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Side: 1

Forord

Formalet med udarbejdelsen af denne undervisningsplan for hovedforlgb H4 i
industriteknikuddannelsen, specialet maskin er:

At give elever, praktikvirksomheder, Det Faglige Udvalg, Undervisnings-
ministeriet samt evt. andre interesserede en samlet oversigt over de
undervisningsmassige love og regler, der geelder for uddannelsen.

At give leereren en oversigt over de enkelte leereplans- og undervisningsfags
mal, indhold og vaegtning.

At give forslag til, hvordan bekendtgerelsens krav om at undervisningen skal
gives pa en helhedsorienteret made kan opfyldes.

Den lovmaessige baggrund for undervisningsplaner er:

Bekendtgerelse af lov om erhvervsuddannelser nr. 183 — 22 marts 2004.
Bekendtgerelse om industriteknikuddannelsen nr. 1315 — 14. december 2004
Bekendtgarelse om grundfag i erhvervsuddannelserne nr. 690 — 28. juni 2004.
Bekendtgarelse om karakterskala og anden bedgmmelse nr. 513 - juni 1995.

Bekendtgerelse om eksamensordning pa erhvervsskolerne nr. 573 - 1996.

Denne undervisningsplan er udarbejdet under hensyntagen til Randers Tekniske
Skoles kvalitetskoncept.

Randers, den 15. februar 2006.

Johs. Olesen Erik Nielsen
Direktar Formand f. det lokale Uddannelses-

udvalg, Maskiner og veerktgj
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Uddannelsen.

Industriteknikuddannelsen med specialet "maskin” erstatter maskin /
maskinarbejderuddannelsen, og er beskrevet fra Undervisningsministeriet i
Bekendtggarelse om industriteknikuddannelsen, bek. nr. 1315 af 14/12 — 2004.

Uddannelsens formal:

Uddannelsens formal er, at elever gennem skoleundervisning og praktikuddannelse
opnar kompetence i industriteknikuddannelsen med specialet "maskin” eller i
delkompetencerne: CNC drejer eller CNC fraeser.

Speciale eller delkompetence valges ved indgaelse af uddannelsesaftale eller ved
optagelse i skolepraktik.

Industriteknikuddannelsens mal:

Den uddannede industritekniker — maskin skal under geldende miljg — og sikker-
hedsbestemmelser, kunne udfare alle arbejdsprocesser, der forekommer inden for det
omrade som specialet retter sig imod.

Den uddannede skal selvsteendig kunne:

- Planlzgge og gennemfare produktionsforlgb pa manuelt betjente og CNC —
styrede veerktgjsmaskiner samt have kendskab til produktion pa integrerede
anleeg, herunder anvendelse af cad / cam systemer.

- Planlaegge og udfare reparationer og vedligeholdelse samt montage og
demontage af komponenter, maskiner og produktionsanlaeg.

- Anvende informationsteknologi i forbindelse med den daglige produktion,
herunder til sggning og fremskaffelse af relevante tekniske — faglige
informationer.

- Udfare arbejdet i overensstemmelse med geeldende kvalitets krav og ved
anvendelse af tekniske specifikationer pa dansk og engelsk.

Den uddannede skal desuden have kendskab til:
- Samarbejds- og kommunikationsteknik, som indgar i samarbejdsprocesser.
- Projektorganisation i projektgrupper.
- Etablering og opretholdelse af faglig kommunikation i virksomheden.
- Instruktions- og praesentationsteknik.
- Faglig overblik, initiativ og videns sggning.
- Kuvalitetsbevidsthed samt til kvalitetsstyringssystemer.
- Etablering og drift af egen virksomhed.
- Produktionsstyring, samt til planleegning af arbejdsopgaver.
- Miljgbevidsthed.
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Uddannelsen omfatter:

- Etobligatorisk grundforlgb inden for "Handveerk og Teknik”, med fzlles
uddannelses moduler, samt et modul der er fagrettet mod
industriteknikuddannelsen (if. bekendtggrelse om grundforlab).

- Indgaelse af et leereforhold som industritekniker med en virksomhed der er
godkendt af "Det Faglige Udvalg for maskin og veerktgj”

- Et hovedforlgb, der omfatter praktikuddannelse og obligatorisk skole-
undervisning (if. bekendtggrelse om industriteknikuddannelsen).

Uddannelsens opstart.
Eleven kan indlede uddannelsen pa skolen med et grundforlghb, eller i en praktik-
virksomhed og derefter deltage i et grundforlgb.

Undervisning pa hovedforlgb.

Det er en betingelse for at begynde pa skoleundervisningen pa et hovedforlgb, at
eleven har gennemfart et grundforlgbet jf. grundforlgbsbekendtgarelsens regler om
udstedelse af grundforlgbsbevis, og saledes efter skolens samlede vurdering har
opnaet de ngdvendige faglige, almene og personlige forudsatninger i grundfagene og
de feelles omradefag i henhold til regler om grundforlgb.

Desuden skal eleven have opnaet de ngdvendige faglige kvalifikationer i de
omradefag som indgar i grundforlgbets fagmodul for industriteknikuddannelsen.

Voksenuddannelsesforlgb.

For personer der er, der er fyldt 25 ar, og som har en relevant erhvervserfaring, kan
skolen efter samrad med Det Faglige Udvalg tilretteleegge et seerligt
uddannelsesforlgb, bestaende af perioder med henholdsvis skoleundervisning og
praktikuddannelse.

Fritagelse for dele af undervisningen.

Elever kan fritages for dele af undervisningen / fag med baggrund i relevant
uddannelse eller beskaftigelse.

Eleven ansgger skolen om merit i de aktuelle fag.
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Uddannelsens varighed.

Industriteknikuddannelsen.

Varigheden af uddannelsen som Industritekniker — maskin er 4 ar.
Grundforlgbet svarer til %2 ar og hovedforlgbet er 3% ar.
Skoleundervisningen pa hovedforlgbet udger 35 uger inkl. svendeprave

Skoleopholdene pa uddannelsens hovedforlgh benavnes: H1 (10 uger), H2 (10 uger),
H3 (10 uger) og H4 (5 uger).

Tilvalg af uddannelsesspeciale.

| industriteknikuddannelsen — maskin opdeles den sidste del af uddannelsen i
uddannelsesspecialer, i forhold til elevernes og virksomhedernes interesse. Dette
tilvalg betyder at eleven, savel pa skolen som i virksomheden er beskaftiget med det
valgte speciale, og at eleven afleegger svendeprgve inden for det valgte speciale.

Industriteknikuddannelsen — maskin opdeles i fglgende uddannelsesspecialer:
- Konventionel bearbejdning. (Uddannelsen gennemfares pa Randers TS).

- CNC - bearbejdning. (Uddannelsen gennemfgres pa Randers TS).
- Cad/cam - bearbejdning.  (Uddannelsen gennemfares pa TS i @stjylland).
- Automatik. (Uddannelsen gennemfares pa TS i @stjylland).
- Produktionsteknik. (Uddannelsen gennemfares pa TS i @stjylland).
- Maskinbygning. (Uddannelsen gennemfares pa TS i @stjylland).
- Plast. (Uddannelsen gennemfares pa TS i @stjylland).
Uddannelsesmodel.
1.ar 2.ar 3.ar 4.ar
I I |
Grundforlgb Hovedforlgb
H1 H2 H3 H4

- i

] Feelles for Industriteknik — maskin, og delkompetencen: CNC — drejer / CNC — fraeser.

] Industriteknik - maskin med valgt specialefag.

Inden eleven pabegynder hovedforlgb H2, aftaler virksomhed og elev det fremtidige
uddannelsesspeciale, som meddeles skolen.

Inden eleven pabegynder hovedforlgb H3, aftaler virksomhed og elev et emne for
valg af et 2 ugers "valgfrit specialefag”, som gennemfares i forbindelse med hoved-
forlgb H3.
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Fagfordeling pa hovedforlgbets skoleophold

Skoleundervisningen omfatter grundfag, omradefag, valgfag og specialefag

for tilvalg, med de angivne ugetal som vejledende.

Fag / Vejledende uger H1 H2 H3 H4 | alt:
Samfundsfag 0,5 1,0 1,5
Dansk 2,0 2,0
Fremmedsprog — engelsk 2,0 2,0
Naturfag 2,0 2,0
Materialeforstaelse 0,5 0,5 1,0
Spantag/ spanlgs bearbejdning 2,5 2,5 5,0
Automation 1,0 0,5 1,5
Maleteknik 0,5 0,5
Fagtegning 0,5 0,5 1,0
Bundet specialefag:

|1 Konv. & Datastyret bearbejdning | 10 | 20 | 10 | | 40
Valgfri specialefag:

2 Konventionel Bearbejdning

3 Automatik

4 CNC-Bearbejdning

5 CAD/CAM 1,5 5,0 6,5
6 Maskinbygning

7 Plast

| Valgfag | 20 | 20 [ 20 | | 6,0
| @vrige valgfri specialefag | | | 20 | | 20
| Vejledende ugetal i alt: | 100 | 100 | 100 | 50 | 350 |

Forbrugt tid til afholdelse af eksamen er medregnet i den anfarte tid.
1 undervisningsuge pa hovedforlgb = 35 lektioner, inkl. kontaktlerer.



Side: 6

Formal:

Formalet med undervisningen pa hovedforlgb H4 er at eleven kan vurdere et
problem, planlegge og gennemfgare en opgave/aktivitet pa savel rutine- som
avanceret niveau indenfor uddannelsesspecialet — alene og/eller i samarbejde med

andre.

Der leegges veagt pa falgende personlige kompetencer: Evne til at tage selvstendigt
ansvar og vise initiativ til selv at formulere og lgse faglige og sociale opgaver og
problemer. Yderligere leegges der vaegt pa kvalitetssans og kreativitet.

Falgende mal indgar i undervisningen:

Eleven videreudvikler sine feerdigheder indenfor det valgte
uddannelsesspeciale.

Eleven kan udfare korrekt fremstilling af emner pa savel konventionelle
som CNC-styrede bearbejdningsmaskiner i henhold til geeldende normer.

Eleven kan dokumentere et produktionsforlgb i form af teknisk dokumentation
0g resursebelastning.

Eleven kan anvende materialeteknologiens relevante begreber og fagudtryk i
erhvervsfaglige sammenhange, samt kunne sgge informationer om materialers
tekniske, miljgmaessige og skonomiske specifikationer.

Eleven har kendskab til forskellige produktionsfilosofier og automatiserede
produktioner.

Eleven kan selvstaendigt sgge og anvende den forngdne viden om gaeldende
kvalitets-, sikkerheds-, og miljgregler.

Eleven kan udfare fejlfinding og foretage optimering pa bearbejdnings-
processer.

Eleven udvikler produkter, planlaegger, organiserer og gennemfarer
produktionen.
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Fagbeskrivelse for hovedforlgbh H4

Specialefag Konventionel bearbejdning 2.
Niveau Avanceret

Varighed 5 uger.

Mal Teknisk/almen faglig kompetence:

Eleven videreudvikler sine feerdigheder inden for delomradet
konventionel bearbejdning, saledes at eleven selvstendigt kan
udfare alle operationer i forbindelse med fremstillings og
reparationsarbejde pa spantagende maskiner.

Fagdisciplinerne for specialefaget er fglgende:

- Pa spantagende konventionelle maskiner fremstilles
emner i henhold til kvalitets-specifikationer.

- Optimering af bearbejdningsprocesser under hensyn til
miljg, kvalitet, procesreekkefglge samt tids og gkonomi
resurser.

- Producere miljg og energibevidst i henhold til regler,
herunder kontrollere kale-/ smgre-midler.

- Registrere produktionsfejl og foretage korrigerende
handlinger i henhold til kvalitetsstyringssystemer.

- Kendskab til indre og ydre om og opstillingstid.

- Kendskab til form- og koordinatslibning.

- Kendskab til opbygning af et CIM-koncept i relation til
forskellige produktionsfilosofier, FMS og automatiseret
produktion.

- Kendskab til styrede og registrerede data inden for CIM -
konceptet.

Almen/personlig kompetence

Eleven kan udvise rutine og fagligt overblik i valget af
bearbejdningsmetoder.

Eleven kan overskue produktionssammenhange, samarbejde
med andre og tage initiativer som deltager i projektorganiserede
arbejdsgrupper.

Eleven kan selvstaendigt sege og anvende den forngdne viden
om geldende kvalitets, sikkerheds og miljaregler.

Eleven kan instruere andre i bearbejdning med konventionelle
spantagningsmaskiner.
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Fagbeskrivelse for hovedforlgb H4.

Specialefag CNC - bearbejdning.

Niveau Avanceret

Varighed 5 uger

Mal Teknisk/almen faglig kompetence:

Eleven videreudvikler sine feerdigheder i anvendelse af CNC -
bearbejdning til avanceret niveau, og opnar kendskab til
integrerede produktionssystemer.

Fagdisciplinerne for specialefaget er fglgende:

- Kan fremstille optimerede CNC-programmer ved brug af
Iso-koder. Programmerne skal indeholde variabel
programmering og underprogrammeringsteknik.

- Kan udfgre CNC-bearbejdning, herunder
programindlasning, fejlsagning, opstilling,
veerktgjsudmaling, indkaring og gennemfarelse af
produktion.

- Kan opstille organisation og mal for et spantagende
produktionsforlgb.

- Kan dokumentere et produktionsforlgb i form af teknisk
dokumentation og ressourcebelastning.

- Kan overholde sikkerhedsforskrifter.

- Har kendskab til indre og ydre op og omstillingstid.

- Har kendskab til hgjhastighedsbearbejdning og udfarelse
af spantagning i haerdede materialer.

- Har kendskab til produktionsceller, CNC- maleudstyr,
handterings og svejserobotter samt flerspindlede
maskiner.

Almen/personlig kompetence:

Eleven kan overskue produktionssammenhange, samarbejde
med andre og tage initiativer som deltage i projektorganiserede
arbejdsgrupper.

Eleven kan selvstendigt sege og anvende den forngdne viden
om geldende kvalitets-, sikkerheds- og miljgregler.

Eleven kan instruere andre i arbejde med CNC.
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Afsluttende praver og preveafholdelse:

Generelt:

Det juridiske grundlag for afholdelse og bedemmelse af svendepraver er delt pa flere
love og bekendtgarelser:

o Bekendtggrelse om eksamensordning pa erhvervsskolerne mv.
e Bekendtgarelse af lov om erhvervsuddannelser
e Bekendtgerelse om karakterskala og anden bedgmmelse

Den faglige bedgmmelse af eleverne sker pa baggrund af de fremlagte preveresultater
0g udgares af skuemestrenes og leererens vurdering af, i hvilket omfang den enkelte
lever op til de slutmal, der er beskrevet i de pageeldende uddannelsesbekendtgarelser
og i vejledningerne til disse.

For industriteknikuddannelsen findes det specifikke grundlag saledes i
Bekendtgarelse om industriteknikuddannelsen, inkl. vejledning.

Ved svendeprgven medvirker én eksaminator (laerer) og to censorer (skuemestre)
udpeget af hhv. Dansk Industri/DS-handvaerk & Industri og Dansk Metal efter
gaeldende regler (se disse i denne vejlednings sidste afsnit). Laererens og
skuemestrenes faelles bedemmelse vil vaere anfart som en karakter i 13-skalaen pa
elevens svendebrev. Safremt eleven ikke bestar pragven (med karakter 6 eller
derover), udarbejdes en handlingsplan i forhold til elevens manglende kvalifikationer
og eleven indkaldes til en omprave.

Prgven for specialet industritekniker-maskin:

Det Faglige Udvalg for Maskiner og Verktgj har i forbindelse med den seneste
revision af industriteknikuddannelsen gnsket at tilpasse svendeprgverne for specialet
industritekniker-maskin, saledes at de bedre afspejler uddannelsens indhold og forlgb.

Svendeprgven udfgres som gruppeopgave i grupper pa op til 4 eksaminander (elever).
Eksaminationen gennemfgres samlet for hele gruppen, dog saledes, at den enkelte
lerlings bidrag til projektet er synligt for leereren og skuemestrene.

Nar grupperne skal dannes ved praveforlgbets start foretager laereren en styret
lodtraekning, saledes at der i hver gruppe, om muligt, indgar elever med baggrund i
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forskellige valgfri specialefag (i uddannelsens sidste del har eleverne jo valgt mellem
5 specialefags-omrader, hvor den enkelte opnar sarlig ekspertise).

Efter gruppedannelsen far eleverne udleveret en opgave, bestaende af ét eller flere
emner, der skal fremstilles pa skolens udstyr under praveforlgbet.

Opgaven skal lgses i alle de faser, der normalt medgar i en udviklings- og
produktionsproces. Der skal saledes far, under og efter produktionsprocessen udfares
en realistisk planlaegning, forngdent tegnings- og dokumentationsmateriale,
kvalitetsrapportering m.v.

Ud over de producerede emner skal der ved eksaminationen forelaegges en
projektrapport, indeholdende:

¢ Relevante informationer om opgavens lgsning, herunder teknisk og
produktionsteknisk dokumentation.

e Forslag til optimering af processen ved fler-styks-produktion, bade under
anvendelse af de produktionsressourcer, der har veret til radighed under
preveforlgbet og ved en taenkt situation med frit valg af optimale maskiner og
metoder.

e Gruppens redegarelse for de overvejelser, der har veret undervejs, herunder
gruppesamarbejdet og de undervejs trufne beslutninger.

Det er ved prgvens igangsettelse indskerpet over for eleverne, at det tydeligt skal
fremga af rapporten hvilke gruppemedlemmer, der har lgst/udfert de forskellige
delopgaver i projektet.



Side: 11
Svendeprgveforlgb.

Prgveforlgb inkl. Eksamination: 10 dage.

Elever

| Lerer (eksaminator)

Skuemestre (censorer)

Prgvestart

Laeser opgaven

Udarbejder projektplan

Lagser opgaven.

Afleverer produkter og
projektrapport

Fremlaegger projektet

Far forelagt votering

Udlever opgaven
Gennemgar forlgbet og svarer
pa spgrgsmal. .

Forestar lodtrakning til
dannelse af projektgrupperne,
med en ligelig fordeling af
medlemmer med forskellige
specialefag.

Det tilstraebes der er 4 elever

pr. gruppe.
Kommenterer projektplan

Observerer elevernes arbejds-
proces- udarbejder noter

Gennemfgrer en forelgbig
vurdering af produkter og
projektrapport.

Forbereder spgrgsmal til
gruppen og den enkelte elev

Hgrer pa fremlaeggelsen og
spgrger gruppen og den
enkelte

Pa baggrund af
observationer, forelgbig
vurdering og samtale
foretages en votering

Leerer eller en af
skuemestrene foreleegger
voteringen for gruppen med
begrundelse

- de gvrige kan supplere
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Uddybende forklaring:
Forberedelse til prgven:
Generelt:

Det Faglige Udvalg for Maskiner og Verktgj har udgivet en cd-rom,
indeholdende:

e Alle praverne
e Denne skuemester- og laerervejledning
e Brochuren ”Svendeprgve for specialet industritekniker-maskin”.

Fagets skuemestre og leerere kan til enhver tid rekvirere den aktuelle cd-rom hos
Metalindustriens Lerlingeudvalg og saledes repetere retningslinier og prevetyper
forud for en eksamination.

Elevernes forberedelse:

Eleverne vil veere forberedt pa praveforlgbet ved at have gennemfart tilsvarende
projektforlgb tidligere i uddannelsen, men det pahviler leereren, at eleverne, inden de
forlader H3 (nastsidste skoleophold), har faet udleveret og gennemgaet brochuren
"Svendeprgve for specialet industritekniker-maskin”, sa de ikke skal bruge tid og
kreefter under svendepreveopholdet pa at veere usikre pa det, der skal forega.

Opgaveseattene:

Opgaverne stilles af skolerne i samarbejde med Det Faglige Udvalg for Maskiner og
Verktgj.
Prgvesattene vil labende blive suppleret med flere praver.

Det er vigtigt, at alle aktgrer i prgvesituationen er bevidste om, at de stillede opgaver
er langt mindre specificeret end tidligere. Eksaminanderne skal eksempelvis selv tage
stilling til planleegning af opgaven i forhold til ressourcer og tid, krav til tegnings-
materialets kvalitet i forhold til den afsatte tid, tolerancesetning i forhold til opgavens
karakter, kvalitetskontrol og —dokumentation m.v.
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En af pointerne ved de aktuelle praveformer er, at bade gruppen og det enkelte med-
lem senere skal kunne begrunde de foretagne dispositioner. Prgvesituationen kraever
saledes at der treeffes faglige beslutninger, der, over for skuemestrene og laereren,
eksponerer gruppens og den enkeltes evner til at overskue og gennemfgre en
produktionsproces inden for faget.

Gruppedannelsen:

Laererne sammensetter grupperne ved lodtraekning. Leereren tilstraeeber ved
lodtraekningen , at gruppen bestar af det maksimale antal elever op til 4
(afheengigt af holdstgrrelsen) og at gruppen repraesenterer mindst 2 forskellige
valgfri specialefag.

Tildeling af gruppeopgave:

Lereren udvelger opgaverne til de enkelte grupper (fra en ajourfgrt cd-rom) saledes
de deekker de valgfri specialefag der er repraesenteret i gruppen.

Prasentation af opgaveseettet:

Laereren preesenterer opgavesattet for eleverne Det er laererens ansvar, at eleverne,
inden prgvens igangsettelse, har forstaet, at bade det forestaende praveforlgb og den
afsluttende eksamination skal opfattes som en chance for den enkelte til at vise, hvad
man kan rent fagligt og absolut ikke som en gammeldags kontrolforanstaltning, som
man star sig bedst ved holde "lav profil” over for.

Under preesentationen af opgavesettet svarer laereren i gvrigt pa spergsmal
vedrgrende forstaelsen af opgaven. Endvidere orienterer laereren om hvilke materialer
og maskiner der er tilgaengelige under pregveforlabet, og der aftales procedurer for
hvordan "booking" af maskiner foretages.
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Projektplanen:

Nar gruppen har sat sig ind i opgaven udarbejder den en projektplan, som forelegges
lzereren. Det er ikke lzererens opgave at godkende eller forkaste planen, men
udelukkende at vurdere om planerne er realistiske i forhold til ressourcer og rammer
og derudfra. vejlede gruppen.

Det er gruppens eget ansvar at treeffe beslutning om eventuelle a&ndringer.

Forhold vedr. produkt og dokumentation til aflevering:

Lareren bar understrege betydningen af at den enkelte elevs bidrag i forhold til det,
gruppen er feelles om, kan identificeres ved afleveringen af produkt og dokumentati-

on. Det bgr ogsa understreges, at projektplanen med eventuelle &ndringer undervejs,
er en del af den dokumentation, der skal fremlaegges ved eksaminationen.
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Observation under prgven:

Da lzereren er den eneste der kan observere pa elevernes proces, bgr han notere sine
observationer undervejs i pregveforlgbet og drgfte disse med skuemestrene i den
indledende fase af eksaminationen, hvor samtalen med eleverne forberedes.

Falgende er mulige observationspunkter:
Rolle- og arbejdsfordeling i gruppen
Overholdelse af miljg- og sikkerhedsregler
Samarbejdsrelationer i gvrigt

Maskin- og materialehandtering

Vejledning under prgven:

Leareren kan i serlige situationer vejlede eleverne, men skal i sa fald notere art og
omfang af denne vejledning, sa den kan indga i vurderingsgrundlaget.

Aflevering:

Inden eksaminationen (leereren fastsatter det praecise tidspunkt) afleverer den enkelte
gruppe de fremstillede produkter samt projektrapporten i 3 eksemplarer til lzereren,
som sgrger for at censorerne ved fremmgdet far udleveret hver et eksemplar inden
eksaminationen.
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Eksaminationen:

Selve eksaminationsproceduren er delt i 2 faser for hver gruppe.

Fase 1. Lereren og skuemestrene forbereder sig til samtalen med gruppen (ca. 1%
- 2 timer) og foretager en forelgbig vurdering af de afleverede rapporter og emner.
Fase 2: Eksaminanderne forelaegger projektet, skuemestrene og laereren stiller
uddybende spargsmal. Votering, karaktergivning og tilbagemelding foretages (2%
- 3 timer)

Ud over de uddybende spargsmal stiller skuemestrene og leereren, med udgangspunkt
i det fremlagte materiale, spergsmal til de enkelte eksaminander om fagteoretiske
emner.

Eksaminationen varer ca. 4% time pr. 4-mands gruppe.

Ad Fase 1:
Fase 1 af eksaminationen foregar mellem skuemestrene og leereren.

Indledningsvis informerer leereren skuemestrene om sine observationer under
proveforlgbet. Derefter gennemgar skuemestrene og leereren gruppens projektrapport
og foretager en forelgbig vurdering af rapporten og de fremstillede emner.

Fase 1 afsluttes med, at leereren og skuemestrene aftaler rollefordelingen under
samtalen med gruppen og i feellesskab noterer hvilke spgrgsmal, det vil veere relevant
at fa belyst under samtalen med eleverne.

Ad Fase 2:
Fase 2 af eksaminationen foregar mellem projektgruppen, lereren og de 2
skuemestre.

Det er altid eksaminanderne (eleverne), der, efter at veere budt velkommen, indleder
eksaminationen med at foreleegge gruppens projekt. Eleverne skal pa forhand have
aftalt den rekkefglge, man veelger at lade de enkelte gruppemedlemmer forelaegge
opgaven i. Det er her efter en skenssag hvor leenge der skal ga inden eksaminator
(lereren) og censorerne (skuemestrene) selv bringer de forhold op, der er beskrevet
under forberedelsen.
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Det er leerer og skuemestres ansvar, at den enkelte elev far lejlighed til at vise sine
kvalifikationer og saledes hvordan den enkelte kommer til orde. Leareren og
skuemestrene retter normalt spgrgsmalene til en bestemt elev, da spgrgsmal,
formuleret bredt til gruppen, vil skabe tvivl om, hvem der skal svare og haemme
mulighederne for differentiere bedemmelsen.
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Votering:

Nar eleverne er feerdige med preaesentation og lereren og skuemestrene ikke har flere
forhold at samtale om, sendes eleverne ud og voteringen om karaktergivningen kan
begynde.

Voteringen indledes med at repetere laererens observationer undervejs i
praveforlgbet, de felles forelgbige vurderinger og vurderingerne af den enkelte elevs
praestation/bidrag under praesentation og samtale.

Preestationerne vurderes i forhold til:

e Teknisk-faglige kvalifikationer (mal og data, funktionalitet, kvalitet og finish)

¢ Almen-faglige kvalifikationer (plan og tilretteleeggelse, hensigtsmaessig
arbejdsdeling, kontrol og kvalitetsvurdering)

o Personlige kvalifikationer (selvsteendighed, samarbejde, kommunikation (skriftlig
og mundtlig))

Endelig takseres praestationerne ved at den enkelte elev far en karakter efter 13-
skalaen. Man kan med fordel farst placere preastationerne i f.t. de 4 niveauer i 13-
skalaen:

e Udmerket (13, 11 og 10)

e Middel (9,809 7)

e Bestaet (6)

e Uacceptabelt (05, 03, 00)

13-skalaen med verbale definitioner ser ud som faglger:

13: for den usadvanlig selvsteendige og udmaerkede praestation
11: for den udmarkede og selvsteendige prastation

10: for den udmarkede, men noget rutinepraegede preestation
09: for den gode praestation, der ligger lidt over middel

08: for den middelgode praestation

07:. for den ret jeevne preestation, der ligger lidt under middel
06: for den netop acceptable praestation

05: for den usikre og ikke tilfredsstillende preestation

03: for den meget usikre, meget mangelfulde og utilfredsstillende praestation
00: for den helt uantagelige preestation.
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13-skalaen omszettes til de faglige udvalgs verbale skala saledes:

o Sardeles tilfredsstillende udfert gives ved et gennemsnit pa 13. Der kan ikke
anvendes afrunding for opnaelse af karakteren 13.

Meget tilfredsstillende udfert gives ved et samlet gennemsnit pa mellem 10 og 11.
Tilfredsstillende udfart gives ved et samlet gennemsnit pa mellem 7 og 9.

Bestaet gives ved et samlet gennemsnit pa mindst 6.

Ikke tilfredsstillende udfert gives ved et karaktergennemsnit pa mindre end 6.

Alle de foretagne vurderinger skal samles i én karakter pr. elev. Skuemestrene og
lereren skal altsa votere sig frem til en feelles bedgmmelse af den enkelte elev.

NB! Karaktergivningen er absolut og ikke relativ, hvilket i praksis vil sige, at elevens
kvalifikationer skal vurderes i forhold til malbeskrivelserne i
uddannelsesbekendtggrelsen og vejledningen og ikke i forhold til ”klassens” niveau .

Tilbagemelding med begrundelser:

Gruppen kaldes ind igen. Enten eksaminator (leereren) eller en af censorerne
(skuemestrene) meddeler den opndede karakter for den enkelte elev. Karakteren
begrundes kort, men debatteres ikke. Begrundelsen er en opsummering af de
vurderinger eksaminator (leereren) og censorer (skuemestrene) har foretaget under
voteringen.

De gvrige kan, hvis de finder det formalstjenligt, supplere de begrundelser der
fremfares.

Eksaminationen skal eksponere de enkelte elevers faglige niveau. Der gives ikke en
gruppekarakter. Det kan derfor vere hensigtsmaessigt, at tilbagemeldingen foretages
individuelt.

Udstedelse af svendebrev:
Nar eksaminationen er afsluttet, meddeler skolen de givne karakterer til
Metalindustriens Lerlingeudvalg, som udsteder svendebrevet til udlevering til

lerlingen pa leereforholdets sidste dag.

Meddelelsen fra skolen til Metalindustriens Larlingeudvalg om elevernes karakterer
skal veere underskrevet af skuemestrene og leereren.
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Evaluerings og orienterings procedure:

Orientering om uddannelsen.
Eleverne orienteres om mal og indhold for industriteknikeruddannelsen og om
hovedforlgb H4, og eleven far udleveret en lokal undervisningsplan.

Lerermgder med mere.
Lererne der underviser pa hovedforlgb H4 afholder mgde, med fglgende emner:
- Elevernes faglige og almene niveau.
- Elever med faglige og almene problemer, og hvordan der kan gribes ind, for at
afhjeelpe disse.
- Forsgmmelser m.m.

Elevsamtaler (kontaktleerer pa hovedforlgb aftales i leerergruppen) .
Samtale med hver enkelt elev, herunder:

- Elevens trivsel pa skolen.

- Elevens faglige og almene niveau.

- Elevens adferd i undervisningen.

- Serlige indsatsomrader i savel virksomhed som pa skolen.

Skolens evaluering:

- Lererne gennemgar projektopgaven, kursusfagenes opgaver og elevernes
maleskemaer, samt vurderer kvaliteten af det udfarte arbejde. Desuden
vurderes elevens almene og faglige kompetencer i forbindelse med samarbejdet
I arbejdsgrupper.

- Lererne og eleven gennemgar indholdet og resultatet af projektopgaven.

- Evalueringsskemaer udfyldes, og evalueringen begrundes over for eleverne.

- Karaktererne og meddelelser til virksomheden pafares skolevejledningen.

Elevernes evaluering af undervisningsforlgbet:

Eleverne evaluerer undervisningen, ud fra evalueringsskema, hvor faglgende indgar:
- Undervisningens indhold.
- Tilretteleggelse af de enkelte undervisningsfag og helheden i undervisningen.
- De valgte undervisningsmetoder.
- Det valgte undervisningsudstyr.
- Opgavevalg.
- Undervisningslokaler.

@vrige tilgeengelige faciliteter pa skole.
Evaluermgen foretages elektronisk og behandles i henhold til skolens kvalitetskoncept
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Beskrivelse af skolens kvalitetskoncept.

Randers Tekniske Skole arbejder ud fra et TQM baseret kvalitetskoncept.
Det betyder, at skolen satter brugerne 1 centrum, arbejder med lobende
forbedringer og alles deltagelse 1 kvalitetsforbedringer af skolens ydelser.

Undervisningen / lokal undervisningsplan.

Undervisning er skolens vigtigste opgave. Den lokale undervisningsplan er skolens
retningslinier for undervisningens kvalitet, for de paedagogiske principper skolen
gnsker skal ligge til grund for al undervisning og for skolens arbejde med og
holdning til elevernes medbestemmelse, demokratiske rettigheder og arbejde i
demokratiske organer - f.eks. elevrad.

I undervisningsomradet arbejdes der lebende med at udvikle kvaliteten af
undervisningen: igennem evaluering 1 leererteams, justering og udvikling
af undervisningen, handlingsplaner, iveerksaettelse af medarbejder-
uddannelse, initiativer til forbedring af skolemiljoet m.v.

Undervisningsevaluering.

Der foreligger en obligatorisk spgrgeramme og procedure for den del af
undervisningsevalueringen, der vedrarer brugernes feedback pa under-
visningsydelsen. Derved er det procedurefastlagt, at de enkelte lzerere og skolen
modtager information om brugernes vurdering af undervisningen i hvert enkelt fag og
af skolens tilretteleeggelse af undervisningen.

Pa skoleplan bliver der arligt foretaget brugertilfredshedsundersogelser
pa alle uddannelser, som skal danne baggrund for overordnede initiativer
til forbedring af kvaliteten af uddannelserne.

Selvevaluering.

Ca. 1 gang arligt foretages pa skoleniveau selvevaluering med udgangs-
punkt 1 EFQM, Kvalitetsprisen for den offentlige sektor. Selvevalueringen
pa skoleplan udmentes 1 en plan for opfelgning pa, hvordan de fastsatte
mal kan nas. Opfelgningsplanen skal fastlegge sendringsbehov og forslag
til losning, samt opstille operationelle mal.

Ca. 1 gang arligt fra 2001 foretager undervisningsafdelingerne selv-
evaluering med udgangspunkt 1 EFQM, Kvalitetsprisen for den offentlige
sektor. Som led 1 udarbejdelsen af arsprogrammet udarbejdes en status
pa kvalitetsarbejdet og en prioritering af kommende indsatsomrader 1
overensstemmelse med skolens overordnede kvalitetsmal.
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Kontaktlaererordningen.

Formalet med kontaktleererordningen.

Formalet med kontaktleererordningen er at stgtte den enkelte elev i at tilretteleegge sit
uddannelsesforlgb ud fra sine forudsatninger og kompetencer pa en sddan made, at
eleven lerer at tage ansvar for egen leering og leerer at skabe helhed i sine
uddannelsesvalg.

Kontaktleereren arbejder sammen med eleven om at udvikle elevens valgkompetence.
Eleven trenes i at kunne satte uddannelsesmal, evaluere egen indsats og satte nye
mal i sit uddannelsesforlgb.

Formalet med kontaktlererens arbejde er at statte og kvalificere eleven i at opsege
informationer, orientere sig og udvelge relevante informationer, som en forud-
seetning for at kunne tage ansvaret for sin egen lering.

Formalet med kontaktlarerens arbejde er endvidere at vaere med til at skabe et socialt
rum for alle, som stgtter den enkelte elevs faglige, personlige og sociale udvikling.

Kontaktlererordningen pa hovedforlgbene.

Det skal i videst mulig omfang tilstraebes at kontaktleereren ogsa har undervisning i
den klasse og med de elever som han / hun er kontaktleerer for, saledes at der kan
opbygges en uformel mgdestruktur sidelgbende med de individuelle samtaler som
gennemfares pa de enkelte hovedforlgb.

Det kan ikke forventes at eleverne har samme kontaktlaerer pa grundforlgb, som pa
hovedforlgb.

Kontaktleererens generelle funktioner pa hovedforlgbet er at:

- Vere skolens kontaktperson til savel elever som til virksomheder.

- Gennemfgre individuelle samtaler med eleverne om opfglgning af malene i
elevens personlige uddannelsesplan, med hensyn til malene for savel
skoleundervisningen, som praktikundervisningen i virksomheden.

- Motivere og stette i forbindelse med elevens valg af uddannelsesspeciale og
valgfrie specialefag”.

- Opfalgning af elevens fraveer, og ved leengere tids fraveer en kontakt til
virksomheden.

- Gennemfare en individuel evalueringssamtale ved afslutning af skoleopholdet.

- Henlede elevens opmaerksomhed pa s&rlige savel faglige som almene indsats-
omrader i praktikvirksomheden eller pa skolen.
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Personlige uddannelsesboq.

Alle elever har en uddannelsesbog.

Uddannelsesbogen, der indeholder uddannelsesplan, skal sammen med skole-
vejledning og opnaet merit beskrive de kvalifikationer og kompetencer eleven opnar.
Uddannelsesbogen omfatter bade uddannelsens grund- og hovedforlgb samt
praktikuddannelsen. Ligeledes skal uddannelsesbogen anvendes under eventuelt
skolepraktik samt under praktik i en virksomhed.

Uddannelsesplan og uddannelsesbog vil blive omdrejningspunktet i elevens
samarbejde med kontaktleereren og elevens arbejde med personlige kvalifikationer.

Uddannelsesbogen pa hovedforlgbene.

Eleven medbringer sin uddannelsesbog til savel skoleundervisning, som til praktik i
virksomheden.

Pa skoleopholdene foreleegges uddannelsesbogen for kontaktlaereren og danner
grundlag for de individuelle samtaler mellem elev og kontaktlerer.

Falgende kan indseattes i uddannelsesbogen i forbindelse med hovedforlgbene:
- Kopi af uddannelsesaftale.
- Kopi af eksamensbeviser, og andre uddannelsesbeviser.
- Lokaleuddannelsesplaner for de enkelte skoleophold.
- Kopi af valgskema for uddannes speciale.
- Valgskema for specialefag.
- Skolevejledninger for de enkelte skoleophold.
- Praktikerkleringer.
- Meddelelser fra skole til virksomhed og modsat.
- Andet som pavirker elevens uddannelse.

Det ma forventes at uddannelsesbogen erstattes helt eller delvis af en elektronisk
uddannelsesbog”, som udarbejdes i ”elevplan” og som i et vist omfang vil blive
tilgeengelig for savel skole som for virksomheden.
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