RAHMENLEHRPLAN

fUr den Ausbildungsberuf

Verfahrensmechaniker fir Beschichtungstechnik /
Verfahrensmechanikerin fur Beschichtungstechnik

(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 30. Juni.1999)



Tell I:  Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fir den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die
Sténdige Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lander (KMK) beschlossen wor-
den.

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des Bundes (erlassen
vom Bundesministerium fur Wirtschaft und Technologie oder dem sonst zustandigen Fachmi-
nisterium im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fur Bildung und Forschung) abge-
stimmt. Das Abstimmungsverfahren ist durch das ”"Gemeinsame Ergebnisprotokoll vom
30.05.1972" geregelt. Der Rahmenlehrplan baut grundsétzlich auf dem Hauptschulabschluss
auf und beschreibt Mindestanforderungen.

Der Rahmenlehrplan ist bei zugeordneten Berufen in eine berufsfeldbreite Grundbildung und
eine darauf aufbauende Fachbildung gegliedert.

Auf der Grundlage der Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans, die Ziele und Inhate
der Berufsaushildung regeln, werden die Abschlussqualifikation in einem anerkannten Aus-
bildungsberuf sowie - in Verbindung mit Unterricht in weiteren Fachern - der Abschluss der
Berufsschule vermittelt. Damit werden wesentliche Voraussetzungen fir eine qualifizierte
Beschaftigung sowie fur den Eintritt in schulische und berufliche Fort- und Weiter-
bildungsgénge geschaffen.

Der Rahmenlehrplan enthalt keine methodischen Festlegungen fir den Unterricht. Selbstandi-
ges und verantwortungsbewusstes Denken und Handeln als tUbergreifendes Ziel der Aushil-
dung wird vorzugsweise in solchen Unterrichtsformen vermittelt, in denen es Teil des metho-
dischen Gesamtkonzeptes ist. Dabel kann grundsétzlich jedes methodische Vorgehen zur Er-
reichung dieses Zieles beitragen; Methoden, welche die Handlungskompetenz unmittelbar
fordern, sind besonders geeignet und sollten deshalb in der Unterrichtsgestaltung angemessen
berlicksichtigt werden.

Die Lander Ubernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrpléne
um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass das im Rahmenlehrplan berticksichtigte Ergebnis
der fachlichen und zeitlichen Abstimmung mit der jewelligen Ausbildungsordnung erhalten
bleibt.
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Tell I1: Bildungsauftrag der Berufsschule

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

Die Berufsschule ist dabel ein eigensténdiger Lernort. Sie arbeitet al's gleichberechtigter Part-
ner mit den anderen an der Berufsausbildung Betelligten zusammen. Sie hat die Aufgabe, den
Schilerinnen und Schilern berufliche und allgemeine Lerninhalte unter besonderer Bertick-
sichtigung der Anforderungen der Berufsausbildung zu vermitteln.

Die Berufsschule hat eine berufliche Grund- und Fachbildung zum Ziel und erwelitert die vor-
her erworbene algemeine Bildung. Damit will sie zur Erfllung der Aufgaben im Beruf sowie
zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und Gesellschaft in sozialer und okologischer Verantwor-
tung befdhigen. Sie richtet sich dabei nach den fir diese Schulart geltenden Regelungen der
Schulgesetze der Lander. Insbesondere der berufsbezogene Unterricht orientiert sich aul3er-
dem an den fur jeden einzelnen staatlich anerkannten Ausbildungsberuf bundeseinheitlich
erlassenen Berufsordnungsmitteln:

Rahmenlehrplan der standigen Konferenz der Kultusminister und -senatoren der Lander
(KMK)

Ausbildungsordnungen des Bundes fr die betriebliche Ausbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung Uber die Berufsschule (Beschluss der KMK vom 15.03.1991)
hat die Berufsschule zum Zidl,
"eine Berufsfahigkeit zu vermitteln, die Fachkompetenz mit allgemeinen Fahigkeiten hu-
maner und sozialer Art verbindet;

berufliche Flexibilitét zur Bewdltigung der sich wandelnden Anforderungen in Arbeitswelt
und Gesellschaft auch im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas zu entwickeln

die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Welterbildung zu wecken;

die Fahigkeit und Bereitschaft zu fordern, bei der individuellen Lebensgestaltung und im 6f-
fentlichen Leben verantwortungsbewusst zu handeln.”

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule
den Unterricht an einer fur ihre Aufgaben spezifischen Padagogik ausrichten, die Hand-
lungsorientierung betont;

unter Berlicksichtigung notwendiger beruflicher Speziaisierung berufs- und berufsfeld-
Ubergreifende Qualifikationen vermitteln;

ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot gewéhrleisten, um unterschiedlichen F&
higkeiten und Begabungen sowie den jewelligen Erfordernissen der Arbeitswelt und Ge-
sellschaft gerecht zu werden;

im Rahmen ihrer M6glichkeiten Behinderte und Benachteiligte umfassend stiitzen und for-
dern;

auf die mit Berufsausiibung und privater Lebensfihrung verbundenen Umweltbedrohungen
und Unfallgefahren hinweisen und Moglichkeiten zu ihrer Vermeidung bzw. Verminde-
rung aufzeigen.



-4-

Die Berufsschule soll dariiber hinaus im allgemeinen Unterricht und soweit es im Rahmen
berufsbezogenen Unterrichts moglich ist, auf Kernprobleme unserer Zeit wie z. B.

Arbeit und Arbeitdosigkeit

Friedliches Zusammenleben von Menschen, Volkern und Kulturen in einer Welt unter
Wahrung kultureller |dentitét

Erhaltung der nattirlichen Lebensgrundlage, sowie
Gewadhrleistung der Menschenrechte

eingehen.

Die aufgefuhrten Ziele sind auf die Entwicklung von Handlungskompetenz gerichtet. Diese
wird hier verstanden as die Bereitschaft und Fahigkeit des Einzelnen, sich in gesellschaftli-
chen, beruflichen und privaten Situationen sachgerecht, durchdacht sowie individuell und
sozia verantwortlich zu verhalten.

Handlungskompetenz entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Personal-
kompetenz und Sozialkompetenz.

Fachkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Fahigkeit, auf der Grundlage fachlichen
Wissens und Koénnens Aufgaben und Probleme zielorientiert, sachgerecht, methodengel eitet
und selbstandig zu 16sen und das Ergebnis zu beurteilen.

Per sonalkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Personlichkeit
die Entwicklungschancen, Anforderungen und Einschrénkungen in Familie, Beruf und offent-
lichem Leben zu kl&ren, zu durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu entfalten
sowie Lebensplane zu fassen und fortzuentwickeln. Sie umfasst personale Eigenschaften wie
Selbstandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverléssigkeit, Verantwortungs- und
Pflichtbewusstsein. Zur ihr gehéren insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Wert-
vorstellungen und die selbstbestimmte Bindung an Werte.

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

Methoden- und L er nkompetenz erwachsen aus einer ausgewogenen Entwicklung dieser drel
Dimensionen.

Kompetenz bezeichnet den Lernerfolg in Bezug auf den einzelnen Lernenden und seine Bef&
higung zu eigenverantwortlichem Handeln in privaten, beruflichen und gesellschaftlichen Si-
tuationen. Demgegeniber wird unter Qualifikation der Lernerfolg in Bezug auf die Verwert-
barkeit, d.h. aus der Sicht der Nachfrage in privaten, beruflichen und gesellschaftlichen Situa-
tionen, verstanden (vgl. Deutscher Bildungsrat, Empfehlungen der Bildungskommission zur
Neuordnung der Sekundarstufe I1).



Teil I111;: Didaktische Grundsitze

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

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

Auf der Grundlage lerntheoretischer und didaktischer Erkenntnisse werden in einem pragma-
tischen Ansatz fur die Gestaltung handlungsorientierten Unterrichts folgende Orientierungs-
punkte genannt:

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

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

Handlungen missen von den Lernenden maoglichst selbstandig geplant, durchgeftihrt, Uber-
pruft, ggf. korrigiert und schliefdlich bewertet werden.

Handlungen sollten ein ganzheitliches Erfassen der beruflichen Wirklichkeit fordern, z. B.
technische, sicherheitstechnische, tkonomische, rechtliche, tkologische, soziale Aspekte
einbeziehen.

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

Handlungen sollen auch soziale Prozesse, z. B. der Interessenerklarung oder der Konflikt-
bewaltigung einbeziehen

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisches Konzept, das fach- und handlungssyste-
matische Strukturen miteinander verschrankt. Es lasst sich durch unterschied-liche Unter-
richtsmethoden verwirklichen.

Das Unterrichtsangebot der Berufsschule richtet sich an Jugendliche und Erwachsene, die sich
nach Vorbildung, kulturellem Hintergrund und Erfahrungen aus den Ausbildungsbetrieben
unterscheiden. Die Berufsschule kann ihren Bildungsauftrag nur erfillen, wenn sie diese Un-
terschiede beachtet und Schilerinnen und Schiler- auch benachteiligte oder besonders be-
gabte - ihren individuellen Mglichkeiten entsprechend fordert.



-6-

Tell IV: Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsausbildung zum Verfahrensmechaniker/zur
Verfahrensmechanikerin fur Beschichtungstechnik ist mit der Verordnung Uber die Be-
rufsaushildung zum Verfahrensmechaniker fur Beschichtungstechnik/zur V erfahrensmechani-
kerin fur Beschichtungstechnik vom 12. Juli 1999 (BGBI | S. 1597) abgestimmit.

Fir den Pufungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher Lehrstoff der Berufs-
schule wird auf der Grundlage der ” Elemente fir den Unterricht der Berufsschule im Bereich
Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe” (Beschluss der
Kultusministerkonferenz vom 18. Mai 1984) vermittelt.

Im Ausbildungsberuf Verfahrensmechaniker / Verfahrensmechanikerin fir Beschichtungs-
technik ist im ersten Ausbildungsahr eine gemeinsame Grundbildung mit dem Ausbildungs-
beruf Galvaniseur / Galvaniseurin vorgesehen.

In der beruflichen Grundbildung liegen die Schwerpunkte des Unterrichts bei den Grundquali-
fikationen zur Metall-, Holz- und Kunststoffverarbeitung, der Oberfl&chenvorbehandiung und
dem Umgang mit Betriebs- und Gefahrstoffen.

Datenverarbeitung und Fachsprache sind integrativer Bestandteile des Unterrichts.

Waéhrend der gesamten Berufsausbildung ist Problembewusstsein fir Fragen der Arbeitssi-
cherheit und des Umweltschutzes zu entwickeln, insbesondere sind
Grundsétze und Mal3nahmen der Unfallverhitung sowie des Arbeitsschutzes zur Vermel-
dung von Gesundheitsschaden zu beachten,
Notwendigkeiten und Moglichkeiten einer von humanen und ergonomischen Gesichts-
punkten bestimmten Arbeitsgestaltung zu berticksichtigen,
berufsbezogene Umweltbel astungen und Mal3nahmen zu ihrer Vermeidung bzw. Vermin-
derung zu beachten,
die Wiederverwertung bzw. sachgerechte Entsorgung von Werk- und Hilfsstoffen durch-
zuflhren,
Grundsétze und Malinahmen zum rationellen Einsatz der bei der Arbeit genutzten Res-
sourcen zu berlicksichtigen.



Tell V: Lernfeder

Ubersicht tiber die Lernfelder fur den Ausbildungsber uf
Verfahrensmechanikerin / Verfahrensmechaniker fir Beschichtungstechnik

Lernfelder Zeitrichtwerte
Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
1 | Oberflachentechnische Verfahren und 40
Anwendungsbereiche analysieren
2 |Werksttcke fur verschiedene Be- 80
schichtungsverfahren vorbereiten
3 Metallische Werkstticke zur Beschich- 80
tung vor- und nachbehandeln
4 Nichtmetallische Werkstiicke zur Be- 80
schichtung vor- und nachbehandeln
5 Metallische Werkstlicke anwendungs- 40
bezogen beschichten
6 | Tragerstoffspezifische Vor- und Nach- 80
behandlungsverfahren anwenden
7 Nichtmetallische Werkstoffe anwen- 80
dungsbezogen beschichten
8 | Zerstdubungsanlagen bedienen, Uber- 80
wachen und warten
9 | Applikationsanlagen in Betrieb nehmen 80
10 Einrichtungen und Anlagen eines Ge- 80
samtfertigungsprozesses bedienen, U-
berwachen und warten
1 Arbeitsvorgénge optimieren und quali- 60
tétssichernde Mal3nahmen organisieren
12 Umweltschonende Verarbeitungs- und 60
Entsorgungstechniken einsetzen
Summe 280 280 280




Lernfelder

Lernfeld 1: Oberflachentechnische Ver- 1. Ausbildungg ahr
fahren und Anwendungsbereiche analysie-

ren Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schuler unterscheiden an Beispielen verschiedene Arten von Be-
schichtungsverfahren und ordnen diese typischen Anwendungsbereichen zu. Sie beschreiben
die vidfdtigen Aufgaben von Beschichtungen.

Sie nutzen technische Unterlagen zur Analyse und Dokumentation von Funktionszusammen-
héangen in der Oberflachentechnik. Sie arbeiten mit Blockschaltplanen und erkennen anhand
dieser Plane den Signafluss, den Stofffluss, den Energiefluss und die grundsétzliche Wir-
kungsweise.

Sie bereiten ihre Arbeitsergebnisse mit Hilfe der Datenverarbeitung auf. Sie gehen mit eng-
lischsprachigen Fachbegriffen in der technischen Kommunikation um.

Die besondere Bedeutung von Arbeits- und Umweltschutz und Qualitétsmanagement in der
Oberflachentechnik ist den Schulerinnen und Schiilern bewusst.

I nhalte:

Anforderungen an Beschichtungen (korrosionsschiitzend, dekorativ, funktionell)
Beschichtungsverfahren, Beschichtungsstoffe
Prozessablauf einer Beschichtungsanlage
Systemparameter

Blockschaltbilder

Signal-, Stoff- und Energiefllsse
Datenverarbeitung

Moglichkeiten der technischen Dokumentation
Arbeits- und Gesundheitsschutz
Umweltschutz

Qualitatsmanagement

Fachsprache




Lernfeld 2. Werkstiicke fur verschiedene 1. Ausbildungg ahr

Beschichtungsver fahren vorbereiten
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler beschreiben Aufbau und Eigenschaften ausgewahlter Werkstof-
feim Hinblick auf oberflachentechnische Verfahren.

Sie unterscheiden manuelle und maschinelle Bearbeitungsverfahren bei metallischen und
nichtmetallischen Werkstiicken. Sie wahlen die fir die Herstellung erforderlichen Fertigungs-
verfahren aus und bewerten das Arbeitsergebnis unter beschichtungstechnischen Gesichts-
punkten.

Sie nutzen zur Prifung von Werkstiickmal3en und Oberflachenbeschaffenheit geeignete Mess-
und Prifmittel und dokumentieren und beurteilen das Priifergebnis.

Sie lesen Kontruktionszeichungen. Sie sind in der Lage, Skizzen zu fertigen und beschich-
tungsgerechte Anderungen einzuarbeiten.

Sie beachten die fur die Bearbeitungsverfahren vorgeschriebenen Arbeitsschutzmal3nahmen.

I nhalte:

Werkstoffeigenschaften

Manuelle und maschinelle Bearbeitungsverfahren metallischer Werkstiicke
Manuelle und maschinelle Bearbeitungsverfahren nichtmetallischer Werkstlicke
Grundregeln fir beschichtungsgerechtes Konstruieren

Skizzen, Teilzeichnungen, Bemaldungen

Werkstiickberechnungen

Datenverarbeitung

Pruf- und Messmittel

Préparation und Lagerung

Arbeits- und Gesundheitsschutz

Normen
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Lernfeld 3: Metallische Werkstiicke zur 1. Ausbildungg ahr

Beschichtung vor - und nachbehandeln
Zeitrichtwert: 80 UStd.

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler beschreiben funktions- und werkstoffgerechte Beschichtungs-
stoffe und —verfahren fur metallische Werkstiicke. Sie beurteilen Beschichtungsstoffe und
-verfahren im Hinblick auf die geforderte Oberfl&chenqualitét.

Sie wahlen die notwendige Oberfl&chenvorbehandlung fachgerecht aus.

Sie unterscheiden mechanische, physikalische und chemische V orbehandlungsverfahren.

Sie planen Arbeitsablaufe im Team.

Sie dokumentieren ihre Arbeitsplanung und nutzen technische Unterlagen.

I nhalte:

Beschichtungsstoffe und —verfahren
Oberflachengite von Werkstlicken
Auswahlkriterien fir Oberflachenvorbehandlungsverfahren
Chemische und elektrotechnische Grundlagen
Oberflachenvorbehandlungsverfahren
Oberflachennachbehandlungsverfahren
Wartung von Betriebsmitteln und —geréten
Technische Unterlagen, Dokumentation
Qualitatsmanagement

Abwasserbehandlung und -kreislauffihrung
Arbeits- und Gesundheitsschutz
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Lernfeld 4: Nichtmetallische Werkstlicke 1. Ausbildungg ahr

zur Beschichtung vor - und nachbehandeln
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler beschreiben funktions- und werkstoffgerechte Beschichtungs-
stoffe und —verfahren fir nichtmetallische Werkstiicke. Sie beurtellen Beschichtungsstoffe
und —verfahren im Hinblick auf die geforderte Oberflachenqualitét.

Sie wahlen die notwendigen Oberflachenvorbehandlungsverfahren fachgerecht aus.

Sie unterscheiden mechanische, physikalische und chemische V orbehandlungsverfahren.

Sie planen Arbeitsablaufe im Team.

Sie berticksichtigen aktuelle Rechtsbestimmungen zum Schutz der Umwelt und zur Unfall-
verhitung.

Sie wenden englische Fachbegriffe an.

I nhalte:

Beschichtungsstoffe und —verfahren
Oberflachengite

Chemische und el ektrotechnische Grundlagen
Oberflachenvorbehandlungsverfahren
Oberflachennachbehandlungsverfahren
Oberflachenprifung

Betriebsmittelwartung

Abwasserbehandlung und —kreislauffihrung
Arbeits- und Gesundheitsschutz
Arbeitsablaufplanung
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Lernfeld 5: Metallische Werkstiicke an- 2. Ausbildungg ahr
wendungsbezogen beschichten
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler unterscheiden Beschichtungsstoffe nach Eigenschaften und
V erwendungszwecken.

Sie wahlen Beschichtungssysteme entsprechend der Funktion, der Einsatzgebiete und der Tré&
gerwerkstoffe aus.

Sie berticksichtigen den Einfluss der Zusammensetzung der Beschichtungsstoffe auf die Film-
bildung, die Verarbeitung und die Schichtelgenschaften.

Sie beachten bei der Auswahl des Systems Gesichtspunkte des Arbeits-, Gesundheits- und
Umweltschutzes.

Die Schilerinnen und Schiler beachten Verarbeitungs- und Zubereitungsregeln und —bedin-
gungen. Der Zusammenhang dieser Regeln und Bedingungen und der Qualitét der Schicht ist
ihnen bewusst.

Sie wenden Prifmethoden zur Qualitétssicherung an.

Sie ermitteln Kennwerte und Daten aus technischen Unterlagen.

Die Schulerinnen und Schiiler setzen die Datenverarbeitung zur Arbeitsplanung und Doku-
mentation ein.

I nhalte:

Eigenschaften metallischer Trégerwerkstoffe

Beschichtungsstoffe: z. B. Zusammensetzung, Eigenschaften, Filmbildung
Zubereitung und Verarbeitung

Beschichtungssysteme

Technische Unterlagen und Informationen

Liefer- und Lagerbedingungen

Arbeits- und Gesundheitsschutz

Umweltschonende Beschichtungssysteme

Messen von Schichtkenngrofden, z. B. Schichtdicke, Harte, Haftfestigkeit, Abrieb, Farb-
ton, Glanzgrad, Oberflachenstruktur

Stoffkonstanten

Datenverarbeitung
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Lernfeld 6: Tragerstoffspezifische  Vor- 2. Ausbildungg ahr

und Nachbehandlungsverfahren anwenden
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler entwickeln Kriterien fir die Auswahl von Vor- und Nachbe-
handlungsverfahren bei nichtmetallischen Werkstiickoberflachen. Sie wéhlen fir zu be-
schichtende Oberflachen geeignete V orbehandlungsverfahren aus.

Sie fuhren eine Qualitétskontrolle der vorbehandelten Oberfl&chen unter dem Aspekt ihrer
Beschichtbarkeit durch.

Bei beschichteten Oberflachen prifen sie die Qualitét der Beschichtung und wenden bei Qua-
litdtsmangeln entsprechende Nachbehandlungsverfahren an.

Sie gehen umsichtig mit Betriebsmitteln und Geréten um.

Sie beachten die Vorschriften zur Arbeitssicherheit und zum Gesundheitsschutz.

Die Schilerinnen und Schiler gehen mit umweltgefahrdenden Stoffen verantwortungsbewusst
um und beachten die einschldgigen Bestimmungen.

I nhalte:

Oberflachengiite von beschichteten und unbeschichteten Oberflachen, z. B. Holz- und
Kunststoffoberflachen

Auswahlkriterien fir Oberflachenbehandlungsverfahren

Vorbehandlungsverfahren fur Holzoberflachen, z. B. Trocknen, Spachteln, Grundieren,
Beizen, Laugen, Wassern, Bleichen, Porenfiillen

Abtragende Verfahren fir Holzoberflachen, z. B. Verziehen und Schleifen
Nachbehandlungsverfahren fur Holzoberflachen, z. B. Polieren, Wachsen, Ausbrennen,
Olen, Farben, Konservieren

Physikalische und chemische Vor- und Nachbehandlungsverfahren fur Kunststoffoberfl&
chen

Prufverfahren zur Bestimmung der Beschichtbarkeit

Wartung von Betriebsmitteln und Geréten

Technische Unterlagen, Dokumentation

Abwasserbehandlung und —kreislauffihrung

Umweltschonende Entsorgung

Arbeits- und Gesundheitsschutz, z. B. Erfassung umweltrelevanter Messdaten
Arbeitsablaufplanung
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Lernfeld 7: Nichtmetallische Werkstoffe 2. Ausbildungg ahr

anwendungsbezogen beschichten
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler wahlen fur nichtmetallische Oberflachen geeignete Beschich-
tungsstoffe und —systeme auftragsbezogen aus. Sie berticksichtigen die Eigenschaften der je-
welligen Tragerwerkstoffe und deren Auswirkungen auf die Beschichtbarkeit.

Sie beachten den Einfluss der Zusammensetzung der Beschichtungsstoffe auf die Filmbil-
dung, die Verarbeitung und die Schichteigenschaften.

Sie wenden Vorschriften des Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes an.

Die Schilerinnen und Schiler beachten Verarbeitungs- und Zubereitungsregeln und —bedin-
gungen. Der Zusammenhang dieser Regeln und Bedingungen und der Qualitét der Schicht ist
ihnen bewusst.

Sie wenden Prifmethoden zur Qualitétssicherung an.

Sie erschlief3en Kennwerte und Daten aus technischen Unterlagen.

Die Schulerinnen und Schiiler setzen die Datenverarbeitung zur Arbeitsplanung und Doku-
mentation ein.

I nhalte:

Eigenschaften nichtmetallischer Tragerwerkstoffe, z. B. Holz, Kunststoff
Beschichtungsstoffe: z. B. Zusammensetzung, Eigenschaften, Filmbildung
Filmbildungsverfahren

Zubereitung und Verarbeitung

Beschichtungssysteme

Technische Regelwerke und Informationen

Liefer- und Lagerbedingungen

Arbeits- und Gesundheitsschutz

Umweltschonende Beschichtungssysteme

Qualitétsmanagement
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Lernfeld 8: Zerstdubungsanlagen bedie- 2. Ausbildungg ahr
nen, uberwachen und warten
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler stellen die Gesamtfunktion und die Tellfunktion einer Zerstau-
bungsanlage einschliefdich ihrer Schutzeinrichtungen dar. Sie nutzen Informationen aus tech-
nischen Unterlagen, auch englischsprachigen.

Sie erlautern die Inbetriebnahme von Zerstdubungsanlagen und legen die Vorgehensweise
fest. Sie erkennen Prozessstérungen und sind in der Lage, diese zu beheben.

Sie konnen steuerungs- und regelungstechnische Zusammenhénge und die Funktionsweise
ausgewahlter Funktionseinheiten beschreiben.

Im Rahmen des Qualitétsmanagements erfassen sie Messwerte.

Sie erkennen Gefahrenquellen und wenden Vorschriften des Arbeits- und Gesundheitsschut-
zes an.

I nhalte:

Spritzverfahren fur Flissig- und Pulverlacke
Zerstaubungstechnik

Funktionseinheiten, z. B. Farbversorgung, Misch-, Dosier-, Zerstaubungseinheiten
L ackierautomaten

Zerstaubungsparameter

Schichtqualitéat und Verlustreduzierung

Steuerung und Regelung

M essdatenerfassung

Technische Unterlagen und Informationen
Qualitatsmanagement

Sicherheitsvorschriften, Arbeits- und Gesundheitsschutz




-16 -

Lernfeld 9: Applikationsanlagen in Be- 3. Ausbildungsjahr
trieb nehmen
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler kennen verschiedene Applikationsverfahren und Anlagetechni-
ken fur die verschiedenen Stadien des Beschichtungsprozesses und konnen sie den unter-
schiedlichen Beschichtungsaufgaben zuordnen. Sie beurteilen Verfahren und Arbeitsergebnis-
se.

Sie beeinflussen Beschichtungsergebnisse und nutzen dazu Kenntnisse aus der Steuerungs-
und Regelungstechnik. Die Schilerinnen und Schiller bereiten gewonnene Daten auf und do-
kumentieren sie. Sie erkennen Gefahrenguellen und ergreifen geeignete Mal3nahmen zur Ar-
beitssicherheit und zum Gesundheitsschutz.

I nhalte:

Pulverbeschichtungsverfahren, z. B. elektrostatisches Pulversprih-, Wirbelsinter-, Flamm-
spritzverfahren

Elektrostatik, Pulveraufladung

Applikationsverfahren, z. B. Tauchen, Walzen, Gief3en

Anlagentechnik und Peripheriegeréte, z. B. Beschichtungsstoff- und Luftversorgung,
Misch- und Dosieranlage, Spritzkabinen

Prozessfenster

Technische Unterlagen und Informationen

Vorschriften, Normen, Richtwerte

Personen-, Explosions-, Brandschutz

I nbetriebnahmeprotokoll

Datenverarbeitung
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Lernfeld 10: Einrichtungen und Anlagen 3. Ausbildungsjahr
eines Gesamtfertigungspr ozesses bedienen,
iiberwachen und warten Zeitrichtwert: 80 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler stellen die Gesamtfunktionen und die Teilfunktionen eines Be-
schichtungssystems einschliefdlich seiner Schutzeinrichtungen dar unter Verwendung techni-
scher Unterlagen.

Sie erkennen Stérungen im Beschichtungsprozess und Beschichtungsfehler am Werkstlick.
Sie wenden Mal3nahmen zur Fehlervermeidung und —beseitigung an.

Sie nutzen Warn- und Diagnosesysteme und interpretieren Funktions- und Fehlerprotokolle.
Die Notwendigkeit vorbeugender Instandhaltung ist ihnen bewusst. Sie nutzen Wartungsplane
und wenden Verfahren zur Feststellung des Wartungsbedarfs an.

Inhalte:

Blockschaltbilder

Signal-, Stoff-, Energiefliisse

Prozessablauf, -visualisierung

Meldegeréte, z. B. Warn- und Diagnoseei nrichtungen
Forderanlagen

Applikationsanlagen

Automaten

Trocknungs-, Hartungsverfahren

Werkstuickkennung

Technische Unterlagen und Informationen, branchenspezifische Software
Prufprotokolle

Wartung, Pflege, Reinigung

Qualitdtsmanagement
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Lernfeld 11: Arbeitsvorgange optimieren 3. Ausbildungsjahr
und qualitatssichernde Malinahmen orga-
nisieren Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schulerinnen und Schiler kénnen bel der Umsetzung betrieblicher Produktionsplanung
mitwirken. Sie optimieren selbstandig Arbeitsvorgange und —ablaufe,

Sie verstehen Beschichtungsverfahren a's Gesamtprozesskette. Sie beeinflussen Parameter der
Beschichtungsprozesse und optimieren die einzelnen Prozessschritte im Hinblick auf die
Qualitét der Beschichtung. Sie wahlen geeignete Nachbehandlungsverfahren aus.

Die Schulerinnen und Schiller setzen betriebliche Ressourcen 6konomisch bewusst ein.

Sie treffen Teamabsprachen und nutzen die Vorteile der Teamarbeit.

I nhalte:

Nachbehandlungsverfahren, z. B. Entlackung, Polieren, Schwabbeln

Planungs- und Optimierungsvorgange

Produktionsplanung

Optimierung von Arbeitvorgangen, -ablaufen

Qualitatsmanagement, z. B. Applikationsparameter, Fehleranalyse, Beseitigung
Kenngrofien, z. B. Messdaten, Berechnungen

Dokumentation

Teamarbeit
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Lernfeld 12: Umweltschonende Verarbe- 3. Ausbildungsjahr

tungs- und Entsor gungstechniken einsetzen
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Zielformulierung:

Die Schilerinnen und Schiler wenden berufsbezogene Vorschriften und Regelungen zum
Umweltschutz an. Sie optimieren Verfahrensabldufe und den Einsatz von Hilfs- und Be-
schichtungsstoffen unter 6konomisch-6kol ogischen Gesichtspunkten.

Sie beschreiben berufsrelevante Technologien zur Reduzierung von Umweltbelastungen. Sie
nutzen betriebliche Prifmethoden und Diagnosesysteme, um Umwelt- und Arbeitsschutzauf-
lagen elnzuhalten.

I nhalte:

Stoffrickfuhrungs-, Riickgewinnungssysteme
Entsorgung

Abscheidersysteme

Trocknungs-, Hartungsverfahren
Entlackungsverfahren

Erfassung und Bereitstellung
Abwasseruntersuchungen

Energiebilanz, Energiefluss, Energieeinsparung
Mess- und Pruftechnik

Vorschriften, Regelungen

Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz




