtlichen bzw. beruflichen Aufgabenstel-
lungen ausgegangen, die handlungsorientiert ungéetidRsichtigung zeitgemaler Informa-
tionstechnik bearbeitet werden mussen.

Im berufsubergreifenden Lernbereich leisten diehEa®eutsch/Kommunikation, Religions-
lehre, Politik/Gesellschaftslehre sowie Sport/Gegitsférderung ihren spezifischen Beitrag
zur Kompetenzentwicklung und Ildentitatsbildung. Siehdlerinnen und Schiler werden in
berufs- und alltagsbezogenen Sprach- und Kommuaikgkompetenzen gefordert sowie
daflr sensibilisiert, ethische, religiése und pedite Aspekte bei einem verantwortungsvollen
Beurteilen und Handeln in Arbeitswelt und Geselidtlzu beriicksichtigen. Zudem wird die
Kompetenz gefordert, spezifische, physische undtpsghe Belastungen in Beruf und Alltag
auszugleichen und sich sozial reflektiert zu veddmal Der Unterricht im Fach
Sport/Gesundheitsférderung fordert Kompetenzen inimeSdes salutogenetischen Ansatzes.
Der Religionsunterricht hat dariber hinaus eineeligshafts- und konomiekritische Funkti-
on.

Auch der Unterricht in den nicht nach Lernfeldetrulsturierten Fachern soll tber den Fach-
bereichsbezug hinaus soweit wie moglich auf den petenzerwerb in dem jeweiligen Beruf
ausgerichtet werden. Sofern Lerngruppen mit Scimidlen und Schilern mehrerer Ausbil-
dungsberufe des Fachbereichs zum Erwerb der Faobtindreife gebildet werden, muss der
Kompetenzerwerb im jeweiligen Beruf im Rahmen vonr@ndifferenzierung realisiert wer-

den.

Der Differenzierungsbereich dient der Erganzungveiterung und Vertiefung von Kenntnis-

sen, Fahigkeiten und Fertigkeiten entsprechendndériduellen Fahigkeiten und Neigungen

der Schulerinnen und Schiler. In Fachklassen dekeidiBystems der Berufsausbildung An-
lage A APO-BK kommen insbesondere folgende AngelvoBetracht:

- Vermittlung von Kenntnissen, Fahigkeiten und Fésiten zur Sicherung des Ausbil-
dungserfolges durch Stutzunterricht oder erweite8gitzunterricht,

— Vermittlung berufs- und arbeitsmarktrelevanter Zegaalifikationen oder erweiterter Zu-
satzqualifikationen,

- Vermittlung der Fachhochschulreife.

Zur Vermittlung der Fachhochschulreife wird auf gitandreichung zum Erwerb der Fach-
hochschulreife in den Fachklassen des dualen Sggteoppelqualifikation)* verwiesen, die
auch Hinweise gibt, wie und in welchem Umfang detddricht in Fremdsprachlicher Kom-
munikation und in weiteren Fachern im berufsbezegebernbereich und der Unterricht in
Deutsch/Kommunikation im berufsibergreifenden Lereith mit den Angeboten im Diffe-
renzierungsbereich verknupft und auf diese angeetclierden kénnen.

!'s. www.berufsbildung.nrw.de
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2.3 Fachbereichsspezifische Kompetenzerwartungen

Der Kompetenzerwerb im Bildungsgang dient der Bgigtng zur selbststandigen Planung
und Bearbeitung technisch-naturwissenschaftlichefgdbenstellungen in einer sich veran-
dernden sozioOkonomischen Umwelt.

Die Schilerinnen und Schiler |6sen technisch-nassemschaftliche Aufgabenstellungen
zunehmend selbststandig. Von ubergreifender Bedgusind die spezifische technische
Problemlésungskompetenz, die branchen- und begniéBsnspezifischen Kommunikations-
beziehungen zu innerbetrieblichen und aul3erbeictednt Kundinnen und Kunden sowie das
Qualitatsmanagement. Grundlagen dafur sind Kersgniahigkeiten und Fertigkeiten der
Schulerinnen und Schiler bezlglich Techniken, Md¢hound Verfahren sowie die Bereit-
schaft, Arbeitsergebnisse zu reflektieren und eatdende Erkenntnisse bei zukinftigen
Aufgabenstellungen im Sinne kontinuierlicher Ved@sngsprozesse zu nutzen.

Sie arbeiten ergebnisorientiert, eigenstandig omd @am. Dazu stimmen sie den Arbeitspro-
zess inhaltlich und organisatorisch ab. InnerhatlereTeamarbeit stellen sie ihre Kompeten-
zen zielfuhrend und unterstitzend in den Diensfléggsns und nehmen Anregungen und Kri-
tik anderer Teammitglieder auf. Die Schulerinned @chiler erwerben die Kompetenz, sich
selbst Ziele in Lern- oder Arbeitszusammenhangerseteen und diese konsequent eigen-
standig und im Team zu verfolgen.

Kompetenzerwartungen im Fachbereich Technik/Nags@nschaften sind:

— Beherrschung von Informations- und Kommunikationgpssen sowie unterstitzender
Software,

— Berucksichtigung von Veranderungen in Arbeitsaldaudurch Digitalisierung und Ver-
netzung,

- Analyse, Herstellung, Verwendung und Nutzung vamméschen Objekten und Werkstof-
fen,

— technologische Produktions- und Verfahrensprozesse,

— naturwissenschaftliche Mess- und Analyseverfahren,

— Berucksichtigung der Anforderungen des Qualitatsagaments,

— Beachtung der Prinzipien der Nachhaltigkeit.

Die Schulerinnen und Schuler erwerben Kenntnisgbigkeiten und Fertigkeiten zusammen-
hangender Prozesse in zeitgemal3en analogen utalehigbystemen.

2.4 Fachbereichsspezifische Handlungsfelder und Arbeitsind Geschéfts-
prozesse

Die Handlungsfelder beschreiben zusammengehorideeitsr und Geschaftsprozesse im
Fachbereich Technik/Naturwissenschaften. Sie sietirdimensional, indem berufliche, ge-
sellschaftliche und individuelle Problemstellungeriteinander verkntpft und Perspektiv-
wechsel zugelassen werden und der Praxisteil ddedBerufsausbildung exemplarisch ab
gebildet wird.

Im Verlauf der Berufsausbildung werden die Handkfalgler und Arbeits- und Geschafts-
prozesse je nach Ausbildungsberuf in Anzahl, Umfangd Tiefe in unterschiedlicher Weise
durchdrungen.

Die fur die Fachklassen des dualen Systems im [eaetdh Technik/Naturwissenschaften
relevanten Handlungsfelder sowie Arbeits- und Géfisprozesse sind der nachfolgenden
Tabelle zu entnehmen.
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Handlungsfeld 1: Betriebliches Management
Arbeits- und Geschaftsprozesse (AGP)

Unternehmensgriindung

Personalmanagement

Materialwirtschaft

Steuerung und Kontrolle von Geschaftsprozessen

Informations- und Kommunikationsprozesse

Marketingstrategien und -aktivitaten

Prasentation und Verkauf von Produkten und Dieisstiegen

Arbeitsschutz und Gesundheitsférderung

Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltung
AGP

Kundengerechte Information und Beratung

Planung

Konzeption und Gestaltung

Kalkulation

Entwurf

Uberprifung

Technische Dokumentation

Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssysteme
AGP

Arbeitsvorbereitung

Erstellung

Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses

Inbetriebnahme

Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Anlage

Analyse und Prufung von Stoffen

Prozess- und Produktdokumentation

Handlungsfeld 4: Instandhaltung
AGP

Wartung/Pflege

Inspektion/Zustandsaufnahme

Instandsetzung

Verbesserung
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Handlungsfeld 5: Umweltmanagement
AGP

Umweltmanagementsysteme

Ressourcenschutz und -nutzung

Abfallentsorgung

Handlungsfeld 6: Qualititsmanagement
AGP

Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistgugitat

Sicherstellung der Prozessqualitat

Prifen- und Messen

Reklamationsmanagement

2.5 Didaktisch-methodische Leitlinien des Fachbereichs

Um berufliche Handlungskompetenz zu entwickeln,dokeds der Losung zunehmend kom-
plexer werdender Aufgabenstellungen in einem spiracular angelegten Unterricht. Die
Orientierung an realitdtsnahen betrieblichen bzsvutichen Arbeitsaufgaben als Ausgangs-
punkt flr Lernsituationen verlangt eine konsequésdstaltung entlang der Phasen des hand-
lungsorientierten Unterrichts. In diesem Rahmemlednbetriebliche Arbeits- und Geschéfts-
prozesse gedanklich durchdrungen, simuliert ungipeathend vorhandener Fachraumausstat-
tungen im Unterricht umgesetzt werden. Vor diesdntdtigrund sind die Lernortkooperation
und die Abstimmung der Didaktischen Jahresplanunglem dualen Partnern eine Grundlage
der Entwicklung umfassender beruflicher Handlunggetenz der Schilerinnen und Schiiler.

Die zunehmende Globalisierung, die NotwendigketleMs- und Geschaftsprozesse nachhal-
tig zu gestalten, die zunehmende Digitalisierung RBerufs- und Lebenswelt sowie die
kommunikativen Anforderungen an zukinftige Fachd &tihrungskrafte machen gemeinsa-
me Lernsituationen unterschiedlicher Facher zur@igeung stiftenden Elementen der Didak-
tischen Jahresplanungen fir Berufe des Fachbessiaehnik/Naturwissenschaften.

Technisch-naturwissenschatftliche Problemlésungehentin der Regel Kompromisse dar,
die unterschiedliche EinflussgréRen zu einer aasteaédrten Lésung fuhren. Dabei sind As-
pekte wie beispielsweise Machbarkeit, Funktiongli¥@irtschaftlichkeit sowie Sicherheit zu
beachten und gemeinsam zu bearbeiten.

Technisch-naturwissenschatftliche Aufgabenstellunggnhalten dabei auch nicht-technische
Anforderungen u. a. aus 6konomischer, ergonomisct@logischer oder ethischer Perspek-
tive, die bei der Entstehung oder Verwendung voohSgstemen zu bericksichtigen sind.
Wesentliche Aspekte in diesem Zusammenhang singeRabschatzung und Nachhaltigkeit.
Im Rahmen der Mdglichkeiten sollen Aufgabenstelkmginterschiedliche Lésungsansatze
und Losungswege zulassen.

Im Fachbereich Technik/Naturwissenschaften sindstyie Methoden und Verfahren kenn-
zeichnend, auf die im Unterricht fur technischelfmlosungen immer wieder zurlckgegrif-
fen wird. Hierzu z&hlen insbesondere

- Messung,

— Experiment,

— Modellbildung,
— Simulation sowie
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— Dokumentation und Reflexion von Untersuchungserpsien.

Eine Orientierung an diesen Methoden und Verfalgemahrleistet die Planung und Realisie-
rung technisch-naturwissenschaftlicher Aufgaben tdrdert die Entwicklung beruflicher
Handlungskompetenz. Aus dieser Vorgehensweise engsich offene und selbstgesteuerte
Lernstrukturen, die zusatzlich die Bildung von Stkmmpetenz, Flexibilitat und Anpas-
sungsfahigkeit unterstutzen. Teil des Kompetenzdrsvest die Anwendung von Techniken
zur Qualitatssicherung, die den gesamten Prozegsites.
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Teill 3 Die Fachklasse des dualen Systems der Berufsaushbitd:
Verfahrenstechnologin Metall/Verfahrenstechnologe M-
tall

Grundlagen fur die Ausbildung in diesem Ausbildureysif sind

— die geltende Verordnung Uber die Berufsausbildwmg 4. Dezember 2017, veroffentlicht
im Bundesgesetzblatt (BGBI. | Nr. 76, S. 3 834'ff)nd

— der Rahmenlehrplan der Standigen Konferenz deuKniinister und -senatoren der Lan-
der (KMK-Rahmenlehrplan) fiir den jeweiligen Aushitdysberuf

Die Verordnung tber die Berufsausbildung gemaf g&d5 BBIG bzw. 25 und 26 HWO
beschreibt die BerufsausbildungsanforderungenisSiom zustéandigen Fachministerium des
Bundes im Einvernehmen mit dem BundesministeriumBildung und Forschung erlassen.
Der mit der Verordnung Uber die Berufsausbildungestimmte KMK-Rahmenlehrplan ist
nach Lernfeldern strukturiert. Er basiert auf derfokderungen des Berufesowie dem Bil-
dungsauftrag der Berufsschule und zielt auf dieMgkiung umfassender Handlungskompe-
tenz.

Der vorliegende Bildungsplan ist durch Erlass desidteriums fur Schule und Bildung
(MSB) in Kraft gesetzt worden. Er Gbernimmt den KNR@hmenlehrplan mit den Lernfel-
dern, ihren jeweiligen Kernkompetenzformulierungerd Hinweisen zur Gestaltung ganz-
heitlicher Lernsituationen als Mindestanforderungenenthalt dartiber hinaus Vorgaben fir
den Unterricht und die Zusammenarbeit der Lernbbesigeméald der Verordnung Uber die
Ausbildung und Prifung in den Bildungsgangen desmif8kollegs (Ausbildungs- und Pri-
fungsordnung Berufskolleg — APO-BK) vom 1. AuguBi2 in der jeweils giltigen Fassung.

Fur den gleichzeitigen Erwerb der Fachhochschelragben der beruflichen Qualifikation
des Ausbildungsberufs missen die Standards deusfnibisterkonferenz in den Fachern
Deutsch/Kommunikation, Englisch und in den Fachdas naturwissenschatftlich-technischen
Bereichs erfiillt sein.

! Hrsg.: Bundesanzeiger Verlag GmbH, Kéin

s, www.berufsbildung.nrw.de

%s. Kapitel 3.1.1 des Bildungsplans

*s. ,Berufsbezogene Vorbemerkungen* (Kapitel IV #@dK-Rahmenlehrplans) und ,Berufsbild* (Bundesin-
stitut fir Berufsbildung [www.bibb.de])

®s. Vereinbarung iber den Erwerb der Fachhochsafeilin beruflichen Bildungsgangen, Beschluss del K
tusministerkonferenz der Lander in der jeweilseyadien Fassung.
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3.1 Beschreibung des Bildungsganges

3.1.1 KMK-Rahmenlehrplan

RAHMENLEHRPLAN

fur den Ausbildungsberuf
Verfahrenstechnologin Metall/Verfahrenstechnologetdlf 2

(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 15.08720

! Hrsg.: Sekretariat der Standigen Konferenz detusmhinister der Lander in der Bundesrepublik Dehltsud,

Bonn
2's. www.berufsbildung.nrw.de

Seite 18 von 49



Verfahrenstechnologin Metall/Verfahrenstechnologetait

Teil | Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fiur den berufsbezogenen tittterder Berufsschule ist durch die
Standige Konferenz der Kultusminister der Landeschibssen worden und mit der entspre-
chenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassenBuomdesministerium fur Wirtschaft
und Energie oder dem sonst zustandigen Fachministem Einvernehmen mit dem Bun-
desministerium fur Bildung und Forschung) abgestimm

Der Rahmenlehrplan baut grundsatzlich auf dem Nivedes Hauptschulabschlusses bzw.
vergleichbarer Abschliisse auf. Er enthélt keinehodischen Festlegungen fur den Unter-
richt. Der Rahmenlehrplan beschreibt berufsbezof@indestanforderungen im Hinblick auf
die zu erwerbenden Abschlisse.

Die Ausbildungsordnung des Bundes und der Rahmeaéahder Kultusministerkonferenz
sowie die Lehrplane der Lander fur den berufsilesigmden Lernbereich regeln die Ziele
und Inhalte der Berufsausbildung. Auf diesen Gragdh erwerben die Schiler und Schile-
rinnen den Abschluss in einem anerkannten Ausbgdiberuf sowie den Abschluss der Be-
rufsschule.

Die Lander bernehmen den Rahmenlehrplan unmitteltber setzen ihn in eigene Lehrplane
um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass dieg®lben des Rahmenlehrplanes zur fachli-
chen und zeitlichen Abstimmung mit der jeweiligensAildungsordnung erhalten bleiben.
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Teil Il Bildungsauftrag der Berufsschule

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

Die Berufsschule ist dabei ein eigensténdiger Letrmier auf der Grundlage der Rahmenver-
einbarung Uber die Berufsschule (Beschluss derukmoiinisterkonferenz vom 12.03.2015)

agiert. Sie arbeitet als gleichberechtigter Partnérden anderen an der Berufsausbildung
Beteiligten zusammen und hat die Aufgabe, den ®&chiiund Schuilerinnen berufsbezogene
und berufsibergreifende Handlungskompetenz zu weimi Damit werden die Schiler und

Schilerinnen zur Erfullung der spezifischen Aufgaie Beruf sowie zur Mitgestaltung der

Arbeitswelt und der Gesellschaft in sozialer, 6karscher und 6kologischer Verantwortung,

insbesondere vor dem Hintergrund sich wandelndéordlerungen, befahigt. Das schliefl3t die
Forderung der Kompetenzen der jungen Menschen

- zur personlichen und strukturellen Reflexion,
- zum lebensbegleitenden Lernen,

- zur beruflichen sowie individuellen Flexibilitat driMobilitat im Hinblick auf das Zusam-
menwachsen Europas

ein.
Der Unterricht der Berufsschule basiert auf denjéden staatlich anerkannten Ausbildungs-

beruf bundeseinheitlich erlassenen Ordnungsmitidmiiber hinaus gelten die fur die Berufs-
schule erlassenen Regelungen und Schulgesetzédden.

Um ihren Bildungsauftrag zu erfullen, muss die Besahule ein differenziertes Bildungsan-
gebot gewdahrleisten, das

- in didaktischen Planungen fur das Schuljahr mitkagrieblichen Ausbildung abgestimmte
handlungsorientierte Lernarrangements entwickelt,

- einen inklusiven Unterricht mit entsprechender vidtieller Férderung vor dem Hinter-
grund unterschiedlicher Erfahrungen, Fahigkeiteth Bagabungen aller Schiler und Schi-
lerinnen ermdglicht,

- fur Gesunderhaltung sowie spezifische UnfallgefahireBeruf, fur Privatleben und Ge-
sellschaft sensibilisiert,

- Perspektiven unterschiedlicher Formen von Besquif einschlie3lich un-
ternehmerischer Selbststandigkeit aufzeigt, um sallestverantwortliche Berufs- und Le-
bensplanung zu unterstitzen,

- an den relevanten wissenschaftlichen Erkenntnisseh Ergebnissen im Hinblick auf
Kompetenzentwicklung und Kompetenzfeststellung atshtet ist.

Zentrales Ziel von Berufsschule ist es, die Entlacl umfassender Handlungskompetenz zu
férdern. Handlungskompetenz wird verstanden alsBéieitschaft und Befahigung des Ein-

zelnen, sich in beruflichen, gesellschaftlichen ymmvaten Situationen sachgerecht durch-
dacht sowie individuell und sozial verantwortlialn zerhalten.
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Handlungskompetenzentfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompet&elbstkompe-
tenz und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, auf der Grundlage fiablen Wissens und Kénnens Aufgaben
und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methoeleitgt und selbststandig zu I6sen und das
Ergebnis zu beurteilen.

Selbstkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Petsirkeit die Entwicklungschancen, Anfor-
derungen und Einschrankungen in Familie, Beruf offéntlichem Leben zu klaren, zu
durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungentfaiten sowie Lebensplane zu fassen
und fortzuentwickeln. Sie umfasst Eigenschaften \@elbststandigkeit, Kritikfahigkeit,
Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit, Verantwortungsd flichtbewusstsein. Zu ihr gehoren
insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Westellungen und die selbstbestimmte
Bindung an Werte.

Sozialkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, soziale Beziehungeteban und zu gestalten, Zuwendungen und
Spannungen zu erfassen und zu verstehen sowiarsicanderen rational und verantwor-
tungsbewusst auseinanderzusetzen und zu verstanéigezu gehort insbesondere auch die
Entwicklung sozialer Verantwortung und Solidaritat.

Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und kempetenz sind immanenter Be-
standteil von Fachkompetenz, Selbstkompetenz un@iBompetenz.

Methodenkompetenz
Bereitschaft und Fahigkeit zu zielgerichtetem, plaftiigem Vorgehen bei der Bearbeitung
von Aufgaben und Problemen (zum Beispiel bei daniéhg der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, kommunikative Situa¢inreu verstehen und zu gestalten. Hierzu
gehort es, eigene Absichten und Bedirfnisse sowieler Partner wahrzunehmen, zu verste-
hen und darzustellen.

Lernkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, Informationen tUber Sachalte und Zusammenhange selbststan-
dig und gemeinsam mit anderen zu verstehen, austamwend in gedankliche Strukturen
einzuordnen. Zur Lernkompetenz gehort insbesoralgck die Fahigkeit und Bereitschaft, im
Beruf und Uber den Berufsbereich hinaus Lernte@miund Lernstrategien zu entwickeln
und diese flur lebenslanges Lernen zu nutzen.

! Der Begriff ,Selbstkompetenz* ersetzt den bishenwendeten Begriff ,Humankompetenz®. Er beriicksigtht
starker den spezifischen Bildungsauftrag der Bealifgle und greift die Systematisierung des DQR auf.
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Teil Il Didaktische Grundsatze

Um dem Bildungsauftrag der Berufsschule zu ents@neaverden die jungen Menschen zu
selbststandigem Planen, Durchfiihren und Beurteitan Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer
Berufstatigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule zielt auf die Entwickjuginer umfassenden Handlungskompe-
tenz. Mit der didaktisch begrtindeten praktischensetzung - zumindest aber der gedankli-
chen Durchdringung - aller Phasen einer berufliddandlung in Lernsituationen wird dabei
Lernen in und aus der Arbeit vollzogen.

Handlungsorientierter Unterricht im Rahmen der Eeldkonzeption orientiert sich prioritar
an handlungssystematischen Strukturen und stediérgéer vorrangig fachsystematischem
Unterricht eine veranderte Perspektive dar. Nacitheoretischen und didaktischen Erkennt-
nissen sind bei der Planung und Umsetzung handbuegsierten Unterrichts in Lernsituati-
onen folgende Orientierungspunkte zu bertcksichtige

- Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, diedfé@rBerufsaustibung bedeutsam sind.

- Lernen vollzieht sich in vollstandigen Handlungemjglichst selbst ausgefuhrt oder zu-
mindest gedanklich nachvollzogen.

- Handlungen fordern das ganzheitliche Erfassen éeiflchen Wirklichkeit, zum Beispiel
technische, sicherheitstechnische, 6konomischbtligwe, 6kologische, soziale Aspekte.

- Handlungen greifen die Erfahrungen der Lernenddruad reflektieren sie in Bezug auf
ihre gesellschaftlichen Auswirkungen.

- Handlungen bertcksichtigen auch soziale Prozesse,Berispiel die Interessenerklarung
oder die Konfliktbewaltigung, sowie unterschiedécRerspektiven der Berufs- und Le-
bensplanung.
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Teil IV Berufsbhezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsadsioi§g zum Verfahrenstechnologen Me-
tall und zur Verfahrenstechnologin Metall ist mé@rd/erordnung tUber die Berufsausbildung
zum Verfahrenstechnologen Metall und zur Verfaheisologin Metall vom 4. Dezember
2017 (BGBI. I Nr. 76, S. 3 834 ff.) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan fir den Ausbildungsberuf Vedasmechaniker in der Hutten- und
Halbzeugindustrie/Verfahrensmechanikerin in dertéhiit und Halbzeugindustrie (Beschluss
der Kultusministerkonferenz vom 25.04.1997) wirddatuden vorliegenden Rahmenlehrplan
aufgehoben.

Die fur den Prufungsbereich Wirtschafts- und Séziatle erforderlichen Kompetenzen wer-
den auf der Grundlage der ,Elemente fir den Urndistrder Berufsschule im Bereich Wirt-
schafts- und Sozialkunde gewerblich-technischerAdigngsberufe” (Beschluss der Kultus-
ministerkonferenz vom 07.05.2008) vermittelt.

In Ergdnzung des Berufsbildes (Bundesinstitut ferussbildung unter http://www.bibb.de)
sind folgende Aspekte im Rahmen des Berufsschultchées bedeutsam:

Die Arbeitsgebiete des Verfahrenstechnologen umdvéefahrenstechnologin liegen abhan-
gig von der gewdahlten Fachrichtung (Eisen- und I8tetallurgie, Nichteisenmetallurgie,
Stahlumformung, Nichteisenmetallumformung) in desrdtellung von Werkstoffen, Halb-
zeugen und Produkten. Sie nehmen ProduktionsantageBrzeugung von Werkstoffen so-
wie zur Herstellung von Halbzeugen und ProdukteBetrieb, richten diese ein, bereiten den
Produktionsanlauf vor und begleiten diesen. Sievidehen und optimieren Fertigungsablau-
fe, auch rechnergestitzt, analysieren und dokueremntitechnische Stérungen und Qualitats-
abweichungen und beseitigen diese. Sie arbeitegrhaib des Produktionsablaufs im Team
zusammen.

Ausgangspunkt der didaktisch- methodischen Gestltler Lernsituation in den einzelnen
Lernfeldern soll der Geschéfts- und Arbeitsprozeéss beruflichen Handlungsfeldes sein.
Dieser ist in den Zielformulierungen der einzelhemnfelder abgebildet. Die Ziele der Lern-
felder sind mal3geblich fir die Unterrichtsgestajtund stellen zusammen mit den erganzen-
den Inhalten den Mindestumfang dar. Die fachlichidralte der einzelnen Lernfelder sind nur
generell benannt und differenziert aufgelistet. Deenfelder thematisieren jeweils einen voll-
standigen beruflichen Handlungsablauf. Die Schotsaheidet im Rahmen ihrer Méglichkei-
ten in Kooperation mit den Ausbildungsbetriebereegidndig tber die inhaltliche Ausgestal-
tung der Lernfelder. Die einzelnen Schulen erhakemit mehr Gestaltungsaufgaben und
eine erweiterte didaktische Verantwortung. Es leséén enger sachlicher Zusammenhang
zwischen dem Rahmenlehrplan und dem Ausbildungseaphan fur die betriebliche Ausbil-
dung. Es wird empfohlen, fur die Gestaltung vonneplarischen Lernsituationen in den ein-
zelnen Lernfeldern beide Plane zu Grunde zu legen.

Die vorliegenden Lernfelder konkretisieren das keerm beruflichen Handlungen. Die in den
Lernfeldern didaktisch zusammengefassten thematis&inheiten orientieren sich an den
berufsspezifischen Handlungsfeldern und Handlurlgs&émn. Sie umfassen ganzheitliche
Lehr- und Lernprozesse, bei denen nicht die Fatkisygik, sondern eine ganzheitliche
Handlungssystematik zugrunde gelegt wurde.

Die nachfolgende Ubersichtsmatrix verdeutlicht Aierdnung der jeweiligen Lernfelder in
den beruflichen Handlungsfeldern:
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Handlungsfeld | 1.Jahr 2. Jahr 3. Jahr 4. Jahr
Stoffe vor- und |LF 1: LF 8: LF 9a LF 12:
aufbereiten Bauelemente mit Stoffe vor-, auf- |(Metallurgie): Produkte nach
sowie Produkte [handgefihrten |bereiten und la- |Werkstoffe er- |Kundenanfordet
herstellen Werkzeugen fer-|gern (40) zeugen (120) rung bereitstel-
tigen (80) len (60)
LF 6: LF 9b
LF 2: Metallurgische |(Umformung):
Bauelemente mit Prozesse durch-|Produkte durch
Maschinen ferti- |fihren (80) Umformen her-
gen (80) stellen (120)
LF 7:
LF 3: Umformprozesse LF 10:
Baugruppen her- durchfuihren (80)| Werkstoffeigen-
stellen und mon- schaften veran-
tieren (80) dern (80)
Prozesse Uber- LF 5: LF 13:
wachen, steu- Steuerungstechni- Prozessqualitat
ern und regeln sche Systeme tberwachen und
installieren und in optimieren (80)
Betrieb nehmen
(80)
Maschinen und |LF 4: LF 11:
Anlagen in- Technische Sys- Produktionsanla-
stand halten teme instand hal; gen instandhalten
ten (80) (80)

Die fremdsprachlichen Ziele sind mit 40 StundediaLernfelder integriert.

Mathematische, naturwissenschaftliche, technisohalie sowie sicherheitstechnische, 6ko-
nomische bzw. betriebswirtschaftliche und Ookologes@spekte sind in den Lernfeldern in-
tegrativ zu vermitteln.

Einschlagige Normen und Rechtsvorschriften sowiestluriften zur Arbeitssicherheit sind
dort zugrunde zu legen, wo sie nicht explizit ermtalerden.

Die Lernfelder 1 bis 13 erméglichen mit Ausnahme Y@rnfeld 9 Lernsituationen fiur alle
vier Fachrichtungen. Das Lernfeld 9 unterteilt Sicllie Bereiche Metallurgie mit dem Lern-
feld 9a und Umformung mit dem Lernfeld 9b. In Lexidf 11 ist entsprechend der beiden Be-
reiche eine Differenzierung der Anlagen und Masehinorzusehen. Den vier Fachrichtungen
ist durch die Entwicklung fachrichtungsbezogenembkguationen in allen Lernfeldern Rech-
nung zu tragen.

Die Erzeugung von Nichteisenmetall-Werkstoffen sgéam Lernfeld 9a umfasst neben
Aluminium und Kupfer auch andere Nichteisenmetalie beispielsweise Zink, Zinn, Gold,
Silber, Blei, Silizium, Vanadium, Paladium und selhach Bedarf in den Lernsituationen der
Schule in Abstimmung mit den dualen Partnern besigbiigt werden.

Die Ziele der Lernfelder 1 bis 6 sind mit den gd#aten Qualifikationen der Ausbildungs-
ordnung fir Teil 1 der Abschlussprifung abgestimmit.

Die Lernfelder 1 bis 4 im ersten Ausbildungsjahtsprechen den Lernfeldern 1 bis 4 der
Rahmenlehrpléne fur die handwerklichen und indel&n Metallberufe. Eine gemeinsame
Beschulung ist deshalb im ersten Ausbildungsjahglicio.
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Teil V

Lernfelder

Ubersicht tiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsbeuf
Verfahrenstechnologe Metall und Verfahrenstechnoloign Metall

Lernfelder

Nr.

1. Jahr

Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden

2. Jahr

3. Jahr | 4. Jahr

1

Bauelemente mit handgefiuihrten Werkzeu-
gen fertigen

80

Bauelemente mit Maschinen fertigen

80

Baugruppen herstellen und montieren

8(

Technische Systeme instand halten

80

Steuerungstechnische Systeme installieren

und in Betrieb nehmen

80

Metallurgische Prozesse durchfuhren

8(

7

Umformprozesse durchfihren

80

8

Stoffe vor-, aufbereiten und lagern

40

Fachrichtungen: Eisen- und Stahlmetallurgie und Nibteisenmetall

urgie

9a

Werkstoffe erzeugen

120

Fachrichtungen: Stahlumformung und Nichtei

senmetall

mformung

9b

Produkte durch Umformen herstellen

120

10

Werkstoffeigenschaften verandern

80

11

Produktionsanlagen instand halten

80

12

Produkte nach Kundenanforderung bereit-
stellen

60

13

Prozessqualitat Uberwachen und optimieren

Summen: insgesamt 1020 Stunden

320

280

280 140
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Lernfeld 1: Bauelemente mit handgefihrten Werk- 1. Ausbildungsjahr
zeugen fertigen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die KompetenBauelemente nach konstrukti:
ven, technologischen und qualitativen Vorgaben mihandgefuhrten Werkzeugen her-
zustellen.

Die Schulerinnen und Schiletanen die Herstellung von berufstypischen Baueleme
mit handgefuhrten Werkzeugen. Dazu wertenTgg-, Baugruppen- und Gesamtzeichn
gen aus, um werkstickbezogene Dat@halle, Toleranzen, Halbzeug- und Werkstof
zeichnungenxu erfassen. Sie erstellen, andern oder ergdezénische UnterlageZeich-
nungen, Stucklisten, Arbeitsplara)ch mit Hilfe von Anwendungsprogrammen.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen dervaerdenden Fertigungsverfahren pla
sie die Arbeitsschritte. Sie bereiten den Werkzesgeéz vor, indem sie fur die verschie
nen WerkstoffgrupperiEisen-, Nichteisen- und Kunststoffwerkstofie Werkstoffeigen
schaften vergleichen und die geeigneten Werkzeugedhlen. Sie berechnen dauteil-
masse.

Sie entschlusseln Werkstoffbezeichnungen und AngéloeHalbzeuge widlecheund Pro-
file. Sie erlautern die Keilwirkung bei der Spanabnahbsstimmen die geeigneten We
zeuge und die werkstoffspezifische Werkzeuggeomé@rei- Keil- und Spanwinkel)Sie
wenden Normen an und bestimmen die Fertigungsp&eame

Die Schilerinnen und Schuler stellen den Zusammenlzavischen den Werkstoffeige
schaften und dem Umformverhalten des WerkstoffesnbBiegen her. Sie bestimmen u
ermitteln die technologischen Daté@estreckte Lange, Ruckfederung, Biegewinkel
Biegeradius).

Die Schulerinnen und Schiler wahlen geeigtrkzeug und Werkstickspannmittelnd
Hilfsstoffe aus, bereiten die Herstellung der Baeteor undfihren unter Beachtung d¢
Bestimmungen zum Arbeitsschutz die Bearbeiturdyech. Sie ermitteln Gberschlagig d
Material-, Lohn- undWerkzeugkosten

Die Schilerinnen und Schiiler unterscheiden diechedenen PriufverfahremMéssenund
Lehren, wahlen geeignete Prufmittel aus, wenden dieseeestellen die entsprecheng
Prifprotokolle undewertendie Prifergebnisse.

Sie dokumentieren und erlautern die Auftragsdurchifiig,reflektieren, bewerten und pré

nten
un-
fbe-

nen
e-

Br
ie

en

L

sentieren die Arbeitsergebnisse. Sie optimierearsd_ern- und Arbeitsablaufe.
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Lernfeld 2: Bauelemente mit Maschinen fertigen 1. Asbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die KompetenBauelemente nach konstrukti:
ven, technologischen und qualitativen Vorgaben mivlaschinen zu fertigen.

Sieanalysierentechnische Dokumente wieeil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen
Arbeitsplanemit dem Ziel fertigungsbezogene Daf@oleranzen, Passungen, Oberflach
angaben, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungesguwerten.

Die Schulerinnen und Schulglanen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie erstaliger

grammen.

funktionaler (Funktions- und Qualitadtsvorgabenjechnologischer(Fertigungsverfahren

Fertigungsparameter.

wie Tabellenbiicher und Herstellerunterlaganch in einer fremden Sprache. Sie planen

Schneidstoffeigenschaften berticksichtigen.
Die Schilerinnen und Schiuler bestimmen die geedggnéferkzeuge und die Werkzeug

mittel aus.

Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegumen Aufbau und die Wirkung
weise von Werkzeugmaschinen und deren mechanig€bemponenten. Die Schilerinn
und Schiler bestimmen die erforderlichen Maschiatard bewerten diese und stellen
Ergebnisse in anschaulicher Weise dar.

Die Schilerinnen und Schiler bereiten die Werkzauge Maschinen fur die Herstellu
der Bauelemente vor. Sie beurteilen die Sichenent Betriebsmitteln, risten die Masc
nen undfihren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeits- uedu@dheitsschu
die Bearbeitungedurch.

Sie analysieren die Einflusse des Fertigungspreseaaf Maf3- und Oberflachengiite (
bewertendie Produktqualitat.

Die Schulerinnen und Schiler wahlen entsprechendqdalitativen Vorgaben die Prifm
tel aus, erstellen Prufplane und Prufprotokolle Sellen die Einsatzfahigkeit von Prifn
teln fest, prifen die Bauteile, dokumentieren negverten die Prufergebnissgorif- und
fertigungsbezogene Fehler)

Sie dokumentieren und erlautern die Auftragsdurdchiiig,reflektieren, bewerten und pré
sentieren die Arbeitsergebnis@erasentationstechnikenynd optimieren eigene Lern- u

erganzen Einzelteilzeichnungen und Arbeitsplaneh aoit Hilfe von Anwendungspro

Sie vergleichen ausgewahlte Fertigungsverfahren emmditteln unter Bericksichtigung

Werkzeugeinsatz, indem sie die spezifischen Weifksgegnschaften ermitteln und di

metrien. Sie wahlen werkstoffspezifische und sadlfsteifspezifische Kuhl- und Schmie

und

)

und wirtschaftliche(Herstellungszeit, Fertigungskoste@gsichtspunkte die erforderlichen

Sie fuhren die entsprechenden Berechnungen duiatu Butzen sie technische Unterlagen

den

S_
en
die
ng
hi-
[z

und

it-
Nit-

A

Arbeitsablaufe.
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Lernfeld 3: Baugruppen herstellen und montieren 1Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die KompetenBauelemente zu Baugruppe
zu montieren und dabei funktionale und qualitative Anforderungen zu bericksichti-
gen.

Die Schilerinnen und Schiler werten technische Dwnie, wieTeil-, Baugruppen- un

Zusammenhange zu erfassen und zu beschreiben.idsgr dsrundlaganalysierensie den
Kraftfluss in der Baugruppe.

Sie planen die Montage von Baugruppen, indem sie sich eineerhlizk tiber die sachg
rechten Montagereihenfolgerverschaffen. Die Schilerinnen und Schiler erstedaen
Montageplanund nutzen verschiedene Strukturierungs- und Bliusgsvarianten Struk-
turbaum, Tabelle, Flussdiagramm, Anordnungsplan

higkeit und der Planungseffektivitat. Die Schileen und Schuler unterscheiden die W
prinzipien kraft-, form-, stoffschliissjgund wéhlen geeignetéligeverfahreraus. Fur ein

richtungen und begriinden ihre Auswabhl.

lerunterlagen)aus. Um die konstruktive Auslegung nachzuvollziebhed um Montagefel

Flachenpressung, Reibung, Festigkeit von Schrauldéerkstoffkennwerte)Sie ermitteln
die KenngroRRen, erkennen und bewerten die physdten Zusammenhange ufidhren
die Montagedurch.

Die Schulerinnen und Schiler tbernehmen Verantwgrfiir die Sicherheit am Arbeit
platz fur sich und andere, indem sie sich die Adeawigen bei Nichtbeachtung dBestim-
mungen zum Arbeitsschwgrdeutlichen.

Die Schilerinnen und Schiuler priféie Baugruppe auf Funktion und bericksichtigen d
die auftragsspezifischen Anforderungen. Sie entliclrufkriterien erstellenPrifplane,
wendenPrifmittelan und dokumentieren die Ergebnisseiiiifprotokollen

FUr ein hohes Qualitatsnivedewerten die Schilerinnen und Schiler dignktionalen ung
qualitativen Merkmale von Bauteilen und Baugruppead werten Prufprotokolle aus. §
leiten MalRBhahmen zuQualitatsverbesserungnd Qualitatssicherungab. Sie reflektiere

auf ihre Ursachen mit den Werkzeugen des QualisigementsUrsachen-Wirkungs
Diagramn) untersucht.

Die Schulerinnen und Schiler erarbeiten und prégentdie Ergebnisse im Team. $&
flektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategied eigene Lerntechniken.

Gesamtzeichnungen, Sticklisten, Technologie-Scheamtitiem Ziel aus, die funktionalen

sachgerechte Montage bestimmen sie die erforderiaNerkzeuge, Hilfsmittel und Var-

Die Schulerinnen und Schiiler wahlen die notwendigerm- und Bauteile mit Hilfe tech-
nischer UnterlagenT@bellenbuch, Normblatter, Kataloge, elektronisdfiedien, Herstelt

ler zu vermeiden, fihren sie die notwendigen Baraogen durch(Kraft, Drehmoment,

den Montageprozess und die angewandten Verfahréglidhe Fehler werden systematis

—

D
]

Sie vergleichen die Strukturierungs- und Darstggwuarianten hinsichtlich ihrer Aussagefa-

irk-

-

abe
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Lernfeld 4: Technische Systeme instand halten 1. Abildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schuilerinnen und Schiler besitzen die KompetenaMaschinen und Technischg

und deren Betriebsbereitschaft sicherzustellen undlabei die Sicherheitsvorschriften
fur elektrische Betriebsmittel zu beachten.

Die Schulerinnen und Schuler bereiten die Instalaihg von Maschinen und Technisch

Wirtschaftlichkeit die erforderlichen MalRnahmen.

Sie leserBetriebs- undBedienungsanleitungen sowie Instandhaltungspféanéviaschiner
und Technische Systeme auch in einer fremden Sgr&ik Schilerinnen und Schiler

Maflinahmen zur Instandhaltuf\yartung, Inspektion, Instandsetzung, Verbesserung)

Die Schilerinnen und Schuiler analysieren die Béneicgen und Kennzeichnungen \
Schmierstoffen, Kuhlschmierstoffen, Hydraulikflgksiten und Korrosionsschutzmitte
Sie beschreiben deren Wirkungsweise und EinsatzihereSie analysieren dierschleild
erscheinungenind stellen di&/erschleiRursachefest. Die Schilerinnen und Schiler be

Systeme vor undiihren diese unter Beachtung der Vorschriften zum Umwblitz (Ent-
sorgungsvorschrifterynd zum Umgang mit gesundheitsgefdhrdenden Stdffech.

tatssicherung dar. Durch Sichtprifung und untercBemg der Sicherheitsvorschriften
elektrische Betriebsmittel erfassen sie moglichi@s$llen an Maschinen und Technisc
Systemen, prifen die Funktionen von Sicherheitsditungen und beurteilen die Betrie
sicherheit

Mit Hilfe der Grundlagen der Elektrotechnik und &teungstechnik erklaren die Schile
nen und Schiler einfache Schaltplane. Sie messeachnen und vergleichen elektris
und physikalische Grol3en. Die Schilerinnen und Bchéurteilen Schutzmal3hahmen u
Schutzarten bei elektrischen Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgefuhrten Instandhatiomradnahmen und erstellen efeha-
densanalyseSie beschreiben mogliche Fehlerursachen und Ié&taBnahmen zu dere
Vermeidung und Behebung ab.

D

Systeme im Rahmen der Instandhaltung zu warten, zinspizieren, instand zu setzen

Systemen vor. Dazplanen sie unter Beachtung der Sicherheit, der Verfughanknd der

en

er-

mitteln die Einflisse auf die Betriebsbereitscivait Maschinen und Technischen Systemen
und beschreiben die Arbeitsschritte zur Inbetridéioma Sie unterscheiden die verschiedenen

on
In

rei-

ten die Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzanbgsten an Maschinen und Technische

Die Schulerinnen und Schiler stellen den Zusammenhkaischen den Malinahmen zur
Instandhaltung, der Produktqualitdt und der Masaiwerfliigbarkeit im Rahmen der Quali-

fur
hen
hS-

in-

che
nd

2N
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Lernfeld 5: Steuerungstechnische Systeme instal- 2. Ausbildungsjahr
lieren und in Betrieb nehmen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetensteuerungstechnische Systen
auf der Basis von technologischen und wirtschaftlleen Vorgaben zu installieren und
deren Betriebsbereitschaft sicher zu stellen.

Die Schulerinnen und Schilanalysierentechnische Dokumentationen von automatisie

te, Regelkreis, Regelungsartenjdnen die Baugruppgmechanische, elektrische, hydr:
lische und pneumatische Elemenbeyufsspezifischen Anlagen zu und beschreibenng
Wirkungsweise.

Die Schulerinnen und Schulermitteln auf der Grundlage des Schaltungsaufu@chalt-
und Funktionsplan, Stromlaufplalen Funktionsablauf der Schaltung. Hierflr nutse
technische InformationsquelleHérstellerunterlage)y auch in fremder Sprache.

Die Schilerinnen und Schilplanen unter Berticksichtigung von technologischen und
logischen Gesichtspunkten den Aufbau ymeumatischen, hydraulischen und elektrisg
Steuerungen. Zu diesem Zweck setzen sie auch Anmgsg@rogramme ein. Sie bestimn
die Dimensionen von steuerungstechnischen Systelmem Berechnunge(Druck, Kraft,

gen von technischen Unterlag@rabellen, Diagrammen)
Die Schulerinnen und Schulezalisieren Schaltungen an Hand der Schaltpléne. Sie u

und berihrungsempfindlictdur Prozesssteuerung und Prozessuberwachung taeoh see
anwendungsbezogen ein. Sie integrieren sicherheis-steuerungsrelevante Funktions
heiten(Schutzeinrichtungen, Sicherheitsschaltungen, Agbieherheitin die Schaltungen.

Die Schulerinnen und Schuléberprifen auf der Basis des vorgegebenen Prozessab
die Funktion der Schaltung und beheben auftretéredder. Sie entwickeln Strategien :
Fehlersuche und optimieren steuerungstechnischerBgs

Die Schilerinnen und Schuler erstellen techniscbhkuhentationen und prasentieren i
Ergebnisse unter Verwendung von PrasentationstemhnSie vergleichen unidewerten
die erarbeiteten Losungsansétze im Teegfigktieren ihre Arbeitsweise und optimiere
ihre Arbeitsstrategien.

Systemen. Sie grenzen Steuerungs- und Regelunigbéimgen voneinander gBteuerkett

Volumenstrom, Kolbengeschwindigkeit, Wirkungsgradheitsvermoégenund Auswertunt

suchen die Funktionen, Einsatzbereiche und Aufgaleeschiedener Sensoré@méherungst

ne

rten

AU-
lere

Hko
hen
nen

nter-

ein-

aufes
zur

hre
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Lernfeld 6: Metallurgische Prozesse durchfiihren 2Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schilerinnen und Schuler besitzen die Kompetenanetallurgische Prozesse fi
unterschiedliche Legierungen von Werkstoffen und Bateilen zu planen, durchzufiih-
ren und zu bewerten.

Die Schuilerinnen und Schiler nutzen InformationBgngum sich tUber WerkstoffeP(i-
mar- und Sekundarmetallurgiend metallurgische VerfahreRéduktions-, Oxidationsm
tel) zuinformieren. Zur Realisierung der charakteristischen Eigenfsehaler hergestellte
Werkstoffe erfassen sie die chemischen Vorgamgs(ktion, Raffinationder metallurgi
schen Prozesse. Dabamalysieren sie die metallurgischen Verfahrensrouten und wé
aufbereitete Einsatzstoffe aus.

Die Schulerinnen und Schuletanen die Erstellung von Zweistoffschaubildern mit Hi

Temperatur-Zeit-Verlaufe auswerten. In diesem Zusanhang unterscheiden und ermitt
sie verschiedene Legierungsarten der Kristd{lesallgemenge, Mischkristgll Dazu ver;
schaffen Sie sich einen Uberblick Uber die metadpbischen Untersuchungsverfah

Werkstoffeigenschaften durch Legieren und Legiesbiidung auf Grundlage des inne
Aufbaus der MetalleGitteraufbau, Gefiige Anhand der Werkstoffeigenschaften prufen
die Einsatz- und Verwendungsmadglichkeiten.

(Warmemenge, Wirkungsgradyie wahlen fur verschiedene Legierungen zerstore
Werkstoffprufverfahrenfugversuch, Kerbschlagbiegeversuch, Harteprifunger Beach

Dehngrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung, Kerbseinksgt, Hartg, erkennen Zusamme
hange pewertendiese und stellen sie anschaulich dar.

Die Schulerinnen und Schilrhren metallurgische Prozesse auf Grundlage ihrer Pig
durch und untersuchen die Erzeugnisse mit Hilfe des e Prufverfahrens unter B
ricksichtigung einzuhaltender Arbeitsanweisung@&mrifanweisung, Normen erstellen
technische Dokumentationemabellen, Diagrammeauch computergestiitzt unter Beri
sichtigung rechtlicher Bestimmungen und Datenschugzverten diese im Vergleich m
Sollwerten und dokumentieren die Auswertung. Wéathder gesamten Durchfiihrung Gb
nehmen sie Verantwortung fir die Sicherheit am Asp&atz und achten auf die Einhaltu
der Berufsgenossenschaftlichen Informationen, desu@dheitsschutzes sowie der Belg
des Umweltschutzes.

Die Schilerinnen und Schiilexflektieren und erlautern bei den verwendeten Prifverfa
den Zusammenhang von Eingangsgrof3en und Ergebr(&sswertung von Diagramme
Umrechnung von Gro3en, Einhaltung der Prufbedingmngach Norm Sie prifen un
bewerten ihre Ergebnisse und formulieren Kriterbazuglich Wirtschaftlichkeit, techn
scher Machbarkeit und Qualitat.

tung auftragsspezifischer Anforderungens. Sie ermitteln Kenngréf3en Streckgrenze,

t-
n

hle

Ife

von technischen UnterlagehVérkstoffdatenblatterEisen-Kohlenstoff-Diagramm, Geflge-
bilder, Normen auch in fremder Sprache, indem sie Zustandssddaulanalysieren und

eln

ren

(mikro- und makroskopische Verfahye®ie beschreiben den Vorgang der Anderungen der

ren
sie

Die Schilerinnen und Schiler untersuchen die Eekilghz bei metallurgischen Prozessen

nde
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Lernfeld 7.  Umformprozesse durchflhren 2. Ausbildurgsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die KompetentJmformprozesse nach techng
logischen und kundenspezifischen Anforderungen zulgnen und durchzufthren.

denspezifische Anforderungeist{ickzahl, Gestalt, Toleranzen, Werkstoff, Wefkstioff-

tion) und unterscheiden Umformverfahréiglzen, Strangpressen, Schmieden, Zijehen
Zur Bestimmung der erforderlicherKrafte und BeanspruchungenZygspannung

Unterlagen von Vormaterialien und deren technoldgs Eigenschaften Spannungs

Umformmaschinen anhand von KenndatBmefpzahl, Drehmoment.eistung)und wéhlen
ein Verfahreraus

mungen grundlegende Umformverfahren an Bauteilexh.

Sie kontrollieren das Bauteil hinsichtlich der Anforderungerickfederung, Oberflache
gute und beurteilen die Umformbarkeit der Werkstoff@itterfehler) Sie bewerten ihre
Arbeitsergebnisse hinsichtlich der Qualitat, Winsitlichkeit, Umwelt- und Arbeitsschutz

gesamten Prozess und optimieren Arbeitsstrategem<{, Arbeitstechnikgn

werte auch in einer fremden Sprache. Sie vergleicherfoumverfahren hinsichtlich der
Beanspruchungen und der Temperat@dugumformen, Druckumformen, Zug-Druck-
Umformen, Biegeumformen, Torsionsumformen, Warm-Kaitumformung, Rekristallisa-

Dehnungsdiagramme, plastische und elastische Matfng) Sie planen den Einsatz von

Die Schulerinnen und Schuler prasentieren ihre lingse undeflektieren im Team den

Die Schilerinnen und Schulerformieren sich anhand technischer Unterlagen tber kun-

Druckspannunpfur die Umformunganalysierendie Schilerinnen und Schiler technische

Die Schulerinnen und Schuil&rhren unter Beachtung der Arbeits- und Sicherheitsbestim
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Lernfeld 8: Stoffe vor-, aufbereiten und lagern 2 Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die KompetenEinsatzstoffe und Einsatzpro-
dukte zu bestimmen, zu unterscheiden und fur den viteren Prozess vor- und aufzube
reiten sowie diese zu lagern und zu entsorgen.

spezifischen Anforderungen an das Produkt, auemnier fremden Sprache. Siealysieren
Hilfs- und BetriebsstoffErze, Mineralien, Zuschlagstoffe, ReduktionsmitBrennstoffe
Energietrager)auf deren zweckmafige Anwendung, ordnen die eienelechnischen Sta
fe dem jeweiligen Prozessschritt zu und bertckgehtdie Grundlagen des Arbeits- U
Umweltschutzes.

fachspezifischer Produkte. Hierbeiahlen sie unter sicherheitstechnischen Aspekten
mechanischen Parametenfrdft, Arbeit, Leistuny ForderzeuggHebezeuge, Lastaufna
memittel, Anschlagmittel, Tragmittel, Flurférdergeuaus

Die Schulerinnen und Schulefihren notwendige Prozessschritte der Material
und -aufbereitundgZerkleinern, Trennen und Mischen von Feststoffgglomeration)ge-

Zwischenprodukte hinsichtlich der geforderten Eggraften zbeurteilen. Sie lagern Ma
terialien ein.
Die Schulerinnen und Schiler dokumentieren und bewehre Arbeitsergebnissesflek-

prozesse, die Lagerung sowie die Entsorgung ddieStb.

tieren ihr Handeln und leiten Optimierungsmadglichkeitém éie Vor- und Aufbereitungs

Die Schulerinnen und Schilexformieren sich tUber den Stofffluss im gesamten Prozess
(Stahl- und Nichteisenmetallurgie, UmformprozesseHhlbzeuggsowie tber die kunden-

f_
nd

Die Schilerinnen und Schuilptanen den Stoffeinsatz, den Transport und die Entsorgung

und
h_

or-

mal3 verfahrensbedingter Erforderniskgch. Sie entnehmen Zwischenprodukte und Fer-
tigerzeugnisse aus der Produktion, um die AuswahlKinsatzstoffe, Vormaterialien upd
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Fachrichtungen: Eisen- und Stahlmetallurgie und Nibteisenmetallurgie

Zeitrichtwert: 120 Stunden

Lernfeld 9a:  Werkstoffe erzeugen 3. Ausbildungsjahr

Die Schilerinnen und Schiler besitzen die Kompetenaufbereitete Vormaterialien
der Produktion zuzufiihren und Werkstoffe nach Vorgeaben und Anforderungen her-
zustellen.

Die Schilerinnen und Schulanalysieren Werkstoffe und deren geforderte Eigenscha
(Legierungen, mechanisch-technologische Eigenschafiéetigungs-technologische Eige
schaften, chemisch-technologische Eigenschaf&ainformieren sich anhand technisch

Prozessstufen vom Vormaterial bis zum Endprodukhi{&tahlerzeugung, Nichteisenn
tall-Erzeugund). Dabei beschreiben sie sowohl die Raffinationsst(fginheitsgradejls
auch die Bedingungen fir die Herstellung und diat&eerarbeitungPrimar- und Sekun
darmetallurgie)

Die Schilerinnen und Schulptanen anhand der gewonnenen Informationen den He
lungsprozessSauerstoffaufblasverfahren, Elektroverfahren, pyrod hydrometallurgisch
Verfahren, Schmelzflusselektrolyse, VergieBen derksibffe) und visualisieren de
Stofffluss (Diagramme)der Haupt- und Nebenproduki8tahl: Schlacke; Kupfer: Anode
schlamm; Aluminium: Rotschlamm, Erzstauie$ den einzelnen Prozessstufen.

Die Schulerinnen und Schul@rhren den geplanten Herstellungsprozess unter Berick
tigung der Umwelt- und Arbeitssicherheitsaspekteisader Wirtschaftlichkeidurch. Sie
leiten die entstehenden Nebenprodukte zur Veramgitveiter. Sie Uberwacheaten Her
stellungsprozessP¢obenziehen, Prozessdatem)d beurteilen die Qualitat im jeweilig
Prozessschritt mit Hilfe von Werkstoffprufverfahr@erstdérende und zerstérungsfreie P
verfahren) Sie ermitteln die entstehenden Schadst@ftétschadstoffe, Treibhausgase) (
fuhren diese der Weiterbehandlung zu. I$#everten den Herstellungsprozess hinsichtl
der geforderten Werkstoffeigenschaften und demli&safvon Fehlern.

Die Schulerinnen und Schuileflektieren den Herstellungsprozess und optimieren dies

ften
ln_
er

Unterlagen, auch in einer fremden Sprache, lUbeiStefffluss und vollziehen die einzelnen

ne-

stel-
e

n

n_

sich

<
uf-
ind
ich

en.

! Nichteisenmetalle siehe Teil IV Berufsbezogen \éonerkungen
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Fachrichtungen: Stahlumformung und Nichteisenmetalimformung

Lernfeld 9b:  Produkte durch Umformen herstellen 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 120 Stunden

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die Kompeten®rodukte nach Prozesskenn
grofRen und kundenspezifischen Anforderungen zu plan und herzustellen.

Die Schilerinnen und Schilerformieren sich anhand der Fertigungsunterlagen tbe
Auswahl der benotigten Werkzeuge, Hilfs- und Béssoffe zur Formgebung der Prod
te. Sie vergleichen und unterscheiden die FertiguegahrenKalt- und Warmumformung
Langs-, Quer-, Schragwalzen, Freiformen, GesenldarmiRingwalzen, Ziehen, Strangpr
sen, nahtlose und geschweil3te Hohlprofilherstelungsichtlich der zu erzeugenden (
stalt sowie kundenspezifischer Anforderungen pfathen ein Umformverfahrer{Mecha-
nismen der Formgebung, Formanderungswiderstand,oungrad, direkte und indirekt
Erwéarmung, Industriedéfen, Heizwert, WarmebedarkriR&llisationstemperatur).

Die Schilerinnen und Schilerdhlen anhand der Kriterien den Aufbau und die Funk
der Werkzeuge Walzgeriiste und Walzenarten, SchmiedewerkzeugenkigsZiehsteing
Dorne, Tiefziehwerkzeuge, Matrizemiyr Umformung von Eisen- und Nichteisenwerkstof
aus

Die Schulerinnen und Schileedienen steuern und tberwachen dabei die untersch
chen Produktionsanlagen und Hilfseinrichtungen.d&siDurchfihrung der Umformproze

schaften der Werkstoffauch unter wirtschaftlichen Aspekten. Zur Vermeiglvon Fehlerr
fuhren sie unter Beriicksichtigung technologischemameter die Mal3-, Form- und Obert
chenprifungen durch. Sie bereiten die gefertigteregnisse fur die Nachbearbeitung v(

Die Schilerinnen und Schileeurteilen die Qualitat der umgeformten Produkte. Sie
kennen Fehler, unterscheiden Fehlerarten, steteFursachen fest und leiten Maf3nahi
zur Beseitigung derer ein. Sie erfassen, dokumemtiend werten die auftretenden Proz
daten aus. Beim Herstellen von Produkten mit Umfoaschinen beachten die Schile
nen und Schiler den Arbeits- und UmweltschiiReinigungsanlagenjowie die Berufsge

r die
uk-

J,
es-
Se-

e

tion

mY

™~

[fen

edli-
)S-

se bericksichtigen sie physikalische, mechanischemische und technologische Eigen-

I
la-
DI,
er-
men
£SS-
rin-

nossenschaftlichen Vorschriften.
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Lernfeld 10: Werkstoffeigenschaften andern 3. Ausltdungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenznechanische Werkstoffeigen
schaften von Eisenwerkstoffen und Nichteisenmetallenach Kundenauftrag einzustel;
len.

Werkstoffeigenschaften zu verandethefmische, thermochemische und mechanische

gramme Zeit-Temperatur-Umwandlungs-DiagrafnmSie ermitteln die einzusetzend
Warmebehandlungsanlagen, Hilfsmittel und -stoffe.

Die Schulerinnen und Schilanalysierenden auch fremdsprachlichen Kundenauftrag
wahlen ein VerfahrenHarten, Anlassen, Verguten, Glihen, Randschich¢hérussche
dungshartuny) aus. Sieplanen Arbeitsablaufe und Produktionsschritte, um gewiites

sammenhange zwischen Werkstoff und Warmebehandinddegen die Paramet@rgmpe;

(Gefligé die Veranderung der Werkstoffeigenschaften.

winschten Werkstoffkennwertelérte, Festigkeit, Streckgrenzenverhéljris erzielen. Si
uberwachen den Prozess, insbesondere die Zyklewdenebehandlung und reagieren
auftretenden Storungen. Sie erstellen Diagrammeemdhder Warmebehandlung zur B

schutzes.

anderungenHrufprotokollg. Sie erkennen fehlerhafte Behandlungen, bestinmeean Ur-
sachen und leiten nachhaltige VerbesserungsmalRnadimélierbei beriicksichtigen sie d
Einfluss von Begleit- und Legierungselementen a#f Geflige und Werkstoffeigenschatft
Sie vergleichen die Ergebnisse mit den Kundenvagaimd beurteilen die Energieeffizie
(Warmemenge, Wirkungsgnad

schaftsanderung, dokumentieren die Ergebnisse, iaufremder Sprache, und diskutief
Alternativen.

fahren). Sie verschaffen sich einen Uberblick Uber diadtigten Warmebehandlungsdja-

Werkstoffeigenschaften zu erzielen. Sie identifizie Werkstoffe, beriicksichtigen die Z

ratur-Zeit-Verlaufe fest. Sie beschreiben auf Grundlage des innengihais der Metalle

Die Schulerinnen und Schildiihren Stoffeigenschaftsanderungeturch, um die get

D

Die Schulerinnen und Schilénformieren sich Uber die Moéglichkeiten und Verfahren

Ver-

en

und

Cc
u-

bei
ro-

fung und Dokumentation. Wéahrend der gesamten Duhchhg achten die Schulerinnen
und Schiler auf die Einhaltung der Berufsgenoss$atffichen Vorschriften, des Gesund-
heitsschutzes am Arbeitsplatz sowie die BelangeVdietschaftlichkeit und des Umwelt-

Die Schulerinnen und Schulprifen die Werkstoffkennwerte nach den Stoffeigenschafts-

en
en.
nz

Die Schilerinnen und Schuleeflektieren die Durchfihrung der erfolgten Stoffeigen-

en
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Lernfeld 11: Produktionsanlagen instand halten 3. Aisbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Instandhaltungsarbeiten einzuleiten und durchzufihen.

Die Schilerinnen und Schilanalysieren Prozesse in der Metallurgie oder Umformu
Sie beschreiben in ihrem Téatigkeitsbereich Aufb&lirkungsweise, komplexe Verknipfu
gen und Anwendungen der eingesetzten Maschine\nlagien Maschinenelemente, Ba
teile, Baugruppen, Einrichtungen, Demontage- unahtdgeplane)

Instandhaltunglfistandhaltungsplane, Inspektion, Hilfs- und Bdis&toff¢ dieser Anlager
auch in einer fremden Sprache. Bianen die notwendigen Instandhaltungsmalinahme
ausgewahlten Produktionsanlagen, unterscheideranitisaltungskonzepte und bewer

zung)
Die Schilerinnen und Schulfrthren erforderliche Wartungs-, Inspektions- und Instatd

unterstitzt durch Informations- und Kommunikati@a$iniken, die Ergebnisse.
Die Schulerinnen und Schiléberprufen die Produktionsanlagen zur Bewahrung der

fallverhalter). Sie fuhren diese, unter Einhaltung der Arbeltssz- und Berufsgenosse

(Entsorgungsvorschriftgrdurch.

Die Schilerinnen und Schil&iten Optimierungsmoglichkeitenverbesserunghinsicht-
lich Qualitat, Wirtschaftlichkeit, Arbeits- und Unaltschutzab und erstellen sowie ergq
zen Arbeitsanweisungen.

Die Schilerinnen und Schuler besitzen die Kompetenan Anlagen und Maschinen def
Stahl- oder Nichteisenmetallurgie oder zur Umformurg von Metallen die notwendigen

deren Wirtschaftlichkeitvorbeugende, zustandsbedingte und schadensbedinsigmdsett

zungsarbeiteurch. Sie wirken auch an der Erstellung von Wartungsd inspektionspla-
nen mit. Sieliberwachen Anlagen und Maschinen und bewerten und dokumemtjeauch

Die Schilerinnen und Schulerformieren sich tber die Vorschriften zur Bedienung und

n an
ten

triebsbereitschaft auf Prozessstorungen, grenzse diystematisch ein und veranlassen bei
Stérungen MalRnahmen zu deren Beseitiglrghlersuchlaufplan, Abnutzungsvorrat, Aus-

schaftlichen Vorschriften sowie der Vorschriftensatiem Bereich des Umweltschutzes

n_
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Lernfeld 12: Produkte nach Kundenanforderung 4. Ausbildungsjahr
bereitstellen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schulerinnen und Schuler besitzen die Kompeten®rodukte auf die Einhaltung
reiten.

Die Schulerinnen und Schilanalysierendie auch fremdsprachlichen Kundenauftrage
leiten die zu prifenden quantitativen und qualreti Produktmerkmale abSéll-Ist-

fergebnisse hinsichtlich kritischer Fehler sowieupa und Nebenfehler. Sie analysieren
Vorgaben fur die Weitergabe des Produkts.

und Prufmittel fest. Sie bereiten die Einsatzfahiglkler Prifmittel vor und beachten
Vorschriften zur Unfallverhitung.

nische, thermische und chemische Verfahten leiten diese ein.
Die Schulerinnen und Schuler fuhren das Produktdgteren Verwendung zaokumen-

Datenverarbeitung, durch und leiten diese weitier b8reiten das Produkt unter Berlicks
tigung der Vorschriften zur Unfallverhiitung fir déransport vor.

weltschutzes und wirtschaftlicher Gesichtspunkte hetrieblichen LeistungsprozesBef
schaffung, Produktion, Absatan.

der Kundenanforderungen zu Uberprifen und fur die weitere Verwendung vorzube-

Vergleich, AnforderungslisteSie verschaffen sich einen Uberblick tUiber Vendahzur Priit
fung der chemischen Zusammensetzung, metallog@pidintersuchungen sowie zersto-
rungsfreier PrufungenSfchtprifung, Ultraschallprifung, Durchstrahlunggfung, Far-
beindringprufung, MagnetpulverprifupgSie informieren sich tber die Bewertung der Pri-

tieren den Vorgang und fihren eine Kennzeichnung, audhHiffie einer elektronischen

und

die

Die Schulerinnen und Schilptanen die Prufung des Produkts und legen die Prifveefahr

die

Die Schilerinnen und Schulérerprifen das Produkt, gegebenenfalls an Hand einer
Stichprobe, und vergleichen die Ergebnisse mit Qeralitatsmerkmalen. Sie entscheigen
nach der Datenanalyse lber die Notwendigkeit ugduig einer Nachbehandlungécha

ch-

Die Schulerinnen und Schilbewerten die Ergebnisse und treffen Aussagen zum Herstel-
lungsprozess. Sieeflektieren die Erkenntnisse und passen gegebenenfalls dedtulRig
onsprozesskontinuierlicher Verbesserungsprozgsauch unter Beriicksichtigung des Um-
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Lernfeld 13:  Prozessqualitat tberwachen und op- 4. Ausbildungsjahr
timieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

schinen und Anlagen zu tiberwachen und zu beurteilen

Die Schilerinnen und Schuilerformieren sich tUber Qualitats- und Umweltmanagem
systeme, deren Anwendung sowie deren Bedeutungn@igsierendie auch fremdsprac

ten auch mit Hilfe elektronischer Datenverarbeityatgktronische Textverarbeitung u
Tabellenkalkulatioh

Die Schulerinnen und Schulptanen die Darstellung der Prozessqualitat mit Hilfe der
schreibenden StatistikH{stogramm, Fehlersammelka)teSie entwerfen Diagramme u
bereiten die statistische Kennwertarithmetischer Mittelwert, Median, Modus, Ran
Standardabweichungnit Hilfe elektronischer Datenverarbeitungsprognae auf

Die Schulerinnen und Schilberechnendie Maschinen- und Prozessfahigkeitsindizes
Pareto-Analyspdurchund leiten MaRnahmen zur Optierung ab. In diesesaZumenhan

FlieRfertigung durch Qualitatsregelkarten und besbtlen den Verlauf.

Dokumentation der Produktqualitat.

Die Schuilerinnen und Schuilbewerten die Prozessqualitat und nehmen Stellung zu |
Ergebnissen.

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die Kompetenzie Prozessqualitat von Ma;

fuhren Fehleranalysen mit Hilfe von Qualitatswerdgen {Ursache-Wirkungs-Diagramm,

ent-

lichen Kundenanforderungen und leiten daraus mesdbaduktvoraussetzungen und wei-
tere Forderungempluftfilterung und -reinhejtab. Sie erfassen und analysieren Prozessda-

nd

nd

ge,

Sie

g

erstellen sie Prifplane und wenden diese an. Seewidichen die Merkmalswerte in der

Die Schulerinnen und Schilezflektieren die MaRnahmen zur Qualitatssicherung und der

hren
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Teil VI Lesehinweise
fortlaufende Kernkompetenz der Ubergeordneten beruflichen Angabe des Ausbildungsjahres;
Nummer Handlung ist niveauangemessen beschrieben| | 40, 60 oder 80 Stunden
Lernfeld 11: Produktionsanlagen in- 3. Ausbildungsjahr

stand halten Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schulerinnen und Schiler besitzen die Kompetenan Anlagen und Ma-
schinen der Stahl- oder Nichteisenmetallurgie odezur Umformung von Me-
tallen die notwendigen Instandhaltungsarbeiten einzdleiten und durchzufih-
ren.

Die Schulerinnen und SchilanalysierenProzesse in der Metallurgie oder U
formung. Sie beschreiben in ihrem Tatigkeitsberefaifbau, Wirkungsweise

3

1. Satz enthélt gene-
ralisierte Beschrei-
bung der Kernkom-
petenz (siehe Be-
zeichnung des Lern-
feldes) am Ende des
Lernprozesses des
Lernfeldes

komplexe Verknipfungen und Anwendungen der eingtsetMaschinen un

] M=

Anlagen Maschinenelemente, Bauteile, Baugruppen, Einriapuan Demontage
und Montagepléne)

verbindliche Min-
destinhalte sind
kursiv markier

Die Schilerinnen und Schilerfformieren sich Uber die Vorschriften zur Bedig

nung und Instandhaltundgngtandhaltungsplane, Inspektion, Hilfs- und Bdisie
stoffg dieser Anlagen, auch in einer fremden Sprachepl@nen die notwerrar
gen Instandhaltungsmaflinahmen an ausgewahlten Boodthanlagen, unterschei

Fremdsprache ist
bertcksichtig

den Instandhaltungskonzepte und bewerten derers&Nattlichkeit Yorbeugen-
de, zustandsbedingte und schadensbedingte Instandgg

Die Schilerinnen und Schul@ihren erforderliche Wartungs-, Inspektions- u
Instandsetzungsarbeiteirch. Sie wirken auch an der Erstellung von W
und Inspektionsplanen mit. SiderwachenAnlagen und Maschinen und b
ten und dokumentieren, auch unterstitzt durch mnébions- und Kommunikati
onstechniken, die Ergebnisse.

>

offene Formulierun-
gen ermdoglichen
unterschiedliche
methodische Vorge-
hensweisen unter
Berucksichtigung
der Sachausstattung
der Schule

Die Schilerinnen und Schil@berprifen die Produktionsanlagen zur Bewah

rung der Betriebsbereitschaft auf Prozessstérungemzen diese sys
ein und veranlassen bei Stérungen Maflinahmen zn BexeitigungKehlersuch-
laufplan, Abnutzungsvorrat, Ausfallverhaljesie fihren diese, unter Einhaltu

Komplexitéat und
Wechselwirkungen
von Handlungen
sind berlicksichtigt

r =2 |/

der Arbeitsschutz- und Berufsgenossenschaftlichersdhriften sowie der Vor

schriften aus dem Bereich des UmweltschutEessprgungsvorschriftgrdurch.

Die Schiilerinnen und Schiiliten Optimierungsmoglichkeitenvierbesseruny)
hinsichtlich Qualitat, Wirtschaftlichkeit, Arbeits&waeltschutzab und er-

stellen sowie erganzen A})o\eitsanweisungen.

Fach-, Selbst-, Sozialkompetenz; Metho-

Gesamttext gibt
Hinweise zur Ge-
staltung ganzheitli-
cher Lernsituationen
Uber die Hand-
lungsphasen hinweg

offene Formulierungen erméglichen den

den-, Lern- und kommunikative Kompetepz Einbezug organisatorischer und technolof

sind berlicksichtigt gischer Veranderungen
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3.1.2 Stundentafel

Unterrichtsstunden

1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr 4. Jahr Summe

|. Berufsbezogener Lernbereich

Aufbereitung und Bearbeitun
von Produkten 120160 40 120 - 280 - 320
Produktfertigung 40— 86 160 80 50 240 — 380

und -anpassung

Uberwachung, Steuerung ungd

Instandhaltung 40 - 80 80 80 80 280 — 320

Fremdsprachliche

o 0-40 0-40 0-40 0-20 40 - 100
Kommunikation

Wirtschafts- und Betriebslehre 40 40 40 20 140

Summe: 320-360 320-360 320-360 160 — 180 Q116 220

II. Differenzierungsbereich

Die Stundentafeln der APO-BK, Anlage A 1.1, A 1A21.3
und A 1.4, gelten entsprechend.

lll. Berufstibergreifender Lernbereich

Deutsch/Kommunikation Die Stundentafeln der APO-BiKlage A 1.1, A 1.2, A 1.3
und A 1.4, gelten entsprechend.

Religionslehre

Sport/Gesundheitsférderung

Politik/Gesellschaftslehre

In die Lernfelder sind auf der Grundlage der ,Eéente fir den Unterricht der Berufsschule im Beraidint-
schafts- und Sozialkunde gewerblich-technischedisngsberufe” (Beschluss der KMK vom 07.05.2008 i
der jeweils glltigen Fassung) insgesamt 40 UntaisgtundeWirtschafts- und Betriebslehiategriert.

Die Bildungsgangkonferenz entscheidet, aus weldlenfeldern und somit aus welchen Bindelungsfachern
der vorgesehene Stundenanteil im ersten Ausbilgangentnommen wird.
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3.1.3 Bundelungsfacher

Zusammenfassung der Lernfelder

Die Bundelungsfacher fassen Lernfelder des KMK-Raflehrplans zusammen, die Uber den
Ausbildungsverlauf hinweg eine Kompetenzentwicklwsmralcurricular ermdglichen. Die
Leistungsbewertungen innerhalb der Lernfelder werzier Note des Blndelungsfaches zu-
sammengefasst. Eine Dokumentation der Leistungsekitmg Uber die Ausbildungsjahre
hinweg ist somit sichergestellt.

Zusammenfassung der Lernfelder zu Bundelungsfacherm den einzelnen Ausbildungs-
jahren

1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr 4. Jahr

LE1,LF2 | LF8 LE 9 _ Aufbereitung und Bearbeitung von

Produkten
LF 3 LF6,LF7| LF 10 LE 12 Produktfertigung und -anpassung
LF 4 LE 5 LF 11 LE 13 Uberwachung, Steuerung und Instand-

haltung

Beschreibung der Bundelungsfacher

Die Beschreibung der Bundelungsfacher verdeutliddnt Zusammenhang der Arbeits- und
Geschéftsprozesse in gleichen oder affinen behdgificHandlungsfeldern, die konstituierend
fur die jeweiligen Lernfelder sind.

Aufbereitung und Bearbeitung von Produkten

Fur die unterrichtliche Umsetzung der Lernfeldes d&indelungsfache8ufbereitung und
Bearbeitung von Produktegignen sich besonders auftrags- bzw. kundenspelaéi Aufga-
benstellungen zur Herstellung von Produkten sowrevor- und Aufbereitung der eingesetz-
ten Stoffe. Die betriebliche Umsetzung der Auftr&gézt jeweils ein planvolles und zielge-
richtetes Vorgehen voraus.

Im ersten Ausbildungsjahr stehen die manuelle uachaschinelle Fertigung von Werkstu-
cken im Vordergrund (LF 1, LF 2). Hierzu werdenteadsbezogene Daten analysiert und die
Fertigungsprozesse hinsichtlich Material-, Werkzeugd Maschineneinsatz geplant. Die
Schuilerinnen und Schiler legen hierbei technolbgisavirtschaftliche und 6kologische
Auswahlkriterien fest. Sie dokumentieren und ed#éutdie Auftragsdurchfihrung. Anschlie-
Rend reflektieren und optimieren sie die Arbeitaafd.

Der Schwerpunkt im zweiten Ausbildungsjahr liegtdier Vor- und Aufbereitung von Ein-
satzstoffen oder Einsatzprodukten sowie deren pahsind Lagerung (LF 8). Die Schiile-
rinnen und Schiler analysieren dazu die Anwendwnddndétigten Stoffe und Produkte, pla-
nen deren Einsatz sowie deren Transport, Lageradg=mtsorgung. Beim Transport berick-
sichtigen sie sowohl sicherheitstechnische Aspaldeauch mechanische Parameter fur die
Auswahl der Forderzeuge. Nach der Durchfihrungabheenstechnischer Prozessschritte ent-
nehmen sie Proben, um diese hinsichtlich der gefted Eigenschaften zu beurteilen.

Im dritten Ausbildungsjahr werden mit Hilfe der abizw. vorbereiteten Einsatzstoffe oder
Einsatzprodukte Werkstoffe (LF 9a) oder UmformprideuLF 9b) hergestellt.

In den FachrichtungeBisen- und Stahlmetallurgie und Nichteisenmetglkianalysieren die
Schilerinnen und Schiler die zu erzeugenden Wéfksiad stellen diese nach der Planung
der Prozessschritte gemald der Auftragsvorgabeofatderungen her.
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In den FachrichtungeStahlumformung und Nichteisenmetallumformstejlen die Schile-
rinnen und Schuler mit dem von ihnen geplanten amsbgewahlten Umformverfahren Pro-
dukte her und tUberwachen und steuern neben denlRimusanlagen auch die technologi-
schen Parameter der hergestellten Produkte. Dawsteilen Sie die Qualitat der Produkte
sowie die Einhaltung der kundenspezifischen Anfardgen.

Produktfertigung und -anpassung

Das BundelungsfacRroduktfertigung und -anpassurigsst Lernfelder zusammen, die so-
wohl die Herstellung von Baugruppen, Stoffen undgafarmten Bauteilen beinhalten als
auch die Einstellung kundenseitig geforderter Esgbaften sowie deren Prufung und Uber-
wachung.

Im ersten Ausbildungsjahr steht die Herstellung thahtage von Baugruppen durch den
Einsatz unterschiedlicher Fugeverfahren im Vorderdr(LF 3). Hierzu werden technische
Dokumente ausgewertet und auf der Grundlage dissalyse Montageprozesse geplant und
durchgeflnhrt.

Im zweiten Ausbildungsjahr werden, neben der Durehing grundlegender metallurgischer
Prozesse, nach Analyse und Planung der Verfahtemtssdviaterialkenngrof3en ermittelt und
bewertet (LF 6). Dartiber hinaus werden nach Kesrdas Werkstoffaufbaus Umformverfah-
ren fachgerecht ausgewahlt und grundlegende Umiagemu zur Herstellung von Bauteilen
durchgefuhrt (LF 7).

Um die Werkstoffeigenschaften der hergestelltenRateffe und Produkte entsprechend der
Kundenanforderungen einzustellen, wenden die Sghiien und Schiler im dritten Ausbil-
dungsjahr Verfahren zur Veranderung der Stoffeigeaften an (LF 10). Dazu fihren sie
unterschiedliche Warmebehandlungsverfahren durdhanalysieren zur Planung der Ablaufe
technische Unterlagen, um die Verfahrensparamestzilegen.

Im vierten Ausbildungsjahr prufen die Schilerinnerd Schiiler die hergestellten Produkte
auf die Einhaltung der kundenspezifischen Anfordgan und leiten bei Abweichungen eine
Nachbehandlung ein (LF 12). Dazu wenden sie urtiezdliche Prufverfahren an und analy-
sieren die erhobenen Daten.

Uberwachung, Steuerung und Instandhaltung

Das Bundelungsfacklberwachung, Steuerung und Instandhaltungfasst die Lernfelder,
deren thematischer Schwerpunkt in der AnwendungMethoden zur Gewahrleistung der
Betriebsbereitschaft technischer Systeme sowieimnUberwachung und Steuerung von Ma-
schinen und Anlagen liegt.

Im ersten Ausbildungsjahr erwerben die Schilerinned Schiler Kompetenzen zur War-
tung, Inspektion und Instandsetzung einfacher Maschund Gerate anhand technischer Un-
terlagen. Im Rahmen der Instandsetzung werdendiianh steuerungstechnische Systeme
und Anlagen mit Hilfe von Schaltplanen analysi€abei stehen pneumatische Steuerungen
im Vordergrund. Weiterhin analysieren sie die Belzeungen von Betriebs- und Hilfsstoffen
und fuhren Wartungs-, Inspektions- und Instandsejzarbeiten unter Beachtung der Vor-
schriften zum Umwelt- und Gesundheitsschutz dug.dokumentieren die durchgefihrten
Instandhaltungsmalinahmen und beschreiben mdglaherkrsachen, um diese zukinftig zu
vermeiden (LF 4).

Im zweiten Ausbildungsjahr installieren die Schiileen und Schuler steuerungstechnische
Systeme und stellen deren Betriebsbereitschafesidtr 5). Dazu planen sie pneumatische,
hydraulische und elektrische Steuerungen, reatisidiese anhand von Schaltplanen und pri-
fen deren Funktion. Auftretende Fehler werden vmen behoben. Darlber hinaus entwi-
ckeln sie Strategien zur Optimierung der steuengogsmischen Systeme und zur Fehlersuche.
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Die in den beiden vorhergehenden Ausbildungsjakremrbenen Kompetenzen zur Instand-
haltung und Systemanalyse werden im dritten Ausbdgjahr von den Schilerinnen und
Schilern zur Instandhaltung der Produktionsanlagerutzt und vertieft (LF 11). Sie planen
Instandhaltungsmalinahmen an ausgewéhlten Prodsétiagen, grenzen bei Prozessstorun-
gen mdgliche Fehler ein und veranlassen Malinahmelerzn Beseitigung. Dabei leiten sie
Optimierungsmadglichkeiten ab, um die Qualitat, dietschaftlichkeit und den Arbeits- und
Umweltschutz zu verbessern.

Neben der Uberwachung der Anlagen erwerben die |&dhiien und Schiiler im vierten

Ausbildungsjahr Kompetenzen zur Uberwachung undrtB#ung der Prozessqualitat von
Maschinen und Anlagen (LF 13). Dazu nutzen siassisthe Methoden und errechnen Ma-
schinen- und Prozessfahigkeitsindizes. Aus denyseal leiten sie Mal3nahmen zur Optimie-
rung der Prozesse ab und tGberwachen diese mitt§taedigelkarten.

3.1.4 Darstellung von Ankniipfungsmaoglichkeiten im Bildungsgang

Die folgende Gesamtmatrix gibt einen Uberblick Ude Ankniipfungsmoglichkeiten der
Lernfelder des Ausbildungsberufes und der Anfordgssituationen der weiteren Fachen
den relevanten Handlungsfeldern des FachbereickhniléNaturwissenschaften und den
daraus abgeleiteten Arbeits- und Geschéaftsprozessen

Die Ziffern in der Gesamtmatrix entsprechen denenlLernfelder bzw. der Anforderungssi-
tuationen in den Bildungsplanen.

Uber die fur den Bildungsgang relevanten Arbeitsd Geschaftsprozesse sind Ankniipfun-
gen zwischen Lernfeldern und Fachern méglich.

Grundlagen fir den Unterricht in den weiteren Fachsend die gultigen Bildungsplane und
Unterrichtsvorgaben fir den entsprechenden Facicbeder Fachklassen des dualen Systems
der Berufsausbildung sowie die Verpflichtung zurs@mmenarbeit der Lernbereiche
(s. APO-BK, Erster Teil, Erster Abschnitt, 8 6).rDénterricht unterstitzt die berufliche Bil-
dung und fordert zugleich eine fachspezifische Ketapzerweiterung. Mathematik und Da-
tenverarbeitung sind in die Lernfelder integriert.

Die Handreichung ,Didaktische Jahresplanung. Praigetee Handreichung fur die Fachklas-
sen des dualen Systerfdfietet umfassende Hinweise und Anregungen zuwvplem Kom-
petenzentwicklung, Didaktischen Jahresplanung usteliing von Lernsituationen.

Die Gesamtmatrix kann dabei als Arbeitsgrundlagedi&é Bildungsgangkonferenz genutzt
werden, um eine Didaktische Jahresplanung zu kenstel

! Fremdsprachliche Kommunikation, Wirtschafts- uncbtrizbslehre (in nicht-kaufmannischen Berufen),
Deutsch/Kommunikation, Religionslehre, Sport/Geaitsforderung und Politik/Gesellschaftslehre.
2's. www.berufsbildung.nrw.de
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Gesamtmatrix: Ananpfun?\?md lichkeiter der Lernfelder und der Facher zurelevanten Arbeits- und Geschéaftsprozesse
Bildungsgang: Verfahrenstechnologin Metal/Verfahrenstechnologe Metal und mittlerer Schulabschluss (Fachoberschulreif — Technik/Naturwissenschaftel

glillc(ijmggss%?gr?bezogene fachbereichsbezogene Bildungspléne

Lernf_elder des E:;mgzﬁ;;;ggﬁ;‘e Wirt_schafts— und Deutsch/_ ) Kath. Religionslehre Ev. Religionslehre Sport/Gesundheits- Politik/

Ausbildungsberufs Englisch Betriebslehre Kommunikation ) ’ férderung Gesellschaftslehre
Handlungsfeld 1: Betriebliches Managemet
Unternehmensgrindung 1,2,3,45,6 1,6,7 1,2,36 1,2,34,6 3,6 1,36
Personalmanagement 1,2,34,56 1,4,5 1,2,36 1,2,3,45, 1,2,56 1,2,3,4,5,6 1,236
Materialwirtschaft 2,4,8 1,2,3,4,56 2,7 1,2,36 1,236 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 6,7, 12 1,2,3,4,56 1,2,36 6 5,6 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 2,4,6,7,11 1,2,34,56 1,2,3,4,56,7 1,2 3,56 1,2,4,5,6
Marketingstrategien und -aktivitdten 1,2,3,45,6 3,7 1,2,3,56 1,2,3, 45, 2 3,6 1,4,6
Prasentation und Verkauf von Produkten und 2,57 1,2,3,4,5,6 3,7 1,2,35,6 1,584 2,4 3,56 1,4,6
Dienstleistungen
Arbeitsschutz und Gesundheitsférderung 2,6,8, 10,12 1,2,3,4,5,6 4,57 1,2,6 2,83,5,6 1,5 1,2 1,2,6
Handlungsfeld 2: Produktentwicklung und Gestaltun¢
Kundengerechte Information und Beratung 7,8,9b, 10, 12 3,4,5 3,6 1,2,3,6,7 1,,24,5,6 2 56 1,2,3,6
Planung 1,2,35,10 3,4,5 1,3,6 5 2
Konzeption und Gestaltung 1,2,5 3,4,5 1 5 3,4 1,4 3,56 2
Kalkulation 1,2,35,13 3,4,5 3 3,6 6
Entwurf 2,3 3,4,5 1 4
Uberpriifung 1,2,3,4 3,4,5
Technische Dokumentation 3,4,5,6,11 3,4,5 2,3 56
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssystem:
Arbeitsvorbereitung 1,2,7,8,9 3,4,5 2,5 1,2 3,4 1,2,4 B3
Erstellung 1,2,3,9a,9b, 12 3,4,5 2 3,6 6 1,2, 4 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses 5, 9a, 9b, 10, 11 3,4,5 2 2,3 2,3,4,5
Inbetriebnahme 4,5,9b, 11 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Amlagk 2, 7, 9b 3,4,5 2 2 6 1,2,4 5
Analyse und Priufung von Stoffen 6, 7, 8, 9a, 9b, 10 3,4,5 2,3 1,2, 4 56
Prozess- und Produktdokumentation 6, 9b, 10, 12, 13 3,4,5 2 2,3 6 4,5,6
Handlungsfeld 4:Instandhaltung
Wartung/Pflege 4,11 1,3,4,5 5 1,2,3 6 1,2, 4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 4,11 1,3,4,5 4 6 1,2, 4 56
Instandsetzung 4,11 1,3,4,5 3,6 6 1,2, 4 6
Verbesserung 4,11 1,3,4,5 2 1,2,3 6 4,6
Handlungsfeld 5: Umweltmanagemer
Umweltmanagementsysteme 4,6, 8,10, 13 1,2,34,5 2,7 1,2,3,4,57 3,6 5,6 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 4,5, 8, 9a 1,2,3,4,5 2,7 3,6 56 2,4 B5
Abfallentsorgung 2,4,8,9a, 11 1,2,3,4,5 2 3,6 56 2,5,6
Handlungsfeld 6: Qualitdétsmanagemer
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistgogéitat| 2, 9a, 9b, 10, 13 1,2,3,4,5 2,3 1,2,3,6 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitat 3,93, 9b, 11, 13 1,2,3,4,5 2,5 6 4,5 B 2,
Prifen- und Messen 1,3,5,6,10, 12,13 1,2,3,4,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 6 1,2,3,4,5 2 1,4,5,6 6 4
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Gesamtmatrix: Anknipfungsmdglichkeiter der Lernfelder und der Facher zu relevantei Arbeits- und Geschaftsprozesse
Bildungsgang: Verfahrenstechnologin Metal/Verfahrenstechnologe Metal und Fachhochschulreife- Technik/Naturwissenschaftel

gi?]i??;ﬁﬁm%iﬁ; n fachbereichsbezogene Bildungspléne

Lernfelder des Deutsch“ ) ) ) ) ) . Wirtschafts- Kathqlische Evgn_gelische Sport/ ) Politik/

Ausbildungsberufs Eommunl— Englisch Mathematik | Biologie Chemie Physik und‘ Religions- Religions- Q_esundhelts— Gesellschafts-

ation Betriebslehre | lehre lehre forderung lehre
Handlungsfeld 1:Betriebliches Managemer
Unternehmensgrindung 1,2,36 1,2,3,4,56 1,2,3 3 1,6,7 213,4,6 3,6 1,36
Personalmanagement 1,2,36 1,2,3,456 1,2,3 2,4 1,4,5 1,2,3,4,56| 1,2,56 1,2,34,5/6 BB
Materialwirtschaft 2,4,8 1,236 1,2,34,5p 1,23 2,3 2,7 1,2,36 6 1,2 5
Steuerung und Kontrolle von Geschéftsprozessen 6,7,12 1,2,3,4,56 3 4 1,2,36 6 56 2,4
Informations- und Kommunikationsprozesse 2,4,6,7,11 1,2,3,4,5p 1,2,3, 45 1,2 3,5,6 1,2,4,5,6
7

Marketingstrategien und -aktivitaten 1,2,3,6 1,2,3,4,5, 1 4 3,7 1,2,3,46 | 2 3,6 1,4,6
Préasentation und Verkauf von Produkten und Dieisstiegen| 2, 5, 7 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5,16 2,3 4 73, 1,2,4,5,6 2,4 3,56 1,4,6
Arbeitsschutz und Gesundheitsférderung 2,6,8,10,12 1,2,6 1,2,34,5)|6 1,23, 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 7,8,9b, 10, 12 1,2,3,6,7 3,4,5 4 3,6 2,13,4,5,6| 2 5,6 1,2,3,6
Planung 1,2,35,10 3,4,5 1,2 1,5 1,3,6 2
Konzeption und Gestaltung 1,2,5 3 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5 3,4 1,4 3,56 2
Kalkulation 1,2,35,13 3,4,5 2,3 3,6 6
Entwurf 2,3 3,4,5 1,5 1,2,3 4,5 4
Uberpriifung 1,2,3,4 3,4,5 1,2 1,2,3,4,5
Technische Dokumentation 3,4,5,6,11 2,3,6 3,4,5 1,2,3 1,5 3,24,5 56
Handlungsfeld 3: Produktion und Produktionssystem:
Arbeitsvorbereitung 1,2,7,8,9 1,2, 3 3,4,5 1,234 1,2,5 2,5 3,4 1,2, 4 1,35
Erstellung 1,2,3,9a,9b, 12 3,4,5 5 3 1,5 2 3,6 6 2,5 3,4
Steuerung und Kontrolle des Produktionsprozesses 5, 9a, 9b, 10, 11 3 3,4,5 1,2,3 1,5 1,23 2 2,3 2,3,4,5
Inbetriebnahme 4,5,9b, 11 1,2, 3 3,4,5 3,6 1,2,4
Einsatz von Werkzeugen und von Maschinen und Amlage| 1, 2, 7, 9b 2,3,6 3,4,5 3,5 3 1,2,3,4,5 2 6 1,2, 4 5
Analyse und Priufung von Stoffen 6,7, 8, 9a, 9b, 10 2,3 3,4,5 1,2,3,4,5 2,3 2 1,2,3,4,5 1,2, 4 56
Prozess- und Produktdokumentation 6, 9b, 10, 12, 13 3 3,4,5 2,3,4,5 1,2,%4,|1,2,3,4,5 2 6 4,5, 6
Handlungsfeld 4: Instandhaltung
Wartung/Pflege 4,11 2,3,6 1,3,4,5 1,2,3,4,5 3 4 5 B2, 6 1,2,4 5
Inspektion/Zustandsaufnahme 4,11 3 1,3,4,5 1,2,3 1,2,3,4,5 6 42 56
Instandsetzung 4,11 1,3,4,5 3,4,5 1,2,34,5 3,6 6 1,2, 4 6
Verbesserung 4,11 1,3,6 1,3,4,5 1 1,2,34,5 2 6 ,64
Handlungsfeld 5: Umweltmanagemen
Umweltmanagementsysteme 4,6, 8, 10, 13 1,2,34,5p 1,2,3,4,5 3,4 3 1,5 2,7 3,6 56 2,4 5,6
Ressourcenschutz und -nutzung 4,5, 8,9 1,2,6,7 1,2,34,5 3,4 3 3,5 2,7 3,6 5,6 2,4 2,56
Abfallentsorgung 2,4,8,9, 11 1,2,3 1,2,3,4,5 - 1,35 2 3,6 56 2,56
Handlungsfeld 6: Qualitdétsmanagemer
Sicherstellung der Produkt- und der Dienstleistqogsitat 2, 9a, 9b, 10, 13 1,2,3,4,6 1,2,3,4,5 B,2,5 2 2,3 6 4,5 6
Sicherstellung der Prozessqualitat 3, 9a, 9b, 11, 13 4 1,2,3,4,5 1,2,3,4,5 51, 2,5 6 4,5 1,2,5
Prifen- und Messen 1,3,5,6,10, 12,13 4 1,2,3,4,5 1,2, 34, 1,2,5 1,2,34,5 6 4,5 5
Reklamationsmanagement 6 1,2,3,7 1,2,3,4,5 1 2 1,4,5,6 6 4
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3.2 Lernerfolgsuberprifung

Die Leistungsbewertung in den Bildungsgéngen riceteh nach 8 48 des Schulgesetzes
NRW (SchulG) und wird durch 8§ 8 der Ausbildungs-durrifungsordnung Berufskolleg
(APO-BK) und dessen Verwaltungsvorschriften konkrett.

Grundsatzliche Funktionen der Lernerfolgstberprifung
In der Lernerfolgstberprifung werden
— die im Zusammenhang mit dem Unterricht erworbenemgetenzen erfasst,

— differenzierte Rickmeldungen zum individuellen $tader erworbenen Kompetenzen fur
die Lehrenden und die Lernenden ermoglicht.

Schulerinnen und Schiler erhalten durch Lernertddgsprifungen ein Feedback, das eine
Hilfe zur Selbsteinschatzung sowie eine Ermutigiiilgdas weitere Lernen darstellen soll.
Die Ruckmeldungen ermdglichen den Lernenden Erkesse Uber ihren Lernstand und da-
mit Uber Ansatzpunkte fur ihre weitere individudlempetenzentwicklung.

Fur Lehrerinnen und Lehrer bieten Lernerfolgsub#tprgen die Basis fur eine Diagnose des
erreichten Lernstandes der Lerngruppe und fur iddelle Rickmeldungen zum weiteren

Kompetenzaufbau. Lernerfolgsiberprifungen dienenibada hinaus der Evaluation des

Kompetenzerwerbs und sind damit fur Lehrerinnenluetdrer ein Anlass, den Lernprozess und
die Zielsetzungen sowie Methoden ihres Unterrightevaluieren und ggf. zu modifizieren.

Lernerfolgsuberprifungen bilden die Grundlage dssiungsbewertung.

Anforderungen an die Gestaltung von Lernerfolgstibgorifungen

Kompetenzorientierung zielt darauf ab, die Lernende befahigen, Problemsituationen aus
Arbeits- und Geschéftsprozessen mit Hilfe von ebgaen Kompetenzen zu erkennen, zu
beurteilen, zu l6sen und ggf. alternative Losunggmnau beschreiten und zu bewerten.

Kompetenzen werden durch die individuellen Hand&umder Lernenden in Lernerfolgstber-
prufungen beobachtbar, beschreibbar und konneremsaitvickelt werden. Dabei konnen die
erforderlichen Handlungen in unterschiedlichen Typftreten, z. B. Analyse, Strukturie-
rung, Gestaltung, Bewertung, und sollen entsprethdeam Anforderungsniveau des Bil-
dungsganges und des Bildungsverlaufes zunehmendHardlungsspielrdume fur die Ler-
nenden eréffnen.

Die bei Lernerfolgstberprifungen eingesetzten Albdgasind entsprechend der jeweiligen
Lernsituation in einen situativen Kontext eingefuder nach dem Grad der Bekanntheit,
Vollstandigkeit, Determiniertheit, Losungsbestimgitioder der Art der sozialen Konstellati-
on variiert werden kann.

Mit dem Subjektbezug wird die individuelle Sichff &ompetenz in den Mittelpunkt gertckt.
Wesentlich sind die Annahme der Rolle und die $stsdige subjektive Auseinandersetzung
der Lernenden mit den Herausforderungen der Arbeitd Geschaftsprozesse.

Konkretisierungen fur die Lernerfolgsiberprufungraen in der Bildungsgangkonferenz
festgelegt.
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3.3 Anlage

3.3.1 Entwicklung und Ausgestaltung einer Lernsituation

Bei der Entwicklung von Lernsituationen sind weiené Qualitditsmerkmale zu beriicksich-
tigen.

LEine Lernsituation

- bezieht sich anhand eines realitatsnahen Szerariasne beruflich, gesellschaftlich oder
privat bedeutsame exemplarische Problemstellung Sitigation,

— ermoglicht individuelle Kompetenzentwicklung im Radn einer vollstandigen Handlung,
- hat ein konkretes, dokumentierbares Handlungsptdaitk. Lernergebnis,

- schlieRBt angemessene Erarbeitungs-, Anwendungsndsb und Vertiefungsphasen sowie
Erfolgskontrollen ein®

Mindestanforderungen an die Dokumentation einer Lensituation

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

— Angabe des zeitlichen Umfangs,

— Beschreibung des Einstiegsszenarios,

— Beschreibung des konkreten Handlungsproduktes/tgebeisses,

— Angabe der wesentlichen Kompetenzen,

— Konkretisierung der Inhalte,

- einzufihrende oder zu vertiefende Lern- und Arbeitsniken,

— erforderliche Unterrichtsmaterialien oder Angabeendstelle,

— organisatorische Hinweisé*.

Zur Unterstltzung der Bildungsgangarbeit wurde iamfRen der Bildungsplanarbeit ein Bei-
spiel fur die Ausgestaltung einer Lernsituation diiesen Ausbildungsberuf entwickélDie
dargestellte Lernsituation bewegt sich in ihremBleg auf einem mittleren Abstraktionsni-
veau. Sie ist als Anregung fir die konkrete Arlawit Bildungsgangkonferenz zu sehen, die
bei ihrer Planung die jeweilige Lerngruppe, die lk@ten schulischen Rahmenbedingungen
und den Gesamtrahmen der Didaktischen Jahrespldrariigksichtigt.

!'s. Handreichung ,Didaktische Jahresplanung. Préigoie Handreichung fiir die Fachklassen des dugysn
tems*
2's. www.berufsbildung.nrw.de
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3.3.2Vorlage fiir die Dokumentation einer Lernsituation®

Nr. Ausbildungsjahr
Bundelungsfach: Ttel)

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

Einstiegsszenario

Handlungsprodukt/Lernergebnis

ggf. Hinweise zur Lernerfolgsiuberprifung und Leistingsbewertung

Wesentliche Kompetenzen

— Kompetenz 1 (Facherkurzel)
— Kompetenz 2 (Facherkirzel)
— Kompetenz n (Facherkirzel)

Konkretisierung der Inhalte

Lern- und Arbeitstechniken

Unterrichtsmaterialien/Fundstelle

Organisatorische Hinweise

z. B. Verantwortlichkeiten, Fachraumbedarf, Einhind von Experten/Exkursionen, Lernortkooperation

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