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Vorwort

Ausbildungsforschung und Berufsbildungspraxis im Rah-
men von Wissenschaft — Politik — Praxis — Kommunikation
sind Voraussetzungen fiir moderne Ausbildungsordnungen,
die im Bundesinstitut fiir Berufsbildung erstellt werden. Ent-
scheidungen tber die Struktur der Ausbildung, iiber die zu
fordernden Kompetenzen und iiber die Anforderungen in
den Priifungen sind das Ergebnis eingehender fachlicher Dis-
kussionen der Sachverstdndigen mit BIBB-Expertinnen und
-Experten.

Um gute Voraussetzungen fiir eine reibungslose Umsetzung
neuer Ausbildungsordnungen im Sinne der Ausbildungsbe-
triebe wie auch der Auszubildenden zu schaffen, haben sich
Umsetzungshilfen als wichtige Unterstiitzung in der Praxis
bewéhrt. Die Erfahrungen der ,,Ausbildungsordnungsmacher*
aus der Erneuerung beruflicher Praxis, die bei der Entschei-
dung iiber die neuen Kompetenzanforderungen wesentlich
waren, sind deshalb auch fiir den Transfer der neuen Ausbil-
dungsordnung und des Rahmenlehrplans fiir den Beruf,,Gra-
veur und Graveurin“ in die Praxis von besonderem Interesse.

Vor diesem Hintergrund haben sich die Beteiligten dafiir
entschieden, gemeinsam verschiedene Materialien zur
Unterstiitzung der Ausbildungspraxis zu entwickeln. In der

vorliegenden Handreichung werden die Ergebnisse der Neu-
ordnung und die damit verbundenen Ziele und Hintergriinde
aufbereitet und anschaulich dargestellt. Dazu werden prak-
tische Handlungshilfen zur Planung und Durchfithrung der
betrieblichen und schulischen Ausbildung angeboten.

Ich wiinsche mir weiterhin eine umfassende Verbreitung bei
allen, die mit der dualen Berufsausbildung befasst sind, sowie
bei den Auszubildenden selbst. Den Autorinnen und Autoren
gilt mein herzlicher Dank fiir ihre engagierte und qualifizierte
Arbeit.

LG

Bonn, im Januar 2018
Prof. Dr. Friedrich Hubert Esser, Prasident

Bundesinstitut fiir Berufsbildung
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1 Informationen zum Ausbildungsberuf

1.1 Warum eine Neuordnung?

Seit der letzten Neuordnung des Berufs im Jahr 1998 gab es
im Graveurhandwerk weitreichende technische Entwicklun-
gen und damit einhergehende Anderungen in den betrieb-
lichen Ablaufen. Durch wachsende Anforderungen, insbe-
sondere die Materialvielfalt und damit einhergehende neue
Fertigungsverfahren betreffend, wurde es unumgénglich, das
Berufsbild zu aktualisieren und die Ausbildungsordnung neu
zu regeln.

Eine Uberarbeitung dieser Verordnung war mit Blick auf die
Entwicklung in der fachlichen Praxis — sowohl in Bezug auf
die Struktur als auch hinsichtlich der Ausbildungsinhalte —
notwendig.

Die bisherigen Schwerpunkte ,Flachgraviertechnik und
»Reliefgraviertechnik“ entsprechen nicht mehr dem heute
praktizierten Berufsbild. Aufgrund sich teilweise {iber-
schneidender Inhalte der beiden Schwerpunkte wurden diese
zugunsten des Monoberufs ,,Graveur” ohne weitere Differen-
zierung aufgehoben.

Ausschlaggebend dafiir war eine wachsende Materialviel-
falt sowie Bearbeitungsverfahren, beispielsweise im Bereich
der CAD-/CAM-Programmierung oder hinsichtlich neuer

1.2 Was ist neu?

Die Neuordnung der Berufsausbildung zum Graveur und zur
Graveurin im August 2016 umfasst weitreichende inhaltliche
Anderungen im betrieblichen und schulischen Teil sowie in
der Ausgestaltung des Priifungswesens.

Die bis zum 30. Juli 2016 giiltige Ausbildungsordnung bein-
haltete die beiden Schwerpunkt , Flachgraviertechnik“ und
»Reliefgraviertechnik®.

Durch die Umwandlung in den Monoberuf ,,Graveur bzw. Gra-
veurin® entfallt diese bis dahin giiltige Spezialisierung. D.h.
es gibt keinen festzulegenden Schwerpunkt beim Abschluss
des Ausbildungsvertrages. Den Fertigungsmoglichkeiten
Rechnung tragend, wurde der Ausbildungsrahmenplan um
die Inhalte ,,3-D-Daten Aufbereitung®, ,Lasertechnik® und
,Drucktechnik® ergénzt.

1.3 Historische Entwicklung des Berufs

Die ersten Spuren einer menschlichen Handlung, die als Vor-
stufe des Gravierens gesehen werden kann, geht bis in die
Urzeit der Menschheit zuriick. Die Menschen kennzeichne-
ten und verzierten damals Gegenstdnde aus ihrer Umwelt und
Behausung wie Geréte, Gefal3e, Werkzeuge und Waffen durch
Einritzen und Eingraben von Zeichen und Figuren.

Fertigungstechniken, die in weiten Teilen heute die betriebli-
chen Ablaufe im Graveur-Handwerk bestimmen.

Hinzu kommen verstérkt Inhalte wie Qualitdtsmanagement,
Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz, Arbeitsschutz,
Unfallverhiitung oder Umweltschutz. Diese erhalten eine
immer grof3ere Bedeutung in der heutigen Arbeitswelt.

Eine weitere Verdnderung gab es zudem in der Priifungsstruk-
tur: Das Modell der gestreckten Gesellenpriifung ersetzt das
traditionelle Modell der Zwischen- und Gesellenpriifung. Die
gestreckte Gesellenpriifung ist in Teil 1 (zur Mitte des zweiten
Ausbildungsjahrs) und Teil 2 (am Ende der Berufsausbildung)
unterteilt (siehe §7 der Ausbildungsordnung). Diese Aktuali-
sierung orientiert sich an der bereits in vielen Handwerksbe-
rufen iiblichen Priifungsstruktur.

Am 1. August 2016 trat die modernisierte Ausbildungsord-
nung zum Graveur und zur Graveurin in Kraft und 16st damit
die aus dem Jahr 1998 giiltige Verordnung ab. Die neue Ver-
ordnung trégt sowohl der Modernitédt und Zukunftsfahigkeit
des Berufsbilds sowie der Flexibilisierung der Ausbildung
und den aktuellen Anforderungen der beruflichen Tatigkeit
Rechnung.

3-D-Daten Aufbereitung: Modell- und Formenherstellung
fiir den Bereich CNC-Technik oder 3D-Druck;
Lasertechnik: Gravuren im Bereich Kennzeichnung von
Gegenstdnden oder Schildern sowie als Tiefengravur bei
der Stahlstempelfertigung;

Drucktechnik: Bedrucken von Folien, Kunststoff- oder
Metallplatten fiir die Schilderherstellung.

Die Ausbildung umfasst drei Jahre, begleitet von der schuli-
schen Ausbildung, die als Blockunterricht abgehalten wird.

Die Inhalte der Gesellenpriifung wurden den aktuellen Stan-
dards angepasst und durch das Modell der gestreckten Gesel-
lenpriifung - zu der auch ein auftragsbezogenes Fachgespriach
gehort — ausgestaltet. Letzteres erhilt zunehmend Bedeutung
im Hinblick auf den Umgang mit Kunden.

In den vergangenen Jahrhunderten entwickelte sich diese
Art zu gravieren in die Richtungen Ziergravierung, Schrift-,
Stempel- und Siegelgravierung. Neben der kunsthandwerkli-
chen Gravur entstand zu Beginn des 20. Jahrhunderts mit Ent-
wicklung der Kopierfrasmaschinen in Kombination mit dem
Pantografen die maschinelle Herstellung von Druck- und Pra-
gewerkzeugen sowie von Schildern fiir die verschiedensten



Industriebetriebe. In den 50er-Jahren des 20. Jahrhunderts
wurden durch die fortschreitende Technisierung die ersten
NC-Maschinen entwickelt.

Ende der 70er-Jahre erschien die erste mikrocomputerge-
steuerte Graviermaschine auf dem Markt, doch erst Anfang
der 90er-Jahre fand ein flichentechnischer Einzug der
CNC-Technik in den Gravierbetrieben statt — anfangs nur als
Ergidnzung zur konventionellen Fertigung, aber mit den Jah-
ren fand immer mehr die Verlagerung zur CNC-Technologie
statt. Die Entwicklung schritt fortan rasant vorwarts bis hin
zur 5-Achs-Fertigung, Digitalisierung und 3D-Bearbeitung.

In der Mitte der 90er-Jahre hielt eine weitere Technologie
Einzug in den Beruf des Graveurs: der Laser.

1.4 Karriere und Weiterbildung

Im Folgenden werden Anregungen fiir Fortbildungs- und
Weiterbildungsmoglichkeiten gegeben. Detaillierte Infor-
mationen und Adressen sind bei den Berufsbildungszentren
und beim Berufsinformationszentrum (BIZ/Planet Beruf
[http://berufenet.arbeitsagentur.de]) zu beziehen oder den
Homepages der Bundesagentur fiir Arbeit sowie KURSNET
[www.kursnet.arbeitsagentur.de]. Hinweise zur Finanzierung
(,Aufstiegs-BAf6G*) gibt es auf der Homepage des Bildungs-
ministeriums [www.meister-bafoeg.info].

Graveurmeister / Graveurmeisterin

Nach erfolgreichem Abschluss der Berufsausbildung zum Gra-
veurgesellen und zur Graveurgesellin besteht die Moglichkeit,
die Meisterpriifung (§ 45 Absatz 1 HwO) abzulegen. Voraus-
setzung dafiir ist eine bestandene Gesellen- oder Abschluss-
priifung in einem anerkannten Ausbildungsberuf.

Durch die Meisterpriifung ist festzustellen, ob der Priifling
beféhigt ist, ein zulassungspflichtiges Handwerk meisterhaft
auszuiiben und selbststéndig zu fiihren sowie Lehrlinge ord-
nungsgemal} auszubilden. Die Priifung gliedert sich in vier
selbststandige Priifungsteile:

Teil I: praktischer Teil (,,Tatigkeiten meisterhaft verrich-

ten”);

Teil II: erforderliche fachtheoretische Kenntnisse;

Teil III: erforderliche betriebswirtschaftliche, kaufmén-

nische und rechtliche Kenntnisse;

Teil IV: erforderliche berufs- und arbeitspddagogische

Kenntnisse.

Fiir das Handwerk gibt es einen Meisterpriifungsausschuss
bei der zustdndigen Handwerkskammer, der die Meisterprii-
fung abnimmt. Es werden Lehrgénge zur Vorbereitung auf die
Meisterpriifung angeboten. Diese Lehrgénge finden zum Bei-
spiel an den Meisterschulen oder anderen Institutionen (z.B.
beim Bundesinnungsverband der Galvaniseure, Graveure und
Metallbildner, BIV) statt und kénnen in der Regel in Voll- oder
in Teilzeit absolviert werden.

Anfangs nur fiir einfache Beschriftungen geeignet, konnen
heute feinste Microtexte und Oberflédchentexturen bis hin zum
Miinzpragewerkzeug mit dieser Technik hergestellt werden.

Auch heute entwickelt sich der Beruf stédndig weiter, jedoch ist
neben der CNC-Technik der handwerkliche Bereich auch wei-
terhin ein wichtiger Bestandteil des Berufs. Denn Gestaltung,
Entwurf, Konzept, Flachstich und vieles mehr sind durch
Maschinen und Computer nicht zu ersetzen und werden wei-
terhin vielseitig eingesetzt.

So bietet der Beruf des Graveurs ein breites und interessantes
Spektrum und eine zukunftssichere Ausbildung.

Nach Abschluss der Meisterpriifung ist der Zugang zu einem
Hochschulstudium méglich. Im Jahr 2009 hat die Kultusmi-
nisterkonferenz (KMK) den Beschluss ,,Hochschulzugang fiir
beruflich qualifizierte Bewerber ohne schulische Hochschul-
zugangsberechtigung“ verabschiedet. Dieser Beschluss eroff-
net den Inhabern beruflicher Aufstiegsfortbildungen (Meis-
tern, Technikern, Fachwirten und Inhabern gleichgestellter
Abschliisse) den allgemeinen Hochschulzugang und definiert
die Voraussetzungen, unter denen beruflich Qualifizierte
ohne Aufstiegsfortbildungen den fachgebundenen Zugang
zur Hochschule erhalten.

Weitere Informationen auf den Internetseiten der KMK [www.
kmk.org] oder des Bildungsportals der IG Metall (Regelungen
der Lander) [https://wap.igmetall.de].

Gepriifter Betriebswirt/ Gepriifte Betriebswirtin
Handwerk (HWK)

Betriebswirte und Betriebswirtinnen des Handwerks iiber-
nehmen qualifizierte Fach- und Fithrungsaufgaben in gréfe-
ren Handwerksbetrieben. Es handelt sich um eine durch die
Handwerkskammern geregelte berufliche Weiterbildung nach
der Handwerksordnung, in der kaufménnische und betriebs-
wirtschaftliche Qualifikationen vermittelt werden. Vorberei-
tungslehrgidnge werden in Voll- und Teilzeit an schulischen
Bildungseinrichtungen durchgefiihrt. In Vollzeit dauern sie
drei bis sechs Monate; in Teilzeit ein bis zwei Jahre oder als
Fernlehrgang zwolf Monate. Vorausgesetzt wird in der Regel
die Meisterpriifung in einem Handwerksberuf.

Technischer Betriebswirt/ Technische Betriebswirtin im
Handwerk (TBW)

Technische Betriebswirte und Betriebswirtinnen im Hand-
werk schliel3en die in vielen Handwerksbetrieben beste-
hende Liicke zwischen Biiro und Werkstatt. Sie fiihren als
weisungsbefugte Fiihrungskrafte kaufméannisch-verwaltende,
organisatorische und technische Aufgaben aus. Technischer
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Betriebswirt/Technische Betriebswirtin im Handwerk ist eine
durch die jeweilige Handwerkskammer geregelte Ausbildung,
die parallel zur Berufsausbildung in einem anerkannten Aus-
bildungsberuf durchgefiihrt wird. Die Ausbildung dauert vier
Jahre. Die Lehrgiange werden an Bildungseinrichtungen der
Handwerkskammern durchgefiihrt.

Gepriifter Fachmann/ Gepriifte Fachfrau fiir
kaufmannische Betriebsfiihrung

Fachleute fiir kaufmannische Betriebsfiihrung (HwO) iiber-
nehmen die kaufménnische Fiihrung und Entwicklung von
Handwerksbetrieben und koordinieren den kaufménnischen
Bereich mit den technischen Aufgabenbereichen des Betriebs.
Sie {iben eine Schnittstellenfunktion zwischen kaufménni-
schen und leistungserstellenden Unternehmensbereichen
aus. Die Priifung dieser Weiterbildung ist bundeseinheitlich
geregelt. Voraussetzung zur Zulassung ist in der Regel eine
bestandene Abschluss- bzw. Gesellenpriifung in einem aner-
kannten Ausbildungsberuf.

Staatlich gepriifter Techniker in der Fachrichtung
Maschinenbau

Die Weiterbildung zum Techniker kann an einer Fach- oder
Technikerschule absolviert werden. In Deutschland gibt es
mehrere Hundert solcher Schulen, die eine Fortbildung im
technischen Bereich anbieten. Die Weiterbildung kann in Voll-
zeit, Teilzeit oder als Fernstudium absolviert werden. Nach
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Abbildung 1:  Auftragsbesprechung im Team  (Bornemann GmbH)

der 2- bis 4-jahrigen Vorbereitungszeit im Lehrgang kann die
Abschlusspriifung abgelegt werden. Die Rahmenvereinba-
rung iiber Fachschulen der Kultusministerkonferenz (KMK)
enthédlt weiterfithrende Informationen: [www.kmk.org/
fileadmin/Dateien/veroeffentlichungen_beschluesse/2002/
2002_11_07-RV-Fachschulen.pdf].

Gestalter/-in im Handwerk

Diese Fortbildung bietet eine fundierte berufliche Qualifi-
kation im Bereich Gestaltung. Zulassungsvoraussetzung ist
die bestandene Gesellenpriifung. Der Studiengang umfasst
u.a. die Fachbereiche Zeichnen/Entwurf, grundlegende
Gestaltung/Formlehre, Kunst- und Kulturgeschichte, farbi-
ges Gestalten, Designgeschichte, Experimente. Auferdem ist
das Studium speziell auf handwerkliche Rahmenbedingungen
zugeschnitten und Gewerke-iibergreifend. Der Studiengang
steht allen Gewerken offen. Er gibt neue Impulse fiir die eigene
Ausgestaltung des erlernten Handwerks. Gestalter/-in im
Handwerk ist entweder eine durch die Handwerkskammern
geregelte berufliche Weiterbildung nach der Handwerksord-
nung oder eine landesrechtlich geregelte Weiterbildung. Sie
findet an verschiedenen Bildungseinrichtungen (Akademien,
Handwerkskammern, Bildungszentren, Fachschulen u.a.)
statt und dauert in Vollzeit acht Monate bis zwei Jahre und in
Teilzeit ca. zwei Jahre. In Nordrhein-Westfalen kann die Wei-
terbildung ergénzt und innerhalb von insgesamt drei Jahren
die Weiterbildung zum Projektgestalter/zur Projektgestalterin
absolviert werden. Diese umfasst auch Inhalte, die den Teilen
III und IV der Handwerksmeisterpriifung entsprechen.
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2 Betriebliche Umsetzung der Ausbildung

Betriebe haben im dualen Berufsausbildungssystem eine
Schliisselposition bei der Gestaltung und Umsetzung der Aus-
bildung. Es gibt zahlreiche Griinde fiir Betriebe, sich an der
dualen Ausbildung zu beteiligen:
Im eigenen Betrieb ausgebildete Fachkrifte kennen sich
gut aus, sind flexibel einsetzbar und benétigen keine
Einarbeitungsphase.
Der Personalbedarf kann mittel- und langfristig mit
gezielt ausgebildeten Fachkréften gedeckt werden.
Die Ausbildung verursacht zwar in der Anfangsphase
zusatzliche Kosten. Aber mit zunehmender Ausbildungs-
dauer arbeiten die Auszubildenden weitgehend selbst-
standig und tragen dazu bei, den betrieblichen Erfolg zu
steigern.!
Uber die Ausbildung wird die Bindung der Mitarbeiterin-
nen und Mitarbeiter an den Betrieb gefordert. Die Kosten
fiir Personalgewinnung kdnnen damit gesenkt werden.

Der Ausbildungsbetrieb ist zentraler Lernort innerhalb des
dualen Systems und hat damit eine grof3e bildungspolitische
Bedeutung und gesellschaftliche Verantwortung. Der Bil-
dungsauftrag des Betriebes besteht darin, den Auszubilden-
den die berufliche Handlungsfahigkeit auf der Grundlage der
Ausbildungsordnung zu vermitteln.

Ein wichtiger methodischer Akzent wird mit der Forderung
gesetzt, die genannten Ausbildungsinhalte so zu vermitteln,

§ »---dass die Auszubildenden die berufliche Handlungsfahigkeit
nach §1 Absatz3 des Berufsbildungsgesetzes erlangen. Die
berufliche Handlungsfahigkeit schlieBt insbesondere selbst-
standiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren ein."

Die Beféhigung zum selbststdndigen Handeln wird wahrend
der betrieblichen Ausbildung systematisch entwickelt.

Ausbilden darf, wer fachlich geeignet ist. Ausbilder und
Ausbilderinnen stehen in der Verantwortung, ihre Rolle als
Lernberater und Planer der betrieblichen Ausbildung wahr-
zunehmen. Hierfiir sollten sie sich stets auf Verdnderungen
einstellen und neue Qualifikationsanforderungen ziigig in
die Ausbildungspraxis integrieren. Die Ausbildereignungs-
priifung (AEVO) [www.bibb.de/dokumente/pdf/ausbilder_
eignungsverordnung.pdf] bietet einen geeigneten Einstieg in
die Ausbildertatigkeit. Sie dient auch als formaler Nachweis
der fachlichen und padagogischen Eignung des Ausbildungs-
betriebes.

2.1 Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplan

2.1.1

Fiir diese Umsetzungshilfe werden nachfolgend einzelne
Paragrafen der Ausbildungsordnung erldutert (siehe blaue
Kasten).

Die Ausbildungsordnung und der damit abgestimmte, von der

Paragrafen der Ausbildungsordnung mit Erlauterungen

Stéandigen Konferenz der Kultusminister der Linder in der
Bundesrepublik Deutschland beschlossene Rahmenlehrplan
fiir die Berufsschule wurden am 4. August 2016 im amtlichen
Teil des Bundesanzeigers veroffentlicht.

Vermittlung in Betrieb und Berufsschule aufeinander abgestimmt.

Verordnung iiber die Berufsausbildung zum Graveur und zur Graveurin
vom 3. Juni 2016

Auf Grund des § 25 Absatz 1 Satz 1 der Handwerksordnung, der durch Artikel 283 der Verordnung vom 31. August 2015 (BGBI. 1 S. 1474) gedndert wor-
den ist, verordnet das Bundesministerium fir Wirtschaft und Energie im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fiir Bildung und Forschung:

Das Bundesministerium fiir Wirtschaft und Energie (BMWi) hat den Ausbildungsberuf ,Graveur/in" im Einvernehmen mit dem Bundesminis-
terium fiir Bildung und Forschung (BMBF) staatlich anerkannt. Damit greift das Berufsbildungsgesetz (BBiG) mit seinen Rechten und Pflichten
flir Auszubildende und Ausbildungsbetriebe. Gleichzeitig wird damit sichergestellt, dass Jugendliche unter 18 Jahren nur in diesem staatlich
anerkannten Ausbildungsberuf ausgebildet werden diirfen (davon kann nur abgewichen werden, wenn die Berufsausbildung nicht auf den
Besuch eines weiterfiihrenden Bildungsganges vorbereitet). Dariiber hinaus darf die Berufsausbildung zum/r Graveur/in nur nach den Vorschrif-
ten dieser Ausbildungsordnung erfolgen, denn: Ausbildungsordnungen regeln bundeseinheitlich den betrieblichen Teil der dualen Berufsaus-
bildung in anerkannten Ausbildungsberufen. Sie richten sich an alle an der Berufsausbildung im dualen System Beteiligten, insbesondere an
Ausbildungsbetriebe, Auszubildende, das Ausbildungspersonal und an die zustandigen Stellen, hier die Handwerkskammern.

Der duale Partner der betrieblichen Ausbildung ist die Berufsschule. Der Berufsschulunterricht erfolgt auf der Grundlage des abgestimmten
Rahmenlehrplans. Da der Unterricht in den Berufsschulen generell der Zustdndigkeit der Lander unterliegt, konnen diese den Rahmenlehrplan
der Kultusministerkonferenz, erarbeitet von Berufsschullehrern und Berufsschullehrerinnen der Lander, in eigene Rahmenlehrpldne umsetzen
oder direkt anwenden. Ausbildungsordnungen und Rahmenlehrpldne sind im Hinblick auf die Ausbildungsinhalte und den Zeitpunkt ihrer

Die vorliegende Verordnung tiber die Berufsausbildung zum/r Graveur/in wurde im Bundesinstitut fir Berufsbildung in Zusammenarbeit mit
Sachverstandigen der Arbeitnehmer- und der Arbeitgeberseite unter Einbezug der Berufsschullehrer erarbeitet.

1  Weiterfiihrende Informationen [www.bibb.de/de/11060.php] zu Kosten und Nutzen der Ausbildung


http://www.bibb.de/de/11060.php
http://www.bibb.de/dokumente/pdf/ausbilder_eignungsverordnung.pdf
http://www.bibb.de/dokumente/pdf/ausbilder_eignungsverordnung.pdf

Kurziibersicht

[ V Abschnitt 1]: Gegenstand, Dauer und Gliederung der Berufsausbildung (§ 1 bis 6)
[ V Abschnitt 2]: Gesellenpriifung (§ 7 bis 16)
[ V Abschnitt 3]: Schlussvorschriften (§ 17)

Abschnitt 1: Gegenstand, Dauer und Gliederung der Berufsausbildung

§ 1 Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf des Graveurs und der Graveurin wird nach § 25 der Handwerksordnung zur Ausbildung fiir das Gewerbe nach
Anlage B Abschnitt 1 Nummer 6 ,Graveure" der Handwerksordnung staatlich anerkannt.

Fiir einen staatlich anerkannten Ausbildungsberuf darf nur nach der Ausbildungsordnung ausgebildet werden. Die vorliegende Verordnung
bildet damit die Grundlage fiir eine bundeseinheitliche Berufsausbildung in den Ausbildungsbetrieben. Die Aufsicht dartiber fiihren die zustan-
digen Stellen, hier die Handwerkskammern nach § 41 a HwO. Die Handwerkskammer hat insbesondere die Durchfiihrung der Berufsausbildung
zu iberwachen und sie durch Beratung der Auszubildenden und der Ausbilder und Ausbilderinnen zu fordern.

§ 2 Dauer der Berufsausbildung
Die Berufsausbildung dauert drei Jahre.

Die Ausbildungsdauer ist so bemessen, dass Auszubildenden die fiir eine qualifizierte Berufstatigkeit notwendigen Ausbildungsinhalte vermittelt
werden kénnen und ihnen der Erwerb der erforderlichen Berufserfahrung ermoglicht wird (siehe § 1 Absatz 3 BBIG).

Beginn und Dauer der Berufsausbildung werden im Berufsausbildungsvertrag angegeben (§ 11 Absatz 1 Nummer 2 BBiG). Das Berufsausbildungs-
verhdltnis endet mit dem Ablauf der Ausbildungszeit oder mit dem Bestehen der Abschluss- bzw. Gesellenpriifung (§ 21 Absatz 1 und 2 BBiG).

Verkiirzung der Ausbildungszeit

In besonderen Féllen kann die zustdndige Stelle auf gemeinsamen Antrag von Auszubildenden und Ausbildenden die Ausbildungszeit kiirzen,
wenn zu erwarten ist, dass das Ausbildungsziel in der gekiirzten Zeit erreicht wird. Die Verkiirzungsdauer ist unterschiedlich und hangt von der
Vorbildung und/oder Leistung in der Ausbildung ab. Bei berechtigtem Interesse kann sich der Antrag auch auf die Verkiirzung der taglichen oder
wochentlichen Ausbildungszeit beziehen (Teilzeitberufsausbildung).

Die Landesregierungen kénnen iiber die Anrechnung von Bildungsgdngen berufsbildender Schulen oder einer Berufsausbildung in sonstigen
Einrichtungen bestimmen. Voraussetzung ist ein gemeinsamer Antrag der Auszubildenden und Ausbildenden an die zustdndige Stelle.
Auszubildende kénnen nach Anhdrung der Ausbildenden und der Berufsschule vor Ablauf ihrer Ausbildungszeit zur Abschluss- bzw. Gesellen-
priifung zugelassen werden, wenn ihre Leistungen dies rechtfertigen. Die Verkiirzungsdauer betragt meist sechs Monate. Gegebenenfalls ist eine
Verkiirzung der Ausbildungsdauer fiir Auszubildende méglich, die eine betriebliche Einstiegsqualifizierung (EQ) erfolgreich abgeschlossen haben.

Verlangerung der Ausbildungszeit

In Ausnahmeféllen kann die zustandige Stelle die Ausbildungszeit verlangern, wenn dies erforderlich ist. Die Ausbildungszeit muss auf Verlan-
gen der Auszubildenden verldngert werden (bis zur zweiten Wiederholungspriifung*, aber insgesamt hochstens um ein Jahr), wenn diese die
Abschluss- bzw. Gesellenpriifung nicht bestehen (§ 21 Absatz 3 BBiG).

* Urteil BAG vom 15.03.2000, Az. 5 AZR 74/99

§ 3 Gegenstand der Berufsausbildung und Ausbildungsrahmenplan

(1) Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten. Von der Organisation der Berufsausbildung, wie sie im Ausbildungsrahmenplan vorgegeben ist, darf abgewichen werden,
wenn und soweit betriebspraktische Besonderheiten oder Griinde, die in der Person des oder der Auszubildenden liegen, die
Abweichung erfordern.

Der Ausbildungsrahmenplan bildet die Grundlage fiir die betriebliche Ausbildung. Er listet die Ausbildungsinhalte auf, die in den Ausbildungs-
betrieben zu vermitteln sind. Die Ausbildungsinhalte sind in Form von zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten beschrieben.
Die Beschreibung der zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten orientiert sich an beruflichen Aufgabenstellungen und den
damit verbundenen Tatigkeiten. Die Lernziele weisen somit einen deutlich erkennbaren Bezug zu den im Betrieb vorkommenden Handlungen
auf. Auf diese Weise erhalten die Ausbilder und Ausbilderinnen eine Ubersicht dariiber, was sie vermitteln und wozu die Auszubildenden befi-
higt werden sollen. Die zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten beschreiben die Qualifikation von Graveuren und Graveurin-
nen, die Wege und Methoden, die dazu fiihren, bleiben den Ausbildern und Ausbilderinnen iiberlassen.
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Die Reihenfolge der zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten innerhalb einer Berufsbildposition richtet sich in der Regel

nach dem Arbeitsablauf. Das erleichtert Ausbildern und Ausbilderinnen sowie den Auszubildenden den Uberblick iiber die zu erwerbenden
Qualifikationen. Die Vermittlung der im Ausbildungsrahmenplan genannten Ausbildungsinhalte ist von allen Ausbildungsbetrieben als Min-
destanforderung sicherzustellen. Auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans werden die betrieblichen Ausbildungspldne [ v Kapitel 2.1.4]
erarbeitet, welche die organisatorische und fachliche Durchfiihrung der Ausbildung betriebsspezifisch regeln.

Die Vermittlung zusatzlicher Ausbildungsinhalte, deren Einbeziehung sich als notwendig herausstellen kann, ist moglich, wenn sich aufgrund
technischer oder arbeitsorganisatorischer Entwicklungen weitere Anforderungen an Graveure und Graveurinnen ergeben, die in diesem Ausbil-
dungsrahmenplan nicht genannt sind.

Der Ausbildungsrahmenplan fiir die betriebliche Ausbildung und der Rahmenlehrplan fiir den Berufsschulunterricht sind inhaltlich und zeitlich
aufeinander abgestimmt. Es empfehlt sich, dass Ausbilder und Ausbilderinnen sowie Berufsschullehrer und Berufsschullehrerinnen im Rahmen
der Lernortkooperation regelmaRig zusammentreten und sich beraten.

(2) Dieim Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten sollen so vermittelt werden, dass die Auszubil-
denden die berufliche Handlungsfahigkeit nach § 1 Absatz 3 des Berufsbildungsgesetzes erlangen. Die berufliche Handlungsfahigkeit
schlieRt insbesondere selbststandiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren ein.

Ziel des Ausbildungsbetriebs ist es, Auszubildenden die berufliche Handlungsfahigkeit zu vermitteln. Um dieses Ziel zu erreichen, werden in der
Ausbildung fachbezogene und fachiibergreifende Qualifikationen (Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten) vermittelt und in diesem Rahmen
Kompetenzen geférdert, die sich in konkreten Handlungen verwirklichen kdnnen. Was im Einzelnen darunter zu verstehen ist, beschreibt der
Ausbildungsrahmenplan. Der Handlungsspielraum, in dem sich Selbststandigkeit entfalten kann, wird von den Rahmenbedingungen des
Betriebs beeinflusst. Demnach bedeutet:
Selbststandiges Planen:

Arbeitsschritte festlegen (Arbeitsablaufplan),

Maschinen, Gerdte und Hilfsmittel festlegen,

Materialbedarf ermitteln,

Ausfiihrungszeit einschdtzen;
Selbststandiges Durchfiihren:

die Arbeit ohne Anleitung Dritter durchfiihren;
Selbststandiges Kontrollieren:

das Arbeitsergebnis mit den Vorgaben vergleichen (Soll-Ist-Vergleich),

feststellen, ob die Vorgaben erreicht wurden oder welche Korrekturen gegebenenfalls notwendig sind.

Diese Auffassung tiber die Berufsbefdahigung soll vor allem zum Ausdruck bringen, dass Graveure und Graveurinnen im Rahmen ihrer Arbeit
eigenstandige Entscheidungen, beispielsweise zum Ablauf ihrer Arbeit im Betrieb, zur Qualitdtssicherung der durchgefiihrten Arbeiten, im
Umgang mit Kunden und Kundinnen oder zur Arbeitssicherheit sowie zum Gesundheits- und Umweltschutz, treffen kénnen.

§ 4 Struktur der Berufsausbildung, Ausbildungsberufsbild

(1) Die Berufsausbildung gliedert sich in:
1. berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie
2. integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.
Die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fdhigkeiten werden in Berufsbildpositionen als Teil des Ausbildungsberufsbildes gebiindelt.
(2) Die Berufshildpositionen der berufsprofilgebenden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sind:
1. Planen von Herstellungsprozessen und Arbeitsabldufen,
2. Vorbereiten von Werkstiicken durch manuelle und maschinelle Fertigungsverfahren fiir die Gravur-, Laser- und Drucktechnik,
3. Handhaben und Instandhalten von Betriebsmitteln und technischen Systemen sowie Umgehen mit Gefahrstoffen und sonsti-
gen Werkstoffen,
Herstellen und Instandhalten von Gravierwerkzeugen,
Anfertigen von Modellen und Formen,
Anfertigen von Flachstichen,
Gestalten und Veredeln von Oberfldchen sowie Herstellen von Beschilderungen,
Anfertigen von Stempeln und von Form- und Pragewerkzeugen und
Durchfiihren von qualitdtssichernden MaRnahmen und bergeben von Produkten.
(3) Die Berufshildpositionen der integrativ zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sind:
Berufsbildung sowie Arbeits- und Tarifrecht,
2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
3. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit und
4. Umweltschutz.

e ®NoawF
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§ 5 Ausbildungsplan

Der Ausbildungsbetrieb hat spdtestens zu Beginn der Ausbildung auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans fiir jeden Auszubildenden
und fiir jede Auszubildende einen Ausbildungsplan zu erstellen.

Fiir den individuellen Ausbildungsablauf erstellt der Ausbildungsbetrieb auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans den betrieblichen
Ausbildungsplan fiir die Auszubildenden. Dieser wird jedem Auszubildenden zu Beginn der Ausbildung ausgehdndigt und erldutert; ebenso soll
die Ausbildungsordnung zur Verfligung stehen.

[ ¥ Kapitel 2.1.5]

[ﬂj Muster betrieblicher Ausbildungsplan

§ 6 Schriftlicher Ausbildungsnachweis

(1) Die Auszubildenden haben einen schriftlichen Ausbildungsnachweis zu fiihren. Dazu ist ihnen wahrend der Ausbildungszeit
Gelegenheit zu geben.
(2) Die Ausbildenden haben den Ausbildungsnachweis regelmaRig durchzusehen.

Die Inhalte im Ausbildungsnachweis orientieren sich an den Inhalten des betrieblichen Ausbildungsplans.

[ ¥ Kapitel 2.1.6]

Anderung des BBIG Artikel 149: siehe BGBI. 2017 Teil | Nr. 16 vom 4.4.2017 (Auszug):

+Auszubildende sind insbesondere verpflichtet ... einen schriftlichen oder elektronischen Ausbildungsnachweis zu fiihren." (BBiG § 13 Punkt 7)
.. Den Auszubildenden ist Gelegenheit zu geben, den Ausbildungsnachweis am Arbeitsplatz zu fiihren." (BBiG § 14 Absatz 2)

Abschnitt 2: Gesellenpriifung

§ 7 LZiel, Aufteilung in zwei Teile und Zeitpunkt

(1) Durch die Gesellenpriifung ist festzustellen, ob der Priifling die berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat.
(2) Die Gesellenpriifung besteht aus den Teilen 1und 2.
(3) Teil 150l zur Mitte des zweiten Ausbildungsjahres durchgefiihrt werden, Teil 2 am Ende der Berufsausbildung.

Die Priifungstermine werden rechtzeitig von der zustdndigen Stelle bekannt gegeben. Der ausbildende Betrieb ist verpflichtet, Auszubildende
fristgerecht zur Priifung anzumelden und fiir die Teilnahme freizustellen.

Ausbilder und Ausbilderinnen sollten vor dem Teil 1 der Gesellenpriifung den schriftlichen Ausbildungsnachweis (ehemals Berichtsheft) auf
Vollstandigkeit priifen. Den Auszubildenden sollte in diesem Zusammenhang nochmals die Bedeutung des Nachweises fiir die Zulassung zur
spdteren Abschluss- bzw. Gesellenpriifung erldutert werden.

§ 8 Inhalt von Teil 1

Teil 1 der Gesellenpriifung erstreckt sich auf

1. dieim Ausbildungsrahmenplan fiir die ersten drei Ausbildungshalbjahre genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kennt-
nissen und Fahigkeiten entspricht.

In Teil 1 der Gesellenpriifung soll festgestellt werden, ob und inwieweit die Auszubildenden die in den ersten drei Halbjahren der Ausbildung
zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten erworben haben und sie unter Priifungsbedingungen nachweisen kénnen. Die
Zwischenpriifung ist ein Kontrollelement fiir Ausbildende und Auszubildende. Beide sollen den jeweiligen Ausbildungsstand erkennen, um
korrigierend, ergdnzend und férdernd auf die weitere Ausbildung einwirken zu kdnnen, wenn sich ein Ausbildungsriickstand zeigt.

Das Ergebnis der Gesellenpriifung Teil 1 flieRt mit einer Wertung von 20% in die Gesamtwertung ein und muss wie Teil 2 mindestens mit ,,aus-
reichend" bestanden werden.



www.bibb.de/dienst/berufesuche/de/index_berufesuche.php/profile/apprenticeship/200715?page=3
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§ 9 Priifungsbereich von Teil 1

Teil 1 der Gesellenpriifung findet im Priifungsbereich Werkstiickherstellung statt.

Im Prifungsbereich Werksttickherstellung soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. Arbeiten zu planen und Arbeitspldtze vorzubereiten,

2. ein Werkstiick nach Modell oder Zeichnung herzustellen,

3. die Qualitdt des Arbeitsergebnisses zu kontrollieren und

k4. die Sicherheit, den Gesundheitsschutz und Umweltschutzbestimmungen zu beriicksichtigen.

Der Priifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren. Nach der Durchfiihrung wird mit ihm ein auftragsbezogenes Fachgesprdch tber
die Arbeitsaufgabe gefiihrt.

Die Priifungszeit betrdgt insgesamt 7 Stunden. Das auftragsbezogene Fachgesprach dauert hochstens 15 Minuten.

U]

@

§ 10 Inhalt von Teil 2

Teil 2 der Gesellenpriifung erstreckt sich auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

2. den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er den im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten,
Kenntnissen und Fahigkeiten entspricht.

In Teil 2 der Gesellenpriifung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits Gegenstand von Teil 1 der Gesellenpriifung

waren, nur insoweit einbezogen werden, als es fiir die Feststellung der beruflichen Handlungsféhigkeit erforderlich ist.

1.

2.
3.
b.

§ 11 Priifungsbereiche von Teil 2
Teil 2 der Gesellenpriifung findet in folgenden Priifungsbereichen statt:

Kundenauftrag,

Fertigungstechnik und Arbeitsplanung,
Gestaltung sowie

Wirtschafts- und Sozialkunde.

U]
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§ 12 Priifungsbereich Kundenauftrag

Im Priifungsbereich Kundenauftrag soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. Art und Umfang von Auftragen zu kldren sowie Besonderheiten und Termine mit Kunden abzusprechen,

2. Informationen fiir die Auftragsabwicklung zu beschaffen, auszuwerten und zu nutzen, technische Entwicklungen zu beriick-
sichtigen, sicherheitsrelevante Vorgaben zu beachten,

3. Auftragsabwicklungen unter Beriicksichtigung betriebswirtschaftlicher und dkologischer Gesichtspunkte zu planen sowie mit
vor- und nachgelagerten Bereichen abzustimmen und Planungsunterlagen zu erstellen,

L. Auftrage unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit, Umweltschutz und Terminvorgaben durchzufiihren,

5. betriebliche Qualitdtssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbereich anzuwenden, Ursachen von Qualitatsmangeln systematisch
zu suchen, zu beseitigen und zu dokumentieren und Teilauftrage zu veranlassen und

6. Priifverfahren und Priifmittel auszuwdhlen und anzuwenden, die Einsatzfahigkeit von Priifmitteln festzustellen, Priifpldne
und betriebliche Priifvorschriften anzuwenden, Ergebnisse zu priifen und zu dokumentieren, Auftragsabldufe, Leistungen und
Verbrauch zu dokumentieren und Produkte zu iibergeben.

Fiir den Nachweis nach Absatz 1ist eine der folgenden Tatigkeiten zugrunde zu legen, die der Priifling auswahlt:

1. Herstellen einer Flachgravur oder

2. Herstellen einer Reliefgravur.

Der Priifling soll ein Priifungsstiick anfertigen. Nach der Anfertigung wird mit ihm ein auftragsbezogenes Fachgesprdch iiber die

Anfertigung des Priifungsstiicks gefiihrt.

Die Priifungszeit betrdgt insgesamt 60 Stunden. Das auftragsbezogene Fachgespréch dauert hochstens 15 Minuten.
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Die Priifungsvorschriften sind im BBiG durch die §§ 37 bis 50 und in der HwO0 durch die 8§ 31 bis 40 geregelt. Fiir die Abnahme der Priifung richtet
die zustandige Stelle mindestens einen Priifungsausschuss ein. Er besteht aus mindestens
einem Arbeitgebervertreter,
einem Arbeitnehmervertreter und
einer Lehrkraft einer berufsbildenden Schule.
Fiir die Durchfiihrung von Priifungen erldsst die jeweilige zustdndige Stelle eine Priifungsordnung. Diese regelt unter anderem
die Zulassung,
die Gliederung der Priifung,
die BewertungsmaRstdbe,
die Erteilung der Priifungszeugnisse,
die Folgen von VerstoRen gegen die Priifungsordnung und die Wiederholungspriifung.

§ 13 Priifungsbereich Fertigungstechnik und Arbeitsplanung

(1) Im Priifungsbereich Fertigungstechnik und Arbeitsplanung soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,

Auftrdge und technische Unterlagen zu analysieren und auf Vollstdndigkeit und Richtigkeit zu priifen,

technische Zeichnungen zu erstellen,

Berechnungen durchzufiihren,

Fertigungsverfahren und Fertigungsabldufe festzulegen und zu erldutern,

Priifmethoden und Priifmittel festzulegen und zu beschreiben,

das Einrichten des Arbeitsplatzes unter Beriicksichtigung von Arbeitssicherheit und Umweltschutz zu planen und
7. Qualitdts- und Arbeitsergebnisse zu dokumentieren.

(2) Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.

(3) Die Priifungszeit betragt 120 Minuten.

OV & W N =

HUHLMENN

Abbildung 2:  Arbeitsplanung mit berufsspezifischem Anwenderprogramm  (Bornemann GmbH)

§ 14 Priifungsbereich Gestaltung

(1) Im Priifungsbereich Gestaltung soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist,
1. Skizzen und Zeichnungen anzufertigen,
2. Herstellungsprozesse fiir Modelle zu erldutern,
3. kunsthistorische und zeitgemdRe Formensprache sowie Schriftgestaltung anzuwenden und
4. Grundlagen der Heraldik zu erldutern.
(2) Der Priifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.
(3) Die Priifungszeit betragt 120 Minuten.
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§ 15 Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde

Im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage ist, allgemeine wirtschaftliche
und gesellschaftliche Zusammenhdnge der Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

Die Aufgaben, die dem Priifling gestellt werden, missen praxisbezogen sein. Der Priifling soll die Aufgaben schriftlich bearbeiten.
Die Priifungszeit betrdgt 60 Minuten.
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§ 16 Gewichtung der Priifungsbereiche und Anforderungen fiir das Bestehen der Gesellenpriifung

Die Bewertungen der einzelnen Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

1. Werkstiickherstellung mit 20 Prozent,

2. Kundenauftrag mit 40 Prozent,

3. Fertigungstechnik und Arbeitsplanung mit 15 Prozent,

4. Gestaltung mit 15 Prozent,

5. Wirtschafts- und Sozialkunde mit 10 Prozent.

Die Gesellenpriifung ist bestanden, wenn die Priifungsleistungen wie folgt bewertet worden sind:

1. im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens ,ausreichend”,

2. im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend",

3. im Priifungsbereich ,Kundenauftrag" mit mindestens ,ausreichend”,

L. in mindestens drei Priifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,ausreichend" und

5. in keinem Priifungsbereich von Teil 2 mit ,ungentigend".

Auf Antrag des Priiflings ist die Priifung in einem der Priifungsbereiche ,Fertigungstechnik und Arbeitsplanung", ,Gestaltung" oder
JWirtschafts- und Sozialkunde" durch eine miindliche Priifung von etwa 15 Minuten zu ergdnzen, wenn

1. der Priifungsbereich schlechter als mit ,ausreichend" bewertet worden ist und

2. die miindliche Ergdnzungspriifung fiir das Bestehen der Gesellenpriifung den Ausschlag geben kann.

Bei der Ermittlung des Ergebnisses fiir diesen Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der miindlichen Ergdn-
zungspriifung im Verhdltnis 2:1zu gewichten.

Abschnitt 3:

Schlussvorschriften

§ 17 Inkrafttreten, AuBerkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 2016 in Kraft. Gleichzeitig tritt die Verordnung iiber die Berufsausbildung zum Graveur/zur Graveurin vom
15. Mai 1998 (BGBI. I S. 1020) auBer Kraft.

Abbildung 3:

Walze zur Heifprigung  (Bornemann GmbH)
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2.1.2  Der Ausbildungsrahmenplan

Der Ausbildungsrahmenplan bildet die Grundlage fiir die
betriebliche Ausbildung. Er listet die Fertigkeiten, Kenntnis-
sen und Féahigkeiten auf, die in den Ausbildungsbetrieben zu
vermitteln sind.

Thre Beschreibung orientiert sich an beruflichen Aufgaben-
stellungen und den damit verbundenen Tétigkeiten. In der
Summe beschreiben sie die Qualifikationen, die fiir den Beruf
notwendig sind. Die Methoden, wie sie zu vermitteln sind,
bleiben den Ausbildern und Ausbilderinnen iiberlassen.

Die im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten Qualifikationen
sind in der Regel gestaltungsoffen, technik- und verfahrens-
neutral sowie handlungsorientiert formuliert. Diese offene
Darstellungsform gibt den Ausbildungsbetrieben die Moglich-
keit, alle Anforderungen der Ausbildungsordnung selbst oder
mit Verbundpartnern abzudecken. Auf diese Weise lassen sich
auch neue technische und arbeitsorganisatorische Entwick-
lungen in die Ausbildung integrieren.

Mindestanforderungen

Die Vermittlung der Mindestanforderungen, die der Ausbil-
dungsrahmenplan vorgibt, ist von allen Ausbildungsbetrieben
sicherzustellen. Es kann dariiber hinaus ausbildet werden,
wenn die individuellen Lernfortschritte der Auszubildenden
es erlauben und die betriebsspezifischen Gegebenheiten es
zulassen oder gar erfordern. Die Vermittlung zusétzlicher
Ausbildungsinhalte ist auch moglich, wenn sich aufgrund
technischer oder arbeitsorganisatorischer Entwicklungen
weitere Anforderungen an die Berufsausbildung ergeben, die
im Ausbildungsrahmenplan nicht genannt sind. Die {iber die
Mindestanforderungen vermittelten Ausbildungsinhalte sind
jedoch nicht priifungsrelevant.

Konnen Ausbildungsbetriebe nicht samtliche Qualifikationen
@ vermitteln, kann dies z. B. im Wege der Verbundausbildung aus-
geglichen werden.

Der Ausbildungsrahmenplan fiir die betriebliche Ausbildung
und der Rahmenlehrplan fiir den Berufsschulunterricht sind
inhaltlich und zeitlich aufeinander abgestimmt. Es empfiehlt
sich fiir Ausbilder und Ausbilderinnen sowie Berufsschulleh-
rer und Berufsschullehrerinnen, sich im Rahmen der Lernort-
kooperation regelméaf3ig zu treffen und zu beraten.

Auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans muss ein
betrieblicher Ausbildungsplan erarbeitet werden, der die
organisatorische und fachliche Durchfiihrung der Ausbildung
betriebsspezifisch regelt. Fiir die jeweiligen Ausbildungsin-
halte werden hierfiir zeitliche Zuordnungen (in Wochen oder
Monaten) als Orientierung fiir die betriebliche Vermittlungs-
dauer angegeben. Sie spiegeln die unterschiedliche Bedeu-
tung wider, die dem einzelnen Abschnitt zukommt.

Ausbildungszeit im Betrieb und in der Schule

Die Summe der zeitlichen Zuordnungen betrégt 52 Wochen
pro Ausbildungsjahr. Im Ausbildungsrahmenplan werden
Bruttozeiten angegeben, die in tatsdchliche, betrieblich zur
Verfiigung stehende Ausbildungszeiten, also Nettozeiten,
umgerechnet werden miissen. Dazu sind die circa zwolf
Wochen fiir den Berufsschulunterricht abzuziehen, ebenso
die tariflich geregelten Urlaubstage sowie die Sonn- und Fei-
ertage.

Die Ausbildung in iiberbetrieblichen Ausbildungsstatten z&hlt
zur betrieblichen Ausbildungszeit [ V Kapitel 2.1.4].
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2.13

Erlauterungen zum Ausbildungsrahmenplan

Vorbemerkungen

Die einen Beruf pragenden Kompetenzen werden in einer Aus-
bildungsordnung durch das Ausbildungsberufsbild beschrie-
ben. Im nachfolgenden erweiterten Ausbildungsrahmenplan

mit Erlduterungen finden Sie die jeweilige Position, die einen

Teil des Ausbildungsberufsbildes beschreibt, in der Zeile, mit
der jeweils die laufende ndchste Nummer beginnt. Abschnitt A
beginnt also mit der laufenden Nummer 1 ,,Planen von Her-
stellungsprozessen und Arbeitsabléufen “

Abschnitt A: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Lfd.
Nr.

Teil des Ausbildungsberufsbildes/ Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richt-
werte in Wochen

1.-18.
Monat

19.-36.
Monat

Erlduterungen

Planen von Herstellungsprozessen und Arbeitsablaufen (§ 4 Absatz 2 Nummer 1)

a) technische Zeichnungen oder Daten aus rech-
nergestiitzter Konstruktion (CAD) auswerten

b) Arbeitsschritte und Herstellungsprozess mit
Vorgesetzten und im Team abstimmen und
festlegen sowie Fachausdriicke verwenden

¢)  Priif- und Messmittel festlegen, insbesondere
Messlupe, Biigelmessschraube, Messschieber,
Fadenzahler, StahimaRstab und TiefenmaR zur
Kontrolle der Arbeitsergebnisse

d) technische Zeichnungen, auch mit CAD-Pro-
grammen, erstellen

e) Hilfsstoffe unterscheiden, auswahlen und
vorbereiten, insbesondere Kiihlschmierstoffe,
Laugen und Sduren

f)  Verfiigbarkeit von Halbzeugen und Hilfsmit-
teln sowie von Werkzeugen, Maschinen und
Anlagen priifen, Bestellungen veranlassen
sowie Halbzeuge, Werkstoffe und Hilfsmittel
annehmen und kontrollieren

B

Baugruppen und Gesamtzeichnungen
Toleranzen berlicksichtigen

Schnitte erkennen

Verwendung von Normen

Arbeitsauftrage erkennen

notwendige Informationen beschaffen
Teilaufgaben festlegen

Auftrdge im Team besprechen

Aufgaben untereinander verteilen

fach- und normgerechte Ausdriicke, auch fremd-
sprachliche

sachgerechte Handhabung von Mess- und Priifmit-
teln

MaRe anhand von Vorgaben kontrollieren
Werkstiicke und Werkzeuge vermessen

DIN

Zeichnungen in drei Ansichten erstellen
Erstellung von Zeichnungen mit Anwendungspro-
grammen, z. B. Solidworks, Mastercam, Autocad

Auswahl werkstoffspezifischer und schneidstoffspezi-
fische Kiihl- und Schmiermittel

Kennzeichnung und Eigenschaften von Schmierstof-
fen, Korrosionsschutzmitteln, Hydraulikflissigkeiten
und verschiedener Laugen und Sduren

Einsatz von bendtigten Betriebs- und Arbeitsmitteln
planen und festlegen

Wareneingang kontrollieren

Materialbestellung

Werkzeugbestellung

Lagerbestand priifen

g) das Qualitdtsmanagementsystem des Betriebes
anwenden

betriebliche Qualitdtssicherungssysteme im eigenen
Arbeitsbereich anwenden




17

Zeitliche Richt-
werte in Wochen

Lfd. | Teil des Ausbildungsberufsbildes/ Zu vermittelnde .
L . e . Erlauterungen
Nr. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.-18. | 19.-36.
Monat | Monat
h) Kundenanforderungen ermitteln, auf Umsetz- Auftrdge Gberpriifen auf
barkeit priifen und mit dem betrieblichen Arbeitsumfang
Leistungsangebot vergleichen Materialbedarf
Zeitaufwand
Umsetzbarkeit
Vollstdndigkeit
technische Ausstattung des Betriebes
i)  Skizzen und perspektivische Zeichnungen unter Zeichentechniken anwenden:
Beriicksichtigung von technischen, gestalte- Wappenkunde
rischen, kiinstlerischen, stilkundlichen und Stilkunde
heraldischen Aspekten hdndisch oder rechner- Typographie
gestiitzt erstellen Ornamentik
Goldener Schnitt (Drittelregelung)
RastervergroBerung
Rasterverkleinerung
j)  Material- und Zeitbedarf ermitteln und Kosten Vorkalkulation
abschdtzen Nachkalkulation
Kostenberechnung des Kundenwunsches
k)  Werkstiicke und Halbzeuge nach Form, Kos- Materialien kennenlernen und Anwendungsberei-
tenaspekten, Zusammensetzung und Bearbeit- chen zuordnen
barkeit unterscheiden und auswéhlen Eigenschaften
Verwendung
Verarbeitungsmaglichkeiten
Kombinierbarkeit
1)  von anderen erbrachte Vorleistungen kontrol- Fremdarbeiten tberpriifen
lieren, beurteilen und dokumentieren Priifprotokolle erstellen und auswerten
Bauteile auf fertigungsbezogene Fehler priifen
Oberfldchengiite
MaRhaltigkeit
2 | Vorbereiten von Werkstiicken durch manuelle und maschinelle Fertigungsverfahren fiir die Gravur-, Laser- und Drucktechnik

(§ 4 Absatz 2 Nummer 2)

a) Arbeitsplatz einrichten sowie Werkstiicke,
Halbzeuge, Spannmittel, Werkzeuge, Priif- und
Messmittel sowie Hilfsmittel, insbesondere
Kiihlschmierstoffe, bereitstellen und einsetzen

22

b) Werkstiicke aus unterschiedlichen Werkstoffen
nach vorgegebenen MaBen anreifen und
kennzeichnen

Arbeitsplatz sauber halten und fiir den Auftrag
vorbereiten
Auswahl der zum Auftrag passenden
Spannmittel, z. B. Schraubstock, Gravierkugel
Gravierstichel
Hartmetallfraser, HSS-Frdser
Kiihimittel, z. B. Spiritus
Einsatzfahigkeit der Priifmittel feststellen

ReiBnadel
StahlmaRBstab
Schlagzahlen
Laserbeschriftung
Druck

DIN

Giitesiegel
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Zeitliche Richt-
Lfd. | Teil des Ausbildungsberufsbildes/ Zu vermittelnde | Werte in Wochen .
Nr. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten Erlauterungen
' 1.-18. | 19.-36.
Monat | Monat
¢)  Maschinen einrichten und Schutzeinrichtungen nach Herstellervorgaben
anwenden Bestimmung des geeigneten Fertigungsverfahrens
Beachtung der Bestimmungen zum Arbeits- und
Gesundheitsschutz sowie Umweltschutz
d) Maschinenwerte zur Bearbeitung von Werkstii- passend zum gewdhlten Fertigungsverfahren:
cken ermitteln und einstellen Drehzahlen
Geschwindigkeiten
Fertigungszeit
Datentabellen
e) Maschinen programmieren Programme fiir (NC- Maschinen mit Anwendersoft-
ware oder direkt an der Steuerung erstellen:
nach Steuerungsvorgaben
nach Werkzeugvorgaben
f)  Werkstiicke plan, winklig und maBgenau unter Werkstiick nach Vorgaben fertigen:
Beachtung von Werkstoffeigenschaften bear- Berlicksichtigung der MaRhaltigkeit
beiten, insbesondere durch Trennen, Schleifen, geforderte Oberfldchengiite
Polieren, Feilen, Frasen, MeiReln, Entgraten
und Schaben
g)  Werkstiicke bohren, gewindeschneiden, ver- Erstellung einer formschliissigen Verbindung:
schrauben und verstiften Schrauben
Stiften
Nieten
h) metallische Werkstiicke stoffschliissig, Erstellung einer stoffschliissigen Verbindung mittels
insbesondere durch Hart- und Weichloten, thermischer Fiigeverfahren:
verbinden Loten
Schutzgasschweien
LaserschweiRen
i) Werkstiicke aus unterschiedlichen Werkstoffen Kunststoffe (z. B. Acryl, PVC, ABS)
stoffschliissig verbinden Metalle
Metall-Kunststoffverbindungen
j)  Stoffeigenschaften von Werkstiicken verdn- Beeinflussung der Werkstoffeigenschaften von Stah-
dern, insbesondere durch Gliihen, Harten und len unter Beriicksichtigung des Gefiigeaufbaus durch
Anlassen gezielte Temperaturfiihrung:
Tempern
Nitrierhdrten
Induktionshdrten
spannungsarmes Gliihen von Messing
3 | Handhaben und Instandhalten von Betriebsmitteln und technischen Systemen sowie Umgehen mit Gefahrstoffen und sonstigen
Werkstoffen (§ & Absatz 2 Nummer 3)
a) Betriebsmittel und Gefahrstoffe unter Beriick- berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhii-
sichtigung gesetzlicher und betrieblicher tungsvorschriften anwenden
Vorgaben handhaben Merkbldtter und Richtlinien zur Verhiitung von Unfdl-
3 len beim Umgang mit Werk- und Hilfsstoffen sowie
mit Werkzeugen und Maschinen
sachgerechter Umgang
Arbeitsplatzbeschreibungen
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Zeitliche Richt-
werte in Wochen

Lfd. | Teil des Ausbildungsberufsbildes/ Zu vermittelnde .
L . e . Erlauterungen
Nr. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.-18. | 19.-36.
Monat | Monat
b) Betriebsmittel und Gefahrstoffe gemaR Sicher- Entsorgungssystem fiir Gefahrstoffe
heitsdatenbldttern lagern und entsorgen sowie gesetzliche Vorgaben
Lagerung und Entsorgung dokumentieren Sicherheitsbestimmungen
Schonen von Ressourcen
Recycling
¢)  Werkzeuge pflegen und instand setzen sowie Ordnung und Sauberkeit
Maschinen und Anlagen nach Plan warten und Wartungsplan
die Wartung dokumentieren Dokumentation
Funktionstest
Probelauf
Sicherheitsbestimmungen
Reinigung
d) elektrische und pneumatische Verbindungen Druckluft
sowie Anschlussleitungen auf mechanische Olleitungen
Beschddigungen sichtpriifen KiihImittelzufuhr
Stromanschluss
Verkabelung
e) Bauteile nach Anweisung und Arbeitsunterla- Bauplan
gen demontieren, priifen und instand setzen Montageplan
Aufbau und Struktur
Funktionstest
Probelauf
4 | Herstellen und Instandhalten von Gravierwerkzeugen (§ 4 Absatz 2 Nummer 4)
a)  MeiBel und Punzen durch Schmieden, Form- Herstellung von Spezialwerkzeugen, wie z. B.
schleifen und Feilen anfertigen Punzen zum Strukturieren von Oberflachen
Handstichel zum Erstellen von Flachgravuren
b) Bohrer und Kleinstwerkzeuge anschleifen Anbringen von:
Spitzenwinkel
Freiwinkel
Querschneide
¢)  Werkzeuge vergiiten und Harte priifen 7 Hdrtetemperatur und Farbe
Anlasstemperatur und Farbe
Hartepriifverfahren, z. B. Rockwell, Brinell und
Vickers
d) Stichel und Fraser schleifen und priifen Hartmetall- oder HSS-Frdser mit der geeigneten
Werkzeuggeometrie schleifen
Frei-, Keil- und Spanwinkel nach Material festlegen
Gravierstichel anschleifen, z. B. zum Erstellen eines
Flachstiches
5 | Anfertigen von Modellen und Formen (§ & Absatz 2 Nummer 5)

a) Arbeitsplatz einrichten sowie Werkstiicke,
Halbzeuge, Spannmittel, Werkzeuge, Priif- und
Messmittel sowie Hilfsmittel bereitstellen und
einsetzen

3

Arbeitsplatz sauber halten und fiir den Auftrag
vorbereiten

Auswahl der passenden Spannmittel

Einsatz von Graviersticheln

Hartmetallfraser, HSS-Fraser

Modelliermassen, z. B. Gips, Plastilin, Wachs
Einsatzfahigkeit der Priifmittel feststellen
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Zeitliche Richt-
werte in Wochen

Lfd. | Teil des Ausbildungsberufsbildes/ Zu vermittelnde .
L . e . Erlauterungen
Nr. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.-18. | 19.-36.
Monat | Monat
b) CAD-Daten fiir 3-D-Ausdrucke zur Modell- und Programmierung
Formenerstellung aufbereiten Vorrichtungsbau
Prototypenbau
¢) Modelle unter Beachtung von Gestaltungsprin- Erstellung von Modellen aus verschiedenen Materi-
zipien rdumlich gestalten alien:
Anordnung
Proportion
Rhythmus
d) Schablonen stechen Zeichnen (handisch oder computergestiitzt)
RastervergroBerung
Rasterverkleinerung
Gravierstichel
e) Modelle und Formen aus Zwei-Komponen- 2K Spritzguss
ten-Kunststoffen und Metallen anfertigen Schablonen aussdgen und aufkleben
f)  Schablonen und Modelle fiir Stempel- und Stahlschablonen
Pragewerkzeuge mit Programmen zur rech- Messingschablonen
nergestiitzten numerischen Steuerung (CNC) Kunststoffschablonen
anfertigen Formschablonen
g) Modelle abgieRen Modelle mittels 2K GieBharz erstellen
6 | Anfertigen von Flachstichen (§ 4 Absatz 2 Nummer 6)
a) Arbeitsplatz einrichten sowie Werkstiicke, Arbeitsplatz sauber halten und fiir den Auftrag
Halbzeuge, Spannmittel, Werkzeuge, Priif- und vorbereiten
Messmittel sowie Hilfsmittel bereitstellen Auswahl der passenden Spannmittel, z. B. Gravier-
kugel
Einsatz von Handsticheln
Einsatzfahigkeit der Priifmittel feststellen, z. B.
Messlupe
b) Schriften, Zeichen und Motive in OriginalgroRe Monogramme
und unter MaRabstandsveranderungen auf Ringgravuren
Freiformflachen durch Zeichnen und durch Uhren
Atzen oder Lasern iibertragen und mit Handsti- 7 Schmuck
cheln Flachstichgravuren auf unterschiedlichen Tabletts
Werkstoffoberfldchen ausfiihren Bestecke
Handgravuren
Waffengravuren
(02, YAG und Faserlaser
¢) Oberflichen gestalten, insbesondere durch Fadenstichel
Glanzstechen, Schraffieren, Mattieren, Trem- Silberstichel
blieren, MeiReln, Punzieren und Polieren Poliernadel- und Pasten
Polierbock

Schleifmittel
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Zeitliche Richt-
werte in Wochen

Lfd. | Teil des Ausbildungsberufsbildes/ Zu vermittelnde .
L . e . Erlauterungen
Nr. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.-18. | 19.-36.
Monat | Monat
7 | Gestalten und Veredeln von Oberflichen sowie Herstellen von Beschilderungen (§ & Absatz 2 Nummer 7)
a) Arbeitsplatz einrichten sowie Werkstiicke, Arbeitsplatz sauber halten und fiir den Auftrag
Halbzeuge, Spannmittel, Werkzeuge, Priif- und vorbereiten
Messmittel sowie Hilfsmittel bereitstellen Auswahl der zum Auftrag passenden
Spannmittel, z. B. Schraubstock, Gravierkugel,
Vakuumtisch
Gravierstichel
Hartmetallfraser, HSS-Frdser
KiihImittel, z. B. Spiritus
Einsatzfahigkeit der Priifmittel feststellen
b) Oberflachen schleifen, polieren und struktu- Oberfldchengiite
rieren Rauheitsmessung
Genauigkeit
MaRhaltigkeit
B
¢) Oberflichen durch Stechen, Lasern, Atzen, Intarsienarbeiten
Frdsen, MeiBeln und Drucken markieren, Werkzeugkennzeichnung
kennzeichnen, verzieren, beschriften und Digitaldruck
tauschieren Anwendung, z.B.:
Schilder
Schmuck
Werbemittel
d) Frontplatten, Bedientableaus und Schilder aus Kundenzeichnung
Stahl, Nichteisen-Metallen und Kunststoffen fiir Frontplatten
Innen- und AuBenbereiche anfertigen, gravie- Digitaldruck
ren und farbig auslegen sowie bedrucken Siebdruck
Auslacken
Montage
8 | Anfertigen von Stempeln und von Form- und Pragewerkzeugen (§ ¢ Absatz 2 Nummer 8)

a) Arbeitsplatz einrichten sowie Werkstiicke,
Halbzeuge, Spannmittel, Werkzeuge, Priif- und
Messmittel sowie Hilfsmittel bereitstellen

b) Graviervorlagen einlesen und bis zur Gravierfa-
higkeit iiberarbeiten

¢) Reliefgravierprogramme fiir Stempel und Prége-
werkzeuge erstellen

7

Arbeitsplatz sauber halten und fiir den Auftrag

vorbereiten

Auswahl der zum Auftrag passenden
Spannmittel, z. B. Schraubstock, Gravierkugel
Gravierstichel
Hartmetallfrdser
Kiihlschmierstoffe

Sicherheitsbestimmungen

Funktionspriifung

Priifmittel festlegen

Scannen

Vektordaten verwenden
Anwendersoftware zur Programmerstellung
Nachzeichnen einer Vorlage am Computer

nach betrieblichen Vorgaben

Umsetzbarkeit

(AD-Anwendung, z. B. LErgoCAD, HCAM, Mastercam,
Solid Works
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Zeitliche Richt-
Lfd. | Teil des Ausbildungsberufsbildes/ Zu vermittelnde | Werte in Wochen .
Nr. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten Erlauterungen
' 1.-18. | 19.-36.
Monat | Monat
d) Messingstempel und -siegel manuell und Blindprdgewerkzeuge
maschinell positiv und negativ gravieren Folienwerkzeuge
Petschaftstempel
Matrizen
Patrizen
Prototypenbau
e) Stahlstempel fiir verschiedene Verwendungs- Maschinenprdgewerkzeuge
zwecke gravieren Handschlagstempel
Typenstempel
f)  Brennstempel nach Verwendungszweck frasen Stempel zum Einbrennen einer Kennzeichnung in
und stechen z.B. Holz oder Leder
g) Pragewerkzeuge aus verschiedenen Werkstoffen Blechprdgewerkzeuge
positiv und negativ fiir Freiformflachen manuell Doppelprdgestempel
und maschinell gravieren Spritzgusswerkzeuge
Stanzwerkzeuge
Umformwerkzeuge
h) Pragewalzen durch maschinelles Gravieren und Druckwalzen fiir Zellstoff
durch Lasern oder Atzen herstellen Pragewalzen zur Materialkennzeichnung
HeiRprdgewalzen aus Messing (s. Abbildung 3)
Molettenwalzen
gedtzte Walzen zur Oberfldchengestaltung
i)  Reliefdarstellungen manuell und maschinell Miinzpragestempel
gravieren, insbesondere fiir Miinzen und Medaillen
Medaillen Karnevalsorden
Pragewerkzeuge
j)  Erodierelektroden manuell und maschinell Erstellung von formgebenden Elektroden (aus Kupfer
gravieren oder Graphit) zum funkenerosiven Abtragen
k) Stempel und Pragewerkzeuge, insbesondere Beeinflussung der Werkstoffeigenschaften von Stah-
durch Harten, Anlassen, Schleifen und Polieren, len unter Beriicksichtigung des Gefligeaufbaus durch
endbearbeiten gezielte Temperaturfiihrung
MaRhaltigkeit
Toleranzen
Oberflachengiite
Winkel
Flachschleifen
Profilschleifen
1)  Formwerkzeuge fiir Spritz-, Blas- und GieRfor- Formeinsdtze
men unter Beachtung von Gestaltungsgrundla- Zeichnungsvorgaben
gen anfertigen Modellvorgaben
formgebende Elektroden
auswechselbare Einsdtze
Beschriftungen einbringen
9 | Durchfiihren von qualititssichernden MaRnahmen und Uibergeben von Produkten (§ 4 Absatz 2 Nummer 9)
a) Normen und Richtlinien zur Sicherung der DIN
Qualitat einhalten RAL
3 P
Gtesiegel
Piktogramme
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Zeitliche Richt-
werte in Wochen

Lfd. | Teil des Ausbildungsberufsbildes/ Zu vermittelnde .
L . e . Erlauterungen
Nr. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.-18. | 19.-36.
Monat | Monat
b) Priifmittel auswahlen, deren Einsatzfahigkeit Wartung
kontrollieren und herstellen und betriebliche Kalibrierung
Priifvorschriften anwenden betriebliche Vorgaben
Messmittel festlegen
¢) Vorgesetzte, Kollegen und Kolleginnen und innerbetriebliche Abldufe einhalten
Kunden (iber Storungen im geplanten Auftrags- Fehleranalyse
ablauf informieren sowie Losungsvorschldge Zustandigkeiten und Verantwortlichkeiten
aufzeigen Grundregeln der Kommunikation
Maschinenbelegungspldne
Materialbeschaffung
d)  Werkstiicke auf Form-, Pass- und MaBge- Arbeitsergebnisse kontrollieren
nauigkeit sowie Farbe und Oberflichenqua- Methoden der Kontrolle und Bewertung, z. B. Soll-
litdt priifen und beurteilen sowie Ergebnisse Ist-Vergleich, Toleranzabgleich
dokumentieren Verbesserungen anregen
bei Abweichung KorrekturmaBnahmen einleiten
e) eigene und von anderen erbrachte Leistungen auBer- und innerbetriebliche Kunden
kontrollieren, beurteilen und dokumentieren Lieferbedingungen
Lieferzeiten
Preislisten
Produktpaletten
Einkauf von Rohstoffen
f)  Zusammenhange zwischen Qualitt, Kunden- Anforderungen an Materialien und deren Verarbei-
zufriedenheit und Betriebserfolg beriicksich- tung
tigen Lagerkosten
fixe und variable Kosten
Materialauswahl
unproduktive und produktive Personalkosten
g) Fehler und Storungen feststellen und deren Material- und Verarbeitungsfehler
Ursachen ermitteln sowie MaRnahmen zur Schwachstellenanalyse
Fehler- und Storungsbeseitigung ergreifen an Ubergreifenden Vorbeuge- und KorrekturmaR-
9 nahmen mitwirken

h) Produkte an Kunden iibergeben

i) Kundenbeanstandungen entgegennehmen
und beurteilen und MaRnahmen zur Bearbei-
tung ergreifen

j)  zur kontinuierlichen Verbesserung von Arbeits-
vorgangen im eigenen Arbeitsbereich beitragen

freundliches und zuvorkommendes Auftreten
reprdsentative Funktion

Kleidung

Umgangsformen

Grundregeln der Kommunikation

Auftreten

Umgangsformen

Kundenorientierung

Auftragsnummer

Dokumentation

konstruktives und lsungsorientiertes Vorgehen

die eigene Arbeitsweise beobachten, iiberdenken
und optimieren
Losungs- und Verbesserungsvorschlage
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Abschnitt B: integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Lfd.
Nr.

Teil des Ausbildungsberufsbildes/ Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richt-
werte in Wochen

1.-18.
Monat

19.-36.

Monat

Erlduterungen

Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht (§ 4 Absatz 3 Nummer 1)

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages erkldren,
insbesondere Abschluss, Dauer und Beendi-

gung

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem
Ausbildungsvertrag nennen

¢)  Maglichkeiten der beruflichen Fortbildung
nennen

d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

e) wesentliche Bestimmungen der fiir den Ausbil-
dungsbetrieb geltenden Tarifvertrage nennen

wahrend der
gesamten
Ausbildung

§§10 und11 des Berufsbildungsgesetzes (BBiG)

Die Handwerkskammern haben dazu Musteraus-
bildungsvertrdge erstellt, die den Betrieben zur
Verfiigung stehen.

betrieblicher Ausbildungsplan

Grundlagen der Rechte und Pflichten, u.a.:
Berufsbildungsgesetz (BBiG)
Handwerksordnung (Hw0)
Ausbildungsordnung
Jugendarbeitsschutzgesetz
Arbeitszeitgesetz
Arbeit- und Tarifrecht
Berufsschulbesuch

betriebliche Regelungen, z. B. betrieblicher Ausbil-

dungsplan, Arbeits- und Pausenzeiten, Beschwerde-

recht

Mdglichkeiten der Anpassungsfortbildung
Aufstiegsfortbildung, z. B. Meister Techniker, Inge-
nieur

betriebliche Weiterbildung

personliche Weiterbildung

finanzielle Forderungsmaglichkeiten, z. B. Meis-
ter-BAfoG

Inhalt des Arbeitsvertrages:
Arbeitszeit
Tatigkeitbeschreibung
Beginn und Dauer des Beschaftigungsverhalt-
nisses
Probezeit
Kiindigung
Urlaubsanspruch
Vergiitung
Datenschutz
Arbeitsunfahigkeit
Arbeitsschutz

Tarifvertragsparteien, Tarifverhandlungen
Geltungsbereich (rdumlicher, fachlicher, persénlicher)
der Tarifvertrdge der Branche
Anwendung der Tarifvertrage
Vereinbarungen z. B. {iber

Lohn und Gehalt

Urlaubsdauer, Urlaubsgeld

Zulagen

Zeugnis
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Zeitliche Richt-
werte in Wochen

Lfd. | Teil des Ausbildungsberufsbildes/ Zu vermittelnde .
Nr. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten Erlauterungen
' 1.-18. | 19.-36.
Monat | Monat
2 | Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes (§ 4 Absatz 3 Nummer 2)
a) Aufbau und Aufgaben des Ausbildungsbetrie- Branchenzugehorigkeit
bes erldutern Rechtsform
Tarifbindung
Unternehmensstruktur und Organisation
Zielsetzung
Arbeits- und Produktionsabldufe
Aufgabenteilung
b) Grundfunktionen des Ausbildungsbetriebes wie Arbeitsabldufe
Beschaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung Angebotsstruktur
erkldren Warenkreislauf
Organisation und Verwaltung
wahrend der Marketing
¢) Beziehungen des Ausbildungsbetriebes und gesamten Beziehungen zu
seiner Belegschaft zu Wirtschaftsorganisatio- Ausbildung Handwerksorganisationen/Innungen
nen, Berufsvertretungen und Gewerkschaften Berufsverbdnden und Kammern
nennen Gewerkschaften
ehrenamtliche Mitwirkung, z. B. Gesellenpriifungs-
ausschuss
d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der Grundsatz der vertrauensvollen Zusammenarbeit
betriebsverfassungs- oder personalvertretungs- zwischen Arbeitgeber- und Arbeitnehmervertretern
rechtlichen Organe des Ausbildungsbetriebes als Inhalt des Betriebsverfassungsgesetzes
beschreiben Betriebsrat, Jugend- und Ausbildervertreter und
deren Informations-, Beratungs- und Mitbestim-
mungsrechte, Betriebsvereinbarungen
Tarifgebundenheit
3 | Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit (§ 4 Absatz 3 Nummer 3)

a) Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am
Arbeitsplatz feststellen und MaRnahmen zur
Vermeidung der Gefahrdung ergreifen

wahrend der
gesamten
Ausbildung

Gesundheits- und Arbeitsschutzvorschriften, insbe-
sondere
Arbeitsschutzgesetz
Arbeitssicherheitsgesetz
Betriebssicherheitsverordnung
Jugendarbeitsschutzgesetz
Gefahrstoffverordnung
Gefdhrdung durch Ldrm, Ddmpfe, Stdube, Spane und
Gefahrstoffe
mechanische und thermische Gefahrdungen
Gefdhrdungen erkennen und vermeiden
erkannte Gefahren melden
Beachten von Gefahren und Sicherheitshinweisen
aus der Gefahrstoffverordnung sowie von Gefahr-
symbolen und Sicherheitskennzeichen
Gefdhrdungen und Belastungen durch Vernachldssi-
gung ergonomischer Grundsatze
Beratung und Uberwachung der Betriebe durch
auBerbetriebliche Organisationen
regelmaBige Unterweisung der Mitarbeiter und
Mitarbeiterinnen
besondere Fiirsorgepflicht des Arbeitgebers
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Zeitliche Richt-
werte in Wochen

Lfd. | Teil des Ausbildungsberufsbildes/ Zu vermittelnde .
L . e Erlauterungen
Nr. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten 1.-18. | 19.-36.
Monat | Monat
b) berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallver- Umsetzung der Vorschriften im betrieblichen und
hitungsvorschriften anwenden personlichen Arbeitsablauf
sachgerechter Umgang mit Maschinen und gesund-
heitsgefahrdenden Stoffen
gesundheitsregelnde Verhaltensregeln, personliche
Schutzausriistung wie Augen-, Mund-, Ohren- und
Hautschutz
Arbeitssicherheitsschuhe
¢) Verhaltensweisen bei Unfdllen beschreiben Erste-Hilfe-Manahmen und Einrichtungen
sowie erste MaBnahmen einleiten Notrufe und Fluchtwege
Unfallmeldung
d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschut- Bestimmungen fiir den Brand- und Explosionsschutz
zes anwenden sowie Verhaltensweisen bei Verhaltensregen im Brandfall
Branden beschreiben und MaBnahmen zur MaRnahmen zur Brandbekdmpfung
Brandbekdmpfung ergreifen Ziindquellen und leicht entflammbare Stoffe
Wirkungsweise und Einsatzbereiche von Loschein-
richtungen
Einsetzen von Handfeuerldschern und Loschdecken
Notrufe und Meldeketten
L | Umweltschutz (§ 4 Absatz 3 Nummer &)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen im beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, insbesondere

a) mogliche Umweltbelastungen durch den
Ausbildungsbetrieb und seinen Beitrag zum
Umweltschutz an Beispielen erkldren

b) fiir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelun-
gen des Umweltschutzes anwenden

¢) Maglichkeiten der wirtschaftlichen und
umweltschonenden Energie- und Materialver-
wendung nutzen

d) Abfélle vermeiden sowie Stoffe und Materialien
einer umweltschonenden Entsorgung zufiihren

wadhrend der
gesamten
Ausbildung

Feststellung und Vermeidung von Umweltbelastun-
gen durch z. B. Larm, Abluft, Kiihimittel, Abwas-
serbelastung beim Einsatz, z. B. von Klebstoffen,
Losungsmitteln und Lacken

spezifische Risiken beim Einsatz von Sduren, Laugen
und Losungsmitteln.

Emissionen und Immissionen, Immissionsschutzge-
setz

Erfassen, Lagern und Entsorgen produktspezifischer
Betriebsabfille, z. B. Schleifriickstinde, Ole, Farben
und Lacke

Einsatz unterschiedlicher Energietrager, z. B. elektri-
scher Strom, 01, Gas, Druckluft, Wasser und Dampf
Mdglichkeiten der sparsamen Energienutzung, z. B.
Leckagen im Druckluftsystem vermeiden sowie nicht
genutzte Bereiche abschalten
Warmeriickgewinnung durch Maschinenabluft
optimale Beleuchtung

sparsamer Umgang mit Werk- und Hilfsstoffen
Reststoffe und Abfdlle kennzeichnen, getrennt
lagern, verwerten, reinigen und entsorgen
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Abbildung 4:

Flachstich auf Silberbecher Gravierend, Till Esser

2.1.4  Die zeitlichen Richtwerte

Fir die jeweiligen Ausbildungsinhalte werden zeitliche
Zuordnungen (in Wochen/Monaten) als Orientierung fiir die
betriebliche Vermittlungsdauer angegeben. Sie spiegeln die
Bedeutung wider, die diesem Inhaltsabschnitt im Vergleich
zu den anderen Inhaltsabschnitten zukommt.

Die Summe der zeitlichen Zuordnungen betragt 52 Wochen
pro Ausbildungsjahr. Im Ausbildungsrahmenplan werden
Bruttozeiten angegeben, die in tatsdchliche, betrieblich zur

Verfiigung stehende Ausbildungszeiten (Nettozeiten) umge-
rechnet werden miissen. Dazu sind die Zeiten fiir Berufsschul-
unterricht und Urlaub abzuziehen.

Dies wird mit der folgenden Modellrechnung veranschau-
licht. Dabei wird von einem Schétzwert von insgesamt zwolf
Wochen Berufsschulunterricht jéhrlich ausgegangen. Die
Durchfiihrung des Berufsschulunterrichts liegt in der Verant-
wortung der einzelnen Bundeslander.

Bruttozeit (52 Wochen = 1Jahr) 365 Tage
abziiglich Samstage, Sonntage und Feiertage -114 Tage
abziiglich ca. 12 Wochen Berufsschule -60 Tage
abziiglich Urlaub? -30 Tage
Nettozeit Betrieb = 161 Tage

Die rein betriebliche Ausbildungszeit betrdgt nach dieser
Modellrechnung rund 161 Tage im Jahr. Das ergibt — bezo-
gen auf 52 Wochen pro Jahr — etwa drei Tage pro Woche. Fiir
jede der im Ausbildungsrahmenplan angegebenen Wochen
stehen also rund drei Tage betriebliche Ausbildungszeit zur

Verfiigung. Die Ausbildung in {iberbetrieblichen Ausbildungs-
stétten zahlt zur betrieblichen Ausbildungszeit, sodass dies
ggf. bei den Zeiten, die Auszubildende tatsdchlich im Betrieb
sind, zusatzlich abzuziehen ist.

2 Vgl. hierzu im Einzelnen die gesetzlichen und tarifvertraglichen Regelungen
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Ubersicht iiber die zeitlichen Richtwerte

Abschnitt A: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Lfd. Ausbildungsberufsbild Zeitliche Richtwerte in Zeitliche Richtwerte in
Nr. & Wochen im 1. — 18. Monat | Wochen im 19. - 36. Monat
1 Planen von Herstellungsprozessen und Arbeitsabldufen 3 9
2 Vorbereiten von Werkstiicken durch manuelle und maschinelle 2
Fertigungsverfahren fiir die Gravur-, Laser- und Drucktechnik
3 Handhaben und Instandhalten von Betriebsmitteln und techni- 3
schen Systemen sowie Umgehen mit Gefahrstoffen und sonstigen
Werkstoffen
N Herstellen und Instandhalten von Gravierwerkzeugen 7
5 Anfertigen von Modellen und Formen 3
6 Anfertigen von Flachstichen 7
7 Gestalten und Veredeln von Oberfldchen sowie Herstellen von 3
Beschilderungen
8 Anfertigen von Stempeln und Form- und Pragewerkzeugen 7
9 Durchfiihren von qualititssichernden MaBnahmen und Ubergeben 3 9
von Produkten

Abschnitt B: integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Lfd. AT e Zeitlich_e Richtwerte in Zeitlicrle Richtwerte in
Nr. Wochen im 1. - 18. Monat | Wochen im 19. - 36. Monat
1 Berufsbildung sowie Arbeits- und Tarifrecht wdhrend der gesamten Ausbildung
2 Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes
3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit
4 Umweltschutz

Abbildung 5:  Herstellung eines Formeinsatzes — (Bornemann GmbH)
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2.1.5  Der betriebliche Ausbildungsplan

Auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans erstellt der
Betrieb fiir die Auszubildenden einen betrieblichen Ausbil-
dungsplan, der mit der Verordnung ausgehéndigt und erldu-
tert wird. Er ist Anlage zum Ausbildungsvertrag und wird zu
Beginn der Ausbildung bei der zusténdigen Stelle hinterlegt.

Wie der betriebliche Ausbildungsplan auszusehen hat, ist
gesetzlich nicht vorgeschrieben. Er sollte padagogisch sinn-
voll aufgebaut sein und den geplanten Verlauf der Ausbildung
sachlich und zeitlich belegen. Zu beriicksichtigen ist u.a.
auch, welche Abteilungen fiir welche Lernziele verantwort-
lich sind, wann und wie lange die Auszubildenden an welcher
Stelle bleiben.

Der betriebliche Ausbildungsplan sollte nach folgenden
Schritten erstellt werden:
Bilden von betrieblichen Ausbildungsabschnitten;
Zuordnen der Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
zu diesen Ausbildungsabschnitten;
Festlegen der Ausbildungsorte und der verantwortlichen
Mitarbeiter/-innen;
Festlegen der Reihenfolge der Ausbildungsorte und der
tatsachlichen betrieblichen Ausbildungszeit;
falls erforderlich Beriicksichtigung {iiberbetrieblicher
Ausbildungsmafnahmen und Abstimmung mit Verbund-
partnern.

2.1.6  Der Ausbildungsnachweis

Der schriftliche® Ausbildungsnachweis (ehemals Berichts-
heft) stellt ein wichtiges Instrument zur Information iiber das
gesamte Ausbildungsgeschehen in Betrieb und Berufsschule
dar und ist in der Ausbildungsordnung vorgeschrieben. Nach
der Empfehlung Nummer 156 des Hauptausschusses des Bun-
desinstituts fiir Berufsbildung vom 9.10.2012 ist der schrift-
liche Ausbildungsnachweis von Auszubildenden mindestens
wochentlich zu fithren.

Das ordnungsgemaRe Fiihren der schriftlichen Ausbildungsnach-
@ weise ist Voraussetzung fiir die Zulassung zur Abschluss- und
Gesellenpriifung!

Ausbilder und Ausbilderinnen sollen die Auszubildenden
zum Fiithren des schriftlichen Ausbildungsnachweises anhal-
ten. Sie miissen den Auszubildenden die Zeit zum Fithren des
schriftlichen Nachweises innerhalb der betrieblichen Ausbil-
dungszeit gewahren. In der Praxis hat es sich bewéhrt, dass
die Ausbilder und Ausbilderinnen den schriftlichen Ausbil-
dungsnachweis mindestens einmal im Monat priifen, mit den
Auszubildenden besprechen und den Nachweis abzeichnen.

Weiterhin sind bei der Aufstellung des betrieblichen Ausbil-
dungsplans zu berticksichtigen:
personliche Voraussetzungen der Auszubildenden (z.B.
unterschiedliche Vorbildung);
Gegebenheiten des Ausbildungsbetriebes (z.B. Betriebs-
strukturen, personelle und technische Einrichtungen,
regionale Besonderheiten);
Durchfiihrung der Ausbildung (z.B. Ausbildungsmaf3-
nahmen aufBerhalb der Ausbildungsstétte Berufsschul-
unterricht in Blockform, Planung und Bereitstellung von
Ausbildungsmitteln Erarbeiten von methodischen Hin-
weisen zur Durchfiihrung der Ausbildung).

Ausbildungsbetriebe erleichtern sich die Erstellung indivi-
dueller betrieblicher Ausbildungsplidne, wenn detaillierte
Listen mit betrieblichen Arbeitsaufgaben erstellt werden, die
zur Vermittlung der Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkei-
ten der Ausbildungsordnung geeignet sind. Hierzu sind in
den Erlduterungen zum Ausbildungsrahmenplan konkrete
Anhaltspunkte zu finden.

@ Muster betrieblicher Ausbildungsplan

Eine Bewertung der schriftlichen Ausbildungsnachweise nach
Form und Inhalt ist im Rahmen der Priifungen nicht vorge-
sehen.

Die schriftlichen Ausbildungsnachweise sollen den zeitli-
chen und inhaltlichen Ablauf der Ausbildung fiir alle Betei-
ligten — Auszubildende, Ausbilder und Ausbilderinnen,
Berufschullehrer und Berufsschullehrerinnen, Mitglieder
des Priifungsausschusses und ggf. gesetzliche Vertreter der
Auszubildenden — nachweisen. Die schriftlichen Ausbildungs-
nachweise sollten den Bezug der Ausbildung zum Ausbil-
dungsrahmenplan deutlich erkennen lassen.

Grundsétzlich ist der schriftliche Ausbildungsnachweis eine
Dokumentation der Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
die wéhrend der gesamten Ausbildungszeit vermittelt wur-
den. Er kann bei evtl. Streitfillen als Beweismittel dienen. In
Verbindung mit dem betrieblichen Ausbildungsplan bietet der
schriftliche Ausbildungsnachweis eine optimale Moglichkeit,
die Vollstdndigkeit der Ausbildung zu planen und zu iiber-
wachen.

Siehe auch: Hauptausschuss-Empfehlung 156 [www.bibb.de/
dokumente/pdf/HA156.pdf]

3 Aufdie Anderungen des BBiG in Artikel 149 (BGBI. 2017 Teil I Nr. 16 vom 4. April 2017) wird hingewiesen.


http://www.bibb.de/dokumente/pdf/HA156.pdf
http://www.bibb.de/dokumente/pdf/HA156.pdf
www.bibb.de/dienst/berufesuche/de/index_berufesuche.php/profile/apprenticeship/200715?page=3
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2.2

2.2.1 Didaktische Prinzipien der Ausbildung

Als Grundlage fiir die Konzeption von handlungsorientierten
Ausbildungsaufgaben bietet sich das Modell der vollstédndigen
Handlung an. Es kommt urspriinglich aus der Arbeitswissen-
schaft und ist von dort als Lernkonzept in die betriebliche Aus-
bildung importiert worden. Nach diesem Modell konstruierte
Lern- und Arbeitsaufgaben fordern bei den Auszubildenden
die Fahigkeit, selbstédndig, selbstkritisch und verantwortlich
die im Betrieb anfallenden Arbeitsauftrége zu erledigen.

Bei der Gestaltung handlungsorientierter Ausbildungsaufga-
ben sind folgende didaktische Uberlegungen und Prinzipien
zu berticksichtigen:

vom Leichten zum Schweren;

vom Einfachen zum Zusammengesetzen;

vom Nahen zum Entfernten;

vom Allgemeinen zum Speziellen;

vom Konkreten zum Abstrakten.

Hilfen zur Durchfithrung der Ausbildung

Didaktische Prinzipien, deren Anwendung die Erfolgssiche-
rung wesentlich fordern sind u. a.:
das Prinzip der Fasslichkeit: zu beriicksichtigen sind z. B.
Vorkenntnisse, Fahigkeiten und Fertigkeiten sowie Lern-
schwierigkeiten der Auszubildenden, um die Motivation
zu erhalten;
das Prinzip der Anschauung: durch die Vermittlung kon-
kreter Vorstellungen pragt sich der Lernstoff besser ein
(Anschauung = Fundament der Erkenntnis (Pestalozzi);
das Prinzip der Praxisnéhe: theoretische und abstrakte
Inhalte sollten immer einen Praxisbezug haben, um ver-
standlicher und einpragsamer zu sein;
das Prinzip der selbststidndigen Arbeit: Ziel der Ausbil-
dung sind selbststédndig arbeitende, verantwortungsbe-
wusste, kritisch und zielstrebig handelnde Mitarbeiter
und Mitarbeiterinnen. Dies kann nur durch entspre-
chende Ausbildungsmethoden erreicht werden.

Das Modell der vollstdndigen Handlung besteht aus sechs Stu-
fen, die einen Kreislauf der stetigen Riickkopplung ergeben.

Was soll getan

werden?

Informieren
Was kann Wie kann der
zukiinftig noch Arbeitsauftrag
verbessert werden? umgesetzt werden?
Bewerten Planen
Volistandige
Handlung
Kontrollieren Entscheiden
Ist der Arbeits- Sich fiir ei
auftrag sach- und ic ureinen
fachgerecht otsur;g§\c/|veg
durchgefiihrt? Ausfiihren entscheiden.

Abbildung 6: Die volistindige Handlung

Informieren: der/die Auszubildende erhilt eine Lern- bzw.
Arbeitsaufgabe. Um die Aufgabe zu 16sen, muss er/sie sich
selbsténdig die notwendigen Informationen beschaffen.

Planen: der/die Auszubildende erstellt einen Arbeitsablauf fiir
die Durchfithrung der gestellten Lern- bzw. Arbeitsaufgabe.

Arbeitsschritte
selbststandig oder im
Team ausfiihren.

Entscheiden: auf der Grundlage der Planung wird i. d. R. mit
dem/der Ausbilder/-in ein Fachgespréch gefiihrt, in dem der
Arbeitsablauf gepriift und entschieden wird wie die Aufgabe
umgesetzt wird.



31

Ausfiihren: der/die Auszubildende fiihrt die in der Arbeits-
planung erarbeiteten Arbeitsschritte selbststandig aus.

Kontrollieren: der/die Auszubildende iiberpriift selbstkri-
tisch die Erledigung der Lern- bzw. Arbeitsaufgabe (Soll-Ist-
Vergleich).

Bewerten: der/die Auszubildende reflektiert den Losungs-
weg und das Ergebnis der Lern- bzw. Arbeitsaufgabe.

2.2.2

Mit der Vermittlung der Inhalte des neuen Ausbildungsbe-
rufs werden Ausbilder und Ausbilderinnen methodisch und
didaktisch zum Teil vor neue Aufgaben gestellt. Sie nehmen
zunehmend die Rolle einer beratenden Person ein, um die
Auszubildenden dazu zu beféhigen, im Laufe der Ausbildung
immer eigenverantwortlicher und selbststandiger zu lernen
und zu handeln. Dazu sind aktive/situative Ausbildungsme-
thoden (Lehr- und Lernmethoden) erforderlich, die Wissen
nicht einfach mit dem Ziel einer ,,Eins-zu-Eins-Reproduktion®
vermitteln, sondern eine selbstgesteuerte Aneignung ermog-
lichen. Ausbildungsmethoden sind das Werkzeug von Ausbil-
dern. Sie versetzen die Auszubildenden in die Lage, Aufgaben
im betrieblichen Alltag selbsténdig zu erfassen, eigenstéandig zu
erledigen und zu kontrollieren sowie ihr Vorgehen selbstkritisch
zu reflektieren. Berufliche Handlungskompetenz lésst sich nur
durch Handeln in und an berufstypischen Aufgaben erwerben.

Fiir die Erlangung der beruflichen Handlungsfahigkeit sind
Methoden gefragt, die folgende Grundsatze besonders beach-
ten:

Lernen fiir Handeln: Es wird fiir das berufliche Handeln
gelernt; das bedeutet, Lernen an berufstypischen Aufgaben-
stellungen und Auftrégen.

Lernen durch Handeln: Ausgangspunkt fiir ein aktives Ler-
nen ist das eigene Handeln; es miissen also eigene Handlun-
gen ermoglicht werden, mindestens muss aber eine Handlung
gedanklich nachvollzogen werden konnen.

Erfahrungen erméglichen: Handlungen miissen die Erfah-
rungen der Auszubildenden einbeziehen sowie eigene Erfah-
rungen ermdglichen und damit die Reflexion des eigenen
Handelns fordern.

Ganzheitliches nachhaltiges Handeln: Handlungen sollen
ein ganzheitliches Erfassen der beruflichen und damit der
berufstypischen Arbeits- und Geschiftsprozesse ermdglichen;
dabei sind 6konomische, rechtliche, 6kologische und soziale
Aspekte einzubeziehen.

Handeln im Team: Beruflich gehandelt wird insbesondere
in Arbeitsgruppen, Teams oder Projektgruppen. Handlungen
in sind daher in soziale Prozesse eingebettet, z.B. in Form
von Interessensgegensétzen oder handfesten Konflikten. Um
soziale Kompetenzen entwickeln zu konnen, sollten Auszubil-
dende in solche Gruppen aktiv eingebunden werden.

Vollstandige Handlungen“: Handlungen missen durch
den Auszubildenden weitgehend selbststindig geplant,

Handlungsorientierte Ausbildungsmethoden

Je nach Wissenstand des/der Auszubildenden erfolgt in den
einzelnen Stufen eine Unterstiitzung durch den/die Ausbil-
der/-in. Die Lern- bzw. Arbeitsaufgaben kénnen auch so kon-
zipiert sein, dass sie von mehreren Auszubildenden erledigt
werden kénnen. Das fordert den Teamgeist und die betriebli-
che Zusammenarbeit.

durchgefiihrt, iiberpriift, ggfs. korrigiert und schlieRlich
bewertet werden.

Es existiert ein groer Methodenpool von klassischen und
handlungsorientierten Methoden sowie von Mischformen, die
fiir Einzel-, Partner oder Gruppenarbeiten einsetzbar sind. Im
Hinblick auf die zur Auswahl stehenden Ausbildungsmetho-
den sollten die Ausbilder sich folgende Fragen beantworten:
Nach welchem Ablauf erfolgt die Ausbildungsmethode
und fiir welche Art der Vermittlung ist sie geeignet (z. B.
Gruppe — Teamarbeit, Einzelarbeit)?
Welche konkreten Ausbildungsinhalte des Berufs konnen
mit der Ausbildungsmethode erarbeitet werden?
Welche Aufgaben iibernimmt der Auszubildende, welche
der Ausbilder?
Welche Vor- und Nachteile hat die jeweilige Ausbildungs-
methode?

Im Folgenden wird eine Auswahl an Ausbildungsmethoden,
die sich fiir die Vermittlung von Ausbildungsinhalten im
Betrieb eignen, vorgestellt:

Digitale Medien

Ob Computer, Smartphone, Tablet oder Virtual-Reality-Brille —
die Einsatzmaglichkeiten fiir digitale Medien in der beruflichen
Bildung sind vielfdltig. Doch nicht nur Lernen mit digitalen
Medien ist wichtig, genauso entscheidend ist, die Medien selbst
als Gegenstand des Lernens zu verstehen, um verantwortungs-
voll mit thnen umgehen zu konnen. In diesem Zusammenhang
ist eine umfassende Medienkompetenz Grundvoraussetzung fiir
Lehrpersonal und auch fiir die Lernenden selbst. (Quelle: BMBF-
Flyer ,Lernen und Beruf digital verbinden“ [www.bmbf.de/
pub/Lernen_und_Beruf_digital_verbinden.pdf])

Digitale Medien stellen die Briicke dar, mit der die enge Wech-
selbeziehung zwischen Ausbildung, wissensintensiver Fach-
arbeit und fortschreitender Technologieentwicklung in einen
Zusammenhang gebracht werden kdnnen. Sie unterstiitzen
Lernprozesse in komplexen, sich kontinuierlich wandelnden
Arbeitsumgebungen, die ihrerseits im hohen Mafe durch die
IT-Technologie gepragt sind. Sie konnen der selbstgesteuerten
Informationsgewinnung dienen, die Kommunikation und den
unmittelbaren Erfahrungsaustausch unterstiitzen, unmittel-
bar bendtigtes Fachwissen {iber den netzgestiitzten Zugriff auf
Informationen ermdglichen und damit das Lernen im Prozess
der Arbeit begleiten.


http://www.bmbf.de/pub/Lernen_und_Beruf_digital_verbinden.pdf
http://www.bmbf.de/pub/Lernen_und_Beruf_digital_verbinden.pdf
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Diese vielfaltigen Moglichkeiten bringen auch neue Heraus-
forderungen fiir das Bildungspersonal mit sich, die einerseits
darin liegen, selbst auf dem neusten Stand zu bleiben, und
andererseits darin, sinnvolle Moglichkeiten fiir die Ausbil-
dung und die Auszubildenden auszuwéhlen, zu gestalten und
zu begleiten.

Digitale Medien sind in diesem skizzierten Rahmen explizit
als Teil eines umfangreichen Bildungs- und Management-
konzeptes zu verstehen. Auszubildende, Bildungspersonal
und ausgebildete Fachkréfte konnen heute mobil miteinan-
der interagieren, elektronische Portfolios sind in der Lage,
Ausbildungsverlédufe, berufliche Karrierewege und Kompe-
tenzentwicklungen kontinuierlich zu dokumentieren. Uber
gemeinsam gewdahrte Zugriffsrechte auf ihre elektronischen
Berichtshefte zum Beispiel konnen Auszubildende mit dem
betrieblichen und berufsschulischen Bildungspersonal
gemeinsam den Ausbildungsverlauf planen, begleiten, steu-
ern und gezielt individuelle betriebliche Karrierewege for-
dern. Erfahrungswissen kann in Echtzeit ausgetauscht und
dokumentiert werden.

Gruppen-Experten-Rallye

Bei dieser Methode agieren die Auszubildenden/Lernen-
den gleichzeitig auch als Ausbildende/Lehrende. Es wer-
den Stamm- und Expertengruppen gebildet, wobei die
Lerner sich erst eigenverantwortlich und selbststéndig in
Gruppenarbeit exemplarisch Wissen iiber einen Teil des
zu bearbeitenden Themas erarbeiten, welches sie dann in
einer nédchsten Phase ihren Mitlernern in den Stammgrup-
pen vermitteln. Alle erarbeiten sich so ein gemeinsames
Wissen, zu dem jeder einen Beitrag leistet, sodass eine
positive gegenseitige Abhingigkeit (Interdependenz) ent-
steht, wobei alle Beitrédge wichtig sind. Wesentlich an der
Methode ist es, dass jeder Lernende aktiv (d.h. in einer
Phase auch zum Lehrer) wird. Ein Test schlief3t als Kon-
trolle das Verfahren ab und iiberpriift die Wirksamkeit.
Die Methode wird auch Gruppenpuzzle genannt.

Juniorfirma (Lernarrangement)

Eine Juniorfirma ist eine zeitlich begrenzte, reale Abteilung
innerhalb eines Unternehmens und hat den Vorteil, dass sie
das wirkliche Betriebsgeschehen nicht belastet. Die Auszubil-
denden fiihren die Juniorfirma selbststdndig und in eigener
Verantwortung mit umfassenden Aufgabenstellungen, wie
sie auch im wirklichen Unternehmen zu beobachten sind. Ein
wichtiges Unterscheidungsmerkmal zu anderen Ausbildungs-
methoden ist, dass die Juniorfirma auf Gewinn angelegt ist
und ggf. die Ausbildungskosten senkt.

Ausbilder/-innen treten im Rahmen der Juniorfirma iibli-
cherweise in einer zuriickhaltenden Moderatorenrolle auf.
Alle Tatigkeiten wie Planen, Informieren, Entscheiden, Aus-
fiihren, Kontrollieren und Auswerten sollten moglichst auf die
Auszubildenden iibertragen werden.

Die Juniorfirma stellt eine ,Learning by Doing“-Methode
dar. Sie fordert unter anderem fachliche Qualifikationen,

Kreativitét, Eigenverantwortlichkeit, Teamgeist und soziale
Kompetenz der Auszubildenden.

Lerninseln (Lernarrangement)

Lerninseln sind kleine Ausbildungswerkstitten innerhalb
eines Unternehmens, in denen die Auszubildenden wah-
rend der Arbeit qualifiziert werden. Unter der Anleitung
der Ausbilder/-innen werden Arbeitsaufgaben, die auch im
normalen Arbeitsprozess behandelt werden, in Gruppenar-
beit selbststdndig bearbeitet. Allerdings ist in der Lerninsel
mehr Zeit vorhanden, um die betrieblichen Arbeiten pada-
gogisch aufbereitet und strukturiert durchzufiihren. Das
Lernen begleitet die Arbeit, sodass berufliches Arbeiten und
Lernen in einer Wechselbeziehung stehen. Lerninseln sollen
die Handlungsfdhigkeit und Personlichkeitsentwicklung der
Lernenden fordern. Sie stellen eine Lernform in der betrieb-
lichen Wirklichkeit dar, worin Auszubildende und langjahrig
tatige Mitarbeiter/-innen gemeinsam lernen und arbeiten.
Thre Zusammenarbeit ist durch einen kontinuierlichen Verbes-
serungsprozess gekennzeichnet, da dem Lerninselteam sehr
daran gelegen ist, die Arbeits- und Lernprozesse innerhalb
des Unternehmens stédndig zu verbessern und weiterzuent-
wickeln. Lerninseln eignen sich sehr gut, um handlungs- und
prozessorientiert auszubilden.

Leittexte

Bei der Leittextmethode werden komplexe Ausbildungsin-
halte textgestiitzt und -gesteuert bearbeitet. Dabei wird oft
das Modell der vollstindigen Handlung zugrunde gelegt.

Die Lernenden arbeiten sich selbststédndig in Kleingruppen
von drei bis fiinf Personen in eine Aufgabe oder ein Problem
ein. Dazu erhalten sie Unterlagen mit Leitfragen und Leittex-
ten und/oder Quellenhinweisen, die sich mit der Thematik
befassen, wobei die Leitfragen als Orientierungshilfe beim
Bearbeiten der Leittexte dienen. Anschlief3end erfolgt die
praktische oder theoretische Umsetzung.

Diese Methode ist fiir die Lehrenden bei der Ersterstellung
mit einem hohen Arbeitsaufwand verbunden, da vor Beginn
die Informationen lernergerecht, d. h. dem Kenntnisstand der
Lernenden entsprechend, aufgearbeitet werden miissen. Von
den Lernenden verlangt die Methode einen hohen Grad an
Eigeninitiative und Selbststédndigkeit und trainiert neben der
Fach- und Methodenkompetenz auch die Sozialkompetenz.

Projektarbeit

Projektarbeit ist das selbststdndige Bearbeiten einer Aufgabe
oder eines Problems durch eine Gruppe von der Planung iiber
die Durchfiihrung bis zur Présentation des Ergebnisses. Pro-
jektarbeit ist eine Methode demokratischen und handlungs-
orientierten Lernens, bei der sich Lernende zur Bearbeitung
einer Aufgabe oder eines Problems zusammenfinden, um
in grofftmoglicher Eigenverantwortung immer auch han-
delnd-lernend tétig zu sein.

Ein Team von Auszubildenden bearbeitet eine berufstypische
Aufgabenstellung, z. B. die Entwicklung eines Produktes, die
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Organisation einer Veranstaltung oder die Verbesserung einer
Dienstleistung. Geméf} der Aufgabenstellung ist ein Produkt
zu entwickeln und alle fiir die Realisierung notigen Arbeits-
schritte selbststdndig zu planen, auszufiihren und zu doku-
mentieren.

Ausbilder/-innen fithren in ihrer Rolle als Moderatoren in das
Projekt ein, organisieren den Prozess und bewerten das Ergeb-
nis mit den Auszubildenden. Neben fachbezogenem Wissen
eignen sich die Auszubildenden Schliisselqualifikationen an.
Sie lernen komplexe Aufgaben und Situationen kennen, ent-
wickeln die Féhigkeit zur Selbstorganisation und Selbstrefle-
xion und erwerben methodische und soziale Kompetenzen
wiéhrend der unterschiedlichen Projektphasen.

Die Projektmethode bietet mehr Gestaltungs- und Entschei-
dungsspielraum, setzt aber auch mehr Vorkenntnisse der Aus-
zubildenden voraus.

Rollenspiele

Stehen soziale Interaktionen, z. B. Kundenberatung, Reklama-
tionsbearbeitung, Verkaufsgesprach oder Konfliktgespréch,
im Vordergrund des Lernprozesses, sind Rollenspiele eine
probate Ausbildungsmethode. Ausbildungssituationen wer-
den simuliert und kénnen von den Auszubildenden ,,eingeiibt*
werden. Hierbei konnen insbesondere die Wahrnehmung,

Empathie, Flexibilitdt, Offenheit, Kooperations-, Kommu-
nikations- und Problemldseféhigkeit entwickelt werden.
AufBerdem werden durch Rollenspiele vor allem Selbst- und
Fremdbeobachtungsfihigkeiten geschult. Die Ausbilder/-in-
nen iibernehmen i.d.R. die Rolle der Moderatoren und wei-
sen in das Rollenspiel ein.

Vier-Stufen-Methode der Arbeitsunterweisung

Diese nach wie vor hiufig angewandte Methode basiert auf
dem Prinzip des Vormachens, Nachmachens und Einiibens
unter Anleitung der Ausbilder/-innen. Mit ihr lassen sich
psychomotorische Lernziele vor allem im Bereich der
Grundfertigkeiten erarbeiten.

Quellen bzw. weitere Informationen:

Methodenpool Uni K6ln [http://methodenpool.uni-koeln.de]
Forum fiir Ausbilder und Ausbilderinnen [www.foraus.de ]
BMBF-Forderprogramm [ www.qualifizierungdigital.de]

BMBF-Broschiire Digitale Medien in der beruflichen Bildung
[www.bmbf.de/de/digitale-medien-in-der-bildung-1380.
html]


http://methodenpool.uni-koeln.de
http://www.foraus.de
http://www.qualifizierungdigital.de
http://www.bmbf.de/de/digitale-medien-in-der-bildung-1380.html
http://www.bmbf.de/de/digitale-medien-in-der-bildung-1380.html
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2.2.3  Checklisten

Planung der Ausbildung

Anerkennung als Ausbildungsbetrieb
Ist der Betrieb von der zustandigen Stelle (Kammer) als Ausbildungsbetrieb anerkannt?

Rechtliche Voraussetzungen
Sind die rechtlichen Voraussetzungen fiir eine Ausbildung vorhanden, d. h., ist die personliche und fachliche Eignung nach §§ 28 und 30
BBiG gegeben?

Ausbildereignung
Hat die ausbildende Person oder eine/ein von ihr bestimmte/r Ausbilderin bzw. Ausbilder die erforderliche Ausbildereignung erworben?

Ausbildungspldtze
Sind geeignete betriebliche Ausbildungspldtze vorhanden?

Ausbilder
Sind neben den verantwortlichen Ausbilderinnen und Ausbildern ausreichend Fachkrdfte in den einzelnen Ausbildungsorten und -berei-
chen fiir die Unterweisung der Auszubildenden vorhanden?
Ist der zustdndigen Stelle eine fiir die Ausbildung verantwortliche Person genannt worden?

Vermittlung der Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
Ist der Betrieb in der Lage, alle fachlichen Inhalte der Ausbildungsordnung zu vermitteln? Sind dafiir alle erforderlichen Ausbildungsorte
und -bereiche vorhanden? Kann oder muss auf zusatzliche AusbildungsmaRnahmen auBerhalb der Ausbildungsstdtte (iiberbetriebliche
Ausbildungsorte, Verbundbetriebe) zuriickgegriffen werden?

Werbung um Auszubildende
Welche Aktionen miissen gestartet werden, um das Unternehmen fiir Interessierte als attraktiven Ausbildungsbetrieb zu prasentieren
(z.B. Kontakt zur zustandigen Arbeitsagentur aufnehmen, Anzeigen in Tageszeitungen oder Jugendzeitschriften schalten, Betrieb auf
Berufsorientierungsmessen prasentieren, Betriebspraktika anbieten)?

Berufsorientierung
Gibt es im Betrieb die Maglichkeit, ein Schiilerpraktikum anzubieten und zu betreuen?
Welche Schulen wiirden sich als Kooperationspartner eignen?

Auswahlverfahren
Sind konkrete Auswahlverfahren (Einstellungstests) sowie Auswahlkriterien fiir Auszubildende festgelegt worden?

Klare Kommunikation mit Bewerbern
Eingangsbestdtigung nach Eingang der Bewerbungen versenden?

Vorstellungsgesprach
Wurde festgelegt, wer die Vorstellungsgesprdche mit den Bewerberinnen und Bewerbern fiihrt und wer iiber die Einstellung (mit-)entscheidet?

Gesundheitsuntersuchung
Ist die gesundheitliche und korperliche Eignung der Auszubildenden vor Abschluss des Ausbildungsvertrages festgestellt worden
(Jugendarbeitsschutzgesetz)?

Sozialversicherungs- und Steuerunterlagen
Liegen die Unterlagen zur steuerlichen Veranlagung und zur Sozialversicherung vor (ggf. Aufenthalts- und Arbeitserlaubnis)?

Ausbildungsvertrag, betrieblicher Ausbildungsplan
Ist der Ausbildungsvertrag formuliert und von der ausbildenden Person und den Auszubildenden (ggf. gesetzl. Vertreter/-in) unterschrie-
ben?
Ist ein individueller betrieblicher Ausbildungsplan erstellt?
Ist den Auszubildenden sowie der zustdndigen Stelle (Kammer) der abgeschlossene Ausbildungsvertrag einschlieRlich des betrieblichen
Ausbildungsplans zugestellt worden?

Berufsschule
Sind die Auszubildenden bei der Berufsschule angemeldet worden?

Ausbildungsunterlagen
Stehen Ausbildungsordnung, Ausbildungsrahmenplan, ggf. Rahmenlehrplan sowie ein Exemplar des Berufsbildungsgesetzes und des
Jugendarbeitsschutzgesetzes im Betrieb zur Verfiigung?




35

Die ersten Tage der Ausbildung

Planung
Sind die ersten Tage strukturiert und geplant?

Zustandige Mitarbeiter
Sind alle zustandigen Mitarbeiter/-innen informiert, dass neue Auszubildende in den Betrieb kommen?

Aktionen, Raumlichkeiten
Welche Aktionen sind geplant?
Beispiele: Vorstellung des Betriebs, seiner Organisation und inneren Struktur, der fiir die Ausbildung verantwortlichen Personen, ggf. eine
Betriebsrallye durchfiihren.
Kennenlernen der Sozialrdume

Rechte und Pflichten
Welche Rechte und Pflichten ergeben sich fiir Auszubildende wie fiir Ausbilder/-innen und Betrieb aus dem Ausbildungsvertrag?

Unterlagen
Liegen die Unterlagen zur steuerlichen Veranlagung und zur Sozialversicherung vor?

Anwesenheit/Abwesenheit
Was ist im Verhinderungs- und Krankheitsfall zu beachten?
Wurden die betrieblichen Urlaubsregelungen erldutert?

Probezeit
Wurde die Bedeutung der Probezeit erldutert?

Finanzielle Leistungen
Wurde die Ausbildungsvergiitung und ggf. betriebliche Zusatzleistungen erldutert?

Arbeitssicherheit
Welche Regelungen zur Arbeitssicherheit und zur Unfallverhiitung gelten im Unternehmen?
Wurde die Arbeitskleidung bzw. Schutzkleidung iibergeben?
Wurde auf die groRten Unfallgefahren im Betrieb hingewiesen?

Arbeitsmittel
Welche speziellen Arbeitsmittel stehen fiir die Ausbildung zu Verfiigung?

Arbeitszeit
Welche Arbeitszeitregelungen gelten fiir die Auszubildenden?

Betrieblicher Ausbildungsplan
Wurde der betriebliche Ausbildungsplan erldutert?

Ausbildungsnachweis
Wie sind die schriftlichen bzw. elektronischen Ausbildungsnachweise zu fiihren (Form, zeitliche Abschnitte: Woche, Monat)?
Wurde die Bedeutung der Ausbildungsnachweise fiir die Priifungszulassung erldutert?

Berufsschule
Welche Berufsschule ist zustandig?
Wo liegt sie und wie kommt man dorthin?

Priifungen
Wurde die Prifungsform erkldrt und auf die Priifungszeitpunkte hingewiesen?
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Pflichten des ausbildenden Betriebes bzw. der Ausbilderin bzw. des Ausbilders

Vermittlung der Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
Vermittlung von samtlichen im Ausbildungsrahmenplan vorgeschriebenen Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten.

Wer bildet aus?
Selbst ausbilden oder eineleinen personlich und fachlich geeignete/n Ausbilderin/Ausbilder ausdriicklich damit beauftragen.

Rechtliche Rahmenbedingungen
Beachten der rechtlichen Rahmenbedingungen, z. B. Berufsbildungsgesetz, Jugendarbeitsschutzgesetz, Arbeitszeitgesetz, Betriebsvereinba-
rungen und Ausbildungsvertrag sowie der Bestimmungen zu Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung.

Abschluss Ausbildungsvertrag
Abschluss eines Ausbildungsvertrages mit den Auszubildenden, Eintragung in das Verzeichnis der Ausbildungsverhadltnisse bei der zustan-
digen Stelle (Kammer).

Freistellen der Auszubildenden
Freistellen fiir Berufsschule, angeordnete {iberbetriebliche AusbildungsmaRnahmen sowie fiir Priifungen.

Ausbildungsvergiitung
Zahlen einer Ausbildungsvergiitung, Beachten der tarifvertraglichen Vereinbarungen.

Ausbildungsplan
Umsetzen von Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplan sowie sachlicher und zeitlicher Gliederung in die betriebliche Praxis, vor
allem durch Erstellen von betrieblichen Ausbildungspldanen.

Ausbildungsarbeitsplatz, Ausbildungsmittel
Gestaltung eines ,,Ausbildungsarbeitsplatzes" entsprechend den Ausbildungsinhalten.
Kostenlose Zurverfiigungstellung aller notwendigen Ausbildungsmittel, auch zur Ablegung der Priifungen.

Ausbildungsnachweis
Form des Ausbildungsnachweises (schriftlich oder elektronisch) im Ausbildungsvertrag festlegen.
Vordrucke fiir schriftliche Ausbildungsnachweise bzw. Downloadlink den Auszubildenden zur Verfiigung stellen.
Die Auszubildenden zum Fiihren der Ausbildungsnachweise anhalten und diese regelmaRig kontrollieren.
Den Auszubildenden Gelegenheit geben, den Ausbildungsnachweis am Arbeitsplatz zu fiihren.

Ubertragung von Tétigkeiten
AusschlieRliche Ubertragung von Tatigkeiten, die dem Ausbildungszweck dienen.

Charakterliche Forderung
Charakterliche Forderung, Bewahrung vor sittlichen und kdrperlichen Gefahrdungen, Wahrnehmen der Aufsichtspflicht.

Zeugnis
Ausstellen eines Ausbildungszeugnisses am Ende der Ausbildung.
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Pflichten des bzw.der Auszubildenden

Sorgfalt
Sorgfdltige Ausfiihrung der im Rahmen der Berufsausbildung tibertragenen Verrichtungen und Aufgaben.

Aneignung von Fertigkeiten, Kenntnissen und Fdhigkeiten
Aktives Aneignen aller Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die notwendig sind, um die Ausbildung erfolgreich abzuschlieBen.

Weisungen
Weisungen folgen, die den Auszubildenden im Rahmen der Berufsausbildung von Ausbildern bzw. Ausbilderinnen oder anderen wei-
sungsberechtigten Personen erteilt werden, soweit diese Personen als weisungsberechtigt bekannt gemacht worden sind.

Anwesenheit
Anwesenheitspflicht.
Nachweispflicht bei Abwesenheit.

Berufsschule, iiberbetriebliche AusbildungsmaBnahmen
Teilnahme am Berufsschulunterricht sowie an AusbildungsmaBnahmen auRerhalb der Ausbildungsstdtte.

Betriebliche Ordnung
Beachtung der betrieblichen Ordnung, pflegliche Behandlung aller Arbeitsmittel und Einrichtungen.

Geschaftsgeheimnisse
Uber Betriebs- und Geschiftsgeheimnisse Stillschweigen bewahren.

Ausbildungsnachweis
Fiihrung und regelmaRige Vorlage der schriftlichen bzw. elektronischen Ausbildungsnachweise.

Priifungen
Ablegen aller Priifungsteile.
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3 Prifungen

3.1 Anforderungen an Priifungen

Durch die Priifungen soll nach dem Berufsbil-
dungsgesetz (BBiG) [www.bibb.de/dokumente/
pdf/z3_berufsbildungsreformgesetz.pdf] bzw. der
Handwerksordnung (HwO) [www.gesetze-im-internet.de/
hwo/BJNR014110953.html] festgestellt werden, ob der
Priifling die berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. ,,In
ihr soll der Priifling nachweisen, dass er die erforderlichen
beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruf-
lichen Kenntnisse und Fihigkeiten besitzt und mit dem im
Berufsschulunterricht zu vermittelnden, fiir die Berufsaus-
bildung wesentlichen Lehrstoff vertraut ist. Die Ausbildungs-
ordnung ist zugrunde zu legen.” (§ 38 BBiG/§ 32 HwO). Die
wéhrend der Ausbildung angeeigneten Kompetenzen kdnnen
dabei nur exemplarisch und nicht in Gdnze gepriift werden.
Aus diesem Grund ist es wichtig, berufstypische Aufgaben
und Probleme fiir die Priifung auszuwéhlen, anhand derer die
Kompetenzen in Breite und Tiefe gezeigt und damit Aussagen
zum Erwerb der beruflichen Handlungsfiahigkeit getroffen
werden konnen.

§ ,Die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so vermittelt werden, dass
die Auszubildenden die berufliche Handlungsfahigkeit nach § 1
Absatz 3 des Berufsbildungsgesetzes erlangen. Die berufliche
Handlungsfahigkeit schlieBt insbesondere selbststandiges Pla-
nen, Durchfiihren und Kontrollieren ein."

Die Priifungsbestimmungen werden auf der Grund-
lage der BIBB-Hauptausschuss-Empfehlung Nr. 158

3.2 Die gestreckte Gesellenpriifung

Bei dieser Priifungsart findet keine Zwischenpriifung statt,
sondern eine Gesellenpriifung, die sich aus zwei bewerteten
Teilen zusammensetzt. Teil 1 und 2 werden zeitlich vonein-
ander getrennt gepriift. Beide Priifungsteile fliel3en dabei in
einem in der Verordnung festgelegten Verhéltnis in die Bewer-
tung und das Gesamtergebnis der Gesellenpriifung ein.

Ziel ist es, die berufliche Handlungsfahigkeit abschliel3end
festzustellen. Priifungsgegenstand von Teil 1 sind die Fertig-
keiten, Kenntnisse und Féhigkeiten, die bis zu diesem Zeit-
punkt geméal’ des Ausbildungsrahmenplans zu vermitteln
sind. Priifungsgegenstand von Teil 2 sind die Inhalte der zwei-
ten Ausbildungshélfte. Aber auch solche Inhalte, die bereits
im Teil 1 der Gesellenpriifung Gegenstand waren, diirfen
im Teil 2 einbezogen werden, wenn sie zur Feststellung der
Berufsbefdhigung von besonderer Bedeutung sind; sie wer-
den aber nicht gesondert bewertet.

[www.bibb.de/dokumente/pdf/HA158.pdf] zur Struktur
und Gestaltung von Ausbildungsordnungen (Priifungsanfor-
derungen) erarbeitet. In den Priifungsbestimmungen werden
das Ziel der Priifung, die nachzuweisenden Kompetenzen, die
Priifungsinstrumente sowie der dafiir festgelegte Rahmen der
Priifungszeiten konkret beschrieben. Dariiber hinaus werden
die Gewichtungs- und Bestehensregelungen bestimmt.

Die Ergebnisse beruflicher Priifungen sollen den am Ende
einer Ausbildung erreichten Leistungsstand dokumentieren
und zugleich Auskunft dariiber geben, welche berufliche
Handlungsfahigkeit die Priifungsteilnehmer und Priifungsteil-
nehmerinnen derzeit aufweisen und auf welche Entwick-
lungspotenziale diese aktuellen Leistungen zukiinftig schlie-
Ren lassen.

Ein didaktisch und methodisch sinnvoller Weg, die Auszu-
bildenden auf die Priifung vorzubereiten, ist, sie von Beginn
ihrer Ausbildung an mit dem gesamten Spektrum der Anfor-
derungen und Problemen, die der Beruf mit sich bringt, ver-
traut zu machen und die Auszubildenden zum vollstdndigen
beruflichen Handeln zu beféhigen.

Damit wird den Auszubildenden auch ihre eigene Verantwor-
tung fiir ihr Lernen in Ausbildungsbetrieb und Berufsschule,
fiir ihren Ausbildungserfolg und beruflichen Werdegang
deutlich gemacht. Eigenes Engagement in der Ausbildung
fordert die berufliche Handlungsféhigkeit der Auszubilden-
den enorm.

Aufbau

Teil 1 der gestreckten Gesellenpriifung findet spatestens am
Ende des zweiten Ausbildungsjahres statt. Das Ergebnis geht
mit einem Anteil in das Gesamtergebnis ein, das in der Ausbil-
dungsordnung festgelegt ist. Der Priifling wird nach Ablegen
von Teil 1 iber seine erbrachte Leistung informiert. Dieser Teil
der Priifung kann nicht eigensténdig wiederholt werden, da er
ein Teil der Gesamtpriifung ist. Ein schlechtes Ergebnis im Teil
1 kann also nicht verbessert werden, sondern muss durch ein
entsprechend gutes Ergebnis im Teil 2 ausgeglichen werden,
um die Priifung insgesamt zu bestehen.

Teil 2 der gestreckten Gesellenpriifung erfolgt zum Ende der
Ausbildungszeit. Das Gesamtergebnis der Gesellenpriifung
setzt sich aus den Ergebnissen der beiden Teilpriifungen
zusammen. Bei Nichtbestehen der Priifung muss sowohl Teil
1 als auch Teil 2 wiederholt werden. Gleichwohl kann der
Priifling auf Antrag von der Wiederholung einzelner, bereits
bestandener Priifungsabschnitte freigestellt werden.


http://www.gesetze-im-internet.de/bbig_2005/
http://www.gesetze-im-internet.de/bbig_2005/
http://www.gesetze-im-internet.de/hwo/
http://www.gesetze-im-internet.de/hwo/
http://www.bibb.de/dokumente/pdf/HA158.pdf
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Zulassung

Fiir jeden Teil der gestreckten Gesellenpriifung erfolgt eine
gesonderte Entscheidung {iber die Zulassung, die Zulassungs-
voraussetzungen miissen erfiillt sein und von der zustédndigen
Stelle gepriift werden.

Die Zulassung zum Teil 1 erfolgt, wenn
die vorgeschriebene Ausbildungszeit zuriickgelegt,
der schriftliche Ausbildungsnachweis gefiihrt sowie
das Berufsausbildungsverhéltnis im Verzeichnis der
Berufsausbildungsverhiltnisse eingetragen worden ist
(§ 36 a HWO).

3.3

Fiir jeden Priifungsbereich wird mindestens ein Priifungs-
instrument festgelegt. Es konnen auch mehrere Priifungsin-
strumente innerhalb eines Priifungsbereiches miteinander
kombiniert werden. In diesem Fall ist eine Gewichtung der
einzelnen Priifungsinstrumente nur vorzunehmen, wenn fiir
jedes Priifungsinstrument eigene Anforderungen beschrieben
werden. Ist die Gewichtung in der Ausbildungsordnung nicht
geregelt, erfolgt diese durch den Priifungsausschuss.

Das/die gewahlte/n Priifungsinstrument/e fiir einen Prii-
fungsbereich muss/miissen es ermdglichen, dass die Priiflinge
anhand von zusammenhingenden Aufgabenstellungen Leis-
tungen zeigen konnen, die den Anforderungen (,,dabei soll
der Priifling zeigen, dass er ...“) entsprechen.

Die Anforderungen aller Priifungsbereiche und die dafiir
jeweils vorgesehenen Priifungsinstrumente und Priifungs-
zeiten miissen insgesamt fiir die Feststellung der beruflichen
Handlungsfahigkeit, d. h. die beruflichen Kompetenzen, die
am Ende der Berufsausbildung zum Handeln als Fachkraft
beféhigen, in dem jeweiligen Beruf geeignet sein.

Fiir den Nachweis der Priifungsanforderungen werden fiir
jedes Priifungsinstrument Priifungszeiten festgelegt, die sich
an der durchschnittlich erforderlichen Zeitdauer fiir den Leis-
tungsnachweis durch den Priifling orientieren.

Wird fiir den Nachweis der Priifungsanforderungen ein Vari-
antenmodell verordnet, muss diese Alternative einen gleich-
wertigen Nachweis und eine gleichwertige Messung der
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten (identische Anfor-
derungen) ermoglichen.

Die Priifungsinstrumente in Teil 1 und 2 der gestreckten
Gesellenpriifung in der Berufsausbildung Graveur bzw.
Graveurin:

Fiir die Zulassung zu Teil 2 der Priifung ist zusatzlich die Teil-
nahme an Teil 1 der Priifung Voraussetzung. Ob dieser Teil
erfolgreich abgelegt wurde, ist dabei nicht entscheidend.

In Ausnahmefillen kdnnen Teil 1 und Teil 2 der gestreckten
Gesellenpriifung auch zeitlich zusammengefasst werden,
wenn der Priifling Teil 1 aus Griinden, die er nicht zu ver-
treten hat, nicht ablegen konnte. Zeitlich zusammengefasst
bedeutet dabei nicht gleichzeitig, sondern in vertretbarer
zeitlicher Nahe. In diesem Fall kommt der zustandigen Stelle
bei der Beurteilung der Griinde fiir die Nichtteilnahme ein
entsprechendes Ermessen zu. Zu beriicksichtigen sind neben
gesundheitlichen und terminlichen Griinden auch soziale und
entwicklungsbedingte Umsténde. Ein Entfallen des ersten
Teils kommt nicht in Betracht.

Priifungsbereiche und Priifungsinstrumente

Arbeitsaufgabe

Die Arbeitsaufgabe besteht aus der Durchfithrung einer kom-
plexen berufstypischen Aufgabe. Es werden eigene Priifungs-
anforderungen formuliert. Die Arbeitsaufgabe erhilt daher
eine eigene Gewichtung.

Bewertet werden

die Arbeits-/Vorgehensweise und das Arbeitsergebnis
oder
nur die Arbeits-/Vorgehensweise.

Die Arbeitsaufgabe kann durch ein situatives Fachgespréch,
ein auftragsbezogenes Fachgesprich, durch Dokumentieren
mit praxisbezogenen Unterlagen, schriftlich zu bearbeitende
Aufgaben und eine Prasentation ergénzt werden. Diese bezie-
hen sich auf die zu bearbeitende Arbeitsaufgabe.

Auftragsbezogenes Fachgesprach

Das auftragsbezogene Fachgespréch bezieht sich auf einen
durchgefiihrten betrieblichen Auftrag, ein erstelltes Priifungs-
produkt/Priifungsstiick, eine durchgefiihrte Arbeitsprobe
oder Arbeitsaufgabe und unterstiitzt deren Bewertung; es
hat keine eigenen Priifungsanforderungen und erhélt deshalb
auch keine gesonderte Gewichtung. Es werden Vorgehenswei-
sen, Probleme und Losungen sowie damit zusammenhéan-
gende Sachverhalte und Fachfragen erortert.

Bewertet werden

methodisches Vorgehen und Losungswege und/oder
Versténdnis fiir Hintergriinde und Zusammenhénge.

Priifungsprodukt/Priifungsstiick

Der Priifling erhélt die Aufgabe, ein berufstypisches Pro-
dukt herzustellen. Beispiele fiir ein solches Priifungspro-
dukt/Prifungsstiick sind ein Metall- oder Holzerzeug-
nis, ein Computerprogramm, ein Marketingkonzept, eine
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Projektdokumentation, eine technische Zeichnung, ein Blu-
menstrauld etc. Es werden eigene Priifungsanforderungen
formuliert. Das Priifungsprodukt/Priifungsstiick erhélt daher
eine eigene Gewichtung.

Bewertet wird

das Endergebnis bzw. das Produkt.

Dariiber hinaus ist es zusétzlich méglich, die Arbeit mit pra-
xisiiblichen Unterlagen zu dokumentieren, eine Prasentation
durchzufiihren sowie ein Auftragsbezogenes Fachgespréch
durchzufiihren.

Schriftlich zu bearbeitende Aufgaben

Die schriftlich zu bearbeitenden Aufgaben sind praxisbezo-
gen oder berufstypisch. Bei der Bearbeitung entstehen Ergeb-
nisse wie z. B. Losungen zu einzelnen Fragen, Geschéftsbriefe,

Stiicklisten, Schaltplédne, Projektdokumentationen oder
Bedienungsanleitungen.

Werden eigene Priifungsanforderungen formuliert, erhal-
ten die schriftlich zu bearbeitenden Aufgaben eine eigene
Gewichtung.

Bewertet werden

fachliches Wissen,

Verstandnis fiir Hintergriinde und Zusammenhénge und/
oder

methodisches Vorgehen und Losungswege.

Zusatzlich kann auch (z. B. wenn ein Geschéftsbrief zu erstel-
len ist) die Beachtung formaler Aspekte wie Gliederung, Auf-
bau und Stil bewertet werden.

3.3.1  Ubersicht iiber die Priifungsbereiche
Teil 1 Teil 2
Priifungsbe- Werkstiickherstel- Kundenauftrag Fertigungstechnik Gestaltung Wirtschafts- und
reich lung und Arbeitsplanung Sozialkunde
Priifungsinst- | Durchfiihren einer Anfertigen eines Schriftliche Bearbei- Schriftliche Bearbei- Schriftliche Bearbei-
rumente Arbeitsaufgabe; Priifungsstiicks; tung von Aufgaben tung von Aufgaben tung von praxisbezo-
Fiihren eines Fiihren eines genen Aufgaben
auftragsbezogenen auftragsbezogenen
Fachgesprdchs Fachgesprdchs
Dauer Insgesamt 7 Stunden; | Insgesamt 60 120 Minuten 120 Minuten 60 Minuten
hochstens 15 Minuten | Stunden; hdchstens
fiir das auftragsbezo- | 15 Minuten fiir das
gene Fachgesprach auftragsbezogene
Fachgesprach
Gewichtung 20 % 40 % 15 % 15 % 10 %
332 Teill

Priifungsbereich
Werkstiickherstellung

Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,

-
.

Arbeiten zu planen und Arbeitspldtze vorzubereiten,

2. ein Werkstiick nach Modell oder Zeichnung herzustellen,
3. die Qualitat des Arbeitsergebnisses zu kontrollieren und
L. die Sicherheit, den Gesundheitsschutz und Umweltschutzbestimmungen zu berticksichtigen.

v

v

Durchfiihren einer Arbeitsaufgabe mit auftragsbezogenem Fachgesprach

v

Priifungszeit: Insgesamt 7 Stunden. Das auftragsbezogene Fachgesprdch dauert hochstens 15 Minuten.
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333  Teil 2

Die vier Priifungsbereiche sind untereinander dargestellt.

Priifungsbereich
Kundenaufrag

v

Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. Art und Umfang von Auftragen zu kldren sowie Besonderhei-
ten und Termine mit Kunden abzusprechen,

2. Informationen fiir die Auftragsabwicklung zu beschaffen,
auszuwerten und zu nutzen, technische Entwicklungen zu
berlicksichtigen, sicherheitsrelevante Vorgaben zu beachten,

3. Auftragsabwicklungen unter Beriicksichtigung betriebswirt-
schaftlicher und dkologischer Gesichtspunkte zu planen sowie
mit vor- und nachgelagerten Bereichen abzustimmen und
Planungsunterlagen zu erstellen,

L. Auftrdge unter Berticksichtigung von Arbeitssicherheit,
Umweltschutz und Terminvorgaben durchzufiihren,

5.  betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitsbe-
reich anzuwenden, Ursachen von Qualitatsmdngeln syste-
matisch zu suchen, zu beseitigen und zu dokumentieren und
Teilauftrdge zu veranlassen und

6. Priifverfahren und Priifmittel auszuwdhlen und anzuwenden,
die Einsatzfdhigkeit von Priifmitteln festzustellen, Priifpldne
und betriebliche Priifvorschriften anzuwenden, Ergebnisse zu
priifen und zu dokumentieren, Auftragsabldufe, Leistungen
und Verbrauch zu dokumentieren und Produkte zu iibergeben.

v

Anfertigen eines Priifungsstiicks und Fiihren eines auftragsbezoge-
nes Fachgesprdchs tiber das Priifungsstiick

v

Priifungszeit: Insgesamt hochstens 60 Stunden. Das auftragsbezo-
gene Fachgesprdch dauert hochstens 15 Minuten.

Priifungsbereich
Gestaltung

v

Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. Skizzen und Zeichnungen anzufertigen,

2. Herstellungsprozesse fiir Modelle zu erldutern,

3.  kunsthistorische und zeitgemdRe Formensprache sowie Schrift-
gestaltung anzuwenden und

L. Grundlagen der Heraldik zu erldutern.

v

Schriftliche Bearbeitung von Aufgaben

v

Priifungszeit: 120 Minuten

Priifungsbereich
Fertigungstechnik und Arbeitsplanung

v

Der Priifling soll nachweisen, dass er in der Lage ist,

1. Auftrdge und technische Unterlagen zu analysieren und auf
Vollstandigkeit und Richtigkeit zu prifen,

2. technische Zeichnungen zu erstellen,

3. Berechnungen durchzufiihren,

L. Fertigungsverfahren und Fertigungsabldufe festzulegen und zu
erlautern,

5. Priifmethoden und Priifmittel festzulegen und zu beschreiben,
das Einrichten des Arbeitsplatzes unter Berticksichtigung von
Arbeitssicherheit und Umweltschutz zu planen und

7. Qualitdts- und Arbeitsergebnisse zu dokumentieren.

v

Schriftliche Bearbeitung von Aufgaben

v

Priifungszeit: 120 Minuten

Priifungsbereich
Wirtschafts- und Sozialkunde

v

Im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde soll der Priifling
nachweisen, dass er in der Lage ist, allgemeine wirtschaftliche und
gesellschaftliche Zusammenhdnge der Berufs- und Arbeitswelt
darzustellen und zu beurteilen.

v

Schriftliche Bearbeitung von praxisbezogenen Aufgaben

v

Priifungszeit: 60 Minuten
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Beispiel fiir ein Gesellenstiick: Rasierset in
Rasierkasten

Idee: Tom Lucas Yzermann

Ideenfindung:

Zu Beginn stellte ich mir zunéchst die Frage, was als Gesel-
lenstiick zu mir passen konnte und was mir gefallen konnte.

Da ich stolzer Barttrager bin, war fiir mich schnell klar, dass
es etwas sein soll, das mit dem Thema ,Bart“ und/oder ,,Bart-
utensilien“ in engem Zusammenhang steht.

Das Thema war nun also fix, aber nun stellte sich die Frage,
was ein Graveur herstellen kann, das in diesen Themenkom-
plex passt. Mir fiel zunéchst ein Bartkamm ein, doch war das
zu wenig fiir den Zeitrahmen der Priifung.

Die Idee nahm Gestalt an, und aus einem einfachen Bartkamm
wurde ein ganzes Rasierset; bestehend aus einem Rasiermes-
ser, einem Rasierpinsel und einem Bartkamm.

Bei dem Ganzen soll nicht unerwéhnt bleiben, dass bei dem
gesamten Findungsprozess auch ein Funke ,Lokalpatriotis-
mus® einhergehend mit der Identifikation mit meiner Hei-
matstadt, der Klingenstadt Solingen, eine Rolle gespielt hat.
So hat mich auch die Sprache der ,,alten“ Solinger inspiriert,
meinem Gesellenstiick einen fiktiven Namen zu geben. So ent-
wickelte ich ,,mein Logo“ — es sollte ,,Bartmetz“ heil3en, was
gleichbedeutend ist mit ,,Rasiermesser” im Hochdeutschen.

Bei der Wahl der Schriftart fiir das Logo habe ich mich an dem
alten Beruf des Barbiers orientiert, der sich zurzeit wieder
grofder Popularitit erfreut. Die Schriftziige sollen zum einen
dem modernen Zeitgeist angemessen sein und zum anderen
mit dem Berufsprofil eines Barbiers in Zusammenhang ste-
hen. Das Logo soll iiberzeugen durch ,,Scharfe“ im Ausdruck
und durch schwungvolle Linien, die ein ,,fetziges* Gesamtbild
ergeben sollen.

Von einer Solinger Rasiermesserfirma erhielt ich sowohl die
Klinge als auch den Rasierpinselkopf fiir mein Gesellenstiick,
sodass ich Form und Design auf diese Klinge abstimmte.

Da ich das Rasiermesser nicht neu erfinden wollte, aber den-
noch etwas Innovatives gestalten wollte, entwickelte ich eine
Griffform, die nicht dem Standard entspricht.

Bei der Materialauswabhl fiir den Griff blieb ich klassisch bei
Holz. Gerne hiétte ich auch hier regionale Holzarten ver-
wendet, aber nach lingeren Recherchen und Abwéagungen
entschied ich mich fiir Olivenholz, da dessen Maserung ein
stimmiges Bild abgab und mehr meinen gestalterischen Vor-
stellungen entsprach.

Bei der Gestaltung des Kammes hielt ich mich fast 1 zu 1 an
das Rasiermesser. Der einzige Unterschied zum Rasiermesser
ist, dass die ,,Kammklinge“ dicker ist und Kammzéhne auf-
weist.

Der Rasierpinselknauf aus Messing wirkt vielleicht auf den
ersten Blick etwas klobig oder als zu schwer, aber meiner Mei-
nung nach ist das Rasieren mit einem Messer etwas fiir echte
Kerle, und da muss auch schon ein robuster Pinsel her.

Ein verniinftiges Rasierset braucht einen hochwertigen
Rasierkasten zur Aufbewahrung. Bei der Gestaltung dieses
Kastens habe ich mich von den Funktionen alter Rasierkésten
inspirieren lassen. Primér gilt es, die Utensilien sicher unter-
zubringen, aber von ebenso wichtiger Bedeutung ist der Spie-
gel auf der Innenseite des Deckels.

Als Material fiir den Kasten habe ich Messing und schwarzes
Polyoxymethylan gewéhlt. POM ist recht leicht und wirkt,
wenn es sandgestrahlt ist, wie bergischer Schiefer.

Meine Verbindung zum Bergischen Land, zur Klingenstadt
Solingen und mein Interesse fiir alles, was mit Bart, Bartpflege
und Bartutensilien zu tun hat, hat mich bei der Auswahl und
der Gestaltung meines Werkstiickes inspiriert und soll im
Ergebnis diese Einheit symbolisieren.
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Fertigungsverfahren (alle Abbildungen: Bornemann GmbH, Idee: Tom Lucas Yzermann)

Kamm
Material: Chromstahl (1.2842)

Technikenl/Eigenleistungen

> Programmierung mit HCAM 7
» (NCMaschine Gentri

» Stahlplatte t = 5 mm auf Vakuumtisch aufgespannt

» Wolbung und Schrége gefrdst:
- Frdserradius 3 mm,
- Flankenwinkel 0°,
- Kugelradius 3 mm,
- einschneidig,
- Drehzahl 25000/min

Abbildung 7

Abbildung 8

»  Walbung und Schrage auf Umschlag gefrdst:
- Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 0°,
Kugelradius 3 mm,
einschneidig,
Drehzahl 25000/min

»  Bohrung:
- Frdserradius 1 mm,
- Flankenwinkel 0°,
- zweischneidig,
- Drehzahl 24000/min




Ly

i

Abbildung 9 Abbildung 10
> Rillen: > Kontur:

- Fraserradius 0,75 mm, - Fraserradius 1 mm,
Flankenwinkel 0°, - Flankenwinkel 0°,
zweischneidig, - zweischneidig,
Drehzahl 30000/min - Drehzahl 24000/min

Abbildung 11 Abbildung 12

Schmirgel 180, 400, 800, 1000, 1500, 2000, 6000

»  Griff und Riicken poliert
> Montage

Zeitaufwand gesamt: 8,5 Stunden
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Rasierpinsel
Material: Messing (CuZn39Pb3)

Technikenl/Eigenleistungen

> Programmierung mit HCAM 7
» Rohmaterial auf MaR gesagt
> Rohling formgebend auf MaB gedreht

Abbildung 13

Abbildung 14

b Knauf geschmirgelt:
Schmirgel 180, 400, 800, 1000, 1200, 1500, 2000, 6000

» (NC Maschine Servo
»  Knauf in Dreibackenfutter eingespannt
> ,B"-logo in Knauf graviert:
Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 15°,
Spitzenradius 0,3 mm, 0,1 mm, 0,03 mm,
einschneidig,
Drehzahl 35000/min

ngoxyd

e von Gravren

o Vesing vod K55~

B

Abbildung 15
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Abbildung 16

b Gravurgrund geschwarzt:
Messingoxyd

> Oberfldache geschmirgelt
Schmirgel 1000, 1200, 1500, 6000

» Knauf poliert
> Montage

Zeitaufwand gesamt: 6,5 Stunden
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Messer/Kammgriff
Material: Olivenholz, Messing (CuZn39Pb3)

Technikenl/Eigenleistungen

»  Programmierung mit HCAM 7
> Holzscheiben t = 5 mm aus Rohmaterial gesagt
» (NCMaschine Gentri

Abbildung 17

Abbildung 18

» Scheibe auf Maschine festgepratzt
> Bohrungen:
Fraserradius 0,75 mm,
Flankenwinkel 0°,
zweischneidig,
Drehzahl 16000/min

> Kontur:
Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 0°,
einschneidig,
Drehzahl 16000/min

Abbildung 19
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Riickseitig abgeplant auft =3 mm:
Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 0°,
einschneidig,

Drehzahl 16000/min
Arbeitsschritte 4-mal wiederholt

Griffoberfldchen geschmirgelt und gewachst:
Schmirgel 180, 800, 1000, Holzwachs
(NC Maschine Gentri
Messingplatte t =3 mm auf Vakuumtisch aufgespannt
Bohrungen:
Fraserradius 0,75 mm,
Flankenwinkel 0°,
zweischneidig,
Drehzahl 30000/min
Kontur:
Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 0°,
einschneidig,
Drehzahl 30000/min

Arbeitsschritte 2-mal wiederholt

Abbildung 20

N r

W e -

LA o L -; - -
- =L . £ . .

. i e :‘.',‘* - ,‘“- X

ey
SR i R e

Abbildung 21

Bauteiloberfldchen geschmirgelt:
Schmirgel 180, 800, 1000, 1200, 1500, 2000, 6000

Montage von Griff:
Hefte, Nieten, Messingbauteil verkleben und vernieten

Abbildung 22

Zeitaufwand gesamt: 8 Stunden
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Schild
Material: Messing (CuZn39Pb3)

Technikenl/Eigenleistungen

Programmierung mit H(AM 7
(NC Maschine Gentri

Abbildung 23

Abbildung 24

Messingplatte t =2 mm auf Vakuumtisch aufgespannt
Platte ausgefrast:
Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 0°,
einschneidig, Drehzahl 30000/min
Gravur:
Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 15°,
Spitzenradius 0,3 mm, 0,1 mm, 0,03 mm,
einschneidig, Drehzahl 35000/min

Kontur auf Umschlag gefrast:
Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 15°,
Spitzenradius 0,1 mm,
einschneidig,

Drehzahl 35000/min

Abbildung 25

Abbildung 26

Gravurgrund geschlichtet mit Diprofil Poliermaschine

Schild: Glasperlen gestrahlt mit Glasperlenstrahlkabine
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— r
Zum Schwarzen von G

Sullackiertem Messing und Kiplr

Erthaly 5
nd Kuplerill}-sulfar M)-cud

Abbildung 27

» Schild geschwarzt: Messingoxyd

» Gravurfldche geschmirgelt und Poliert:
Schmirgel 800, 1000, 1500, 6000

Zeitaufwand gesamt: 6,5 Stunden

Kiste
Material: POM (Polyoxymethylen), Messing (CuZn39Pb3)

Techniken/Eigenleistungen

»  Programmierung mit HCAM 7
» (NCMaschine Gentri

Abbildung 28

Abbildung 29

> Messing-Rohmaterial auf MaR gesdgt

b Messing-Rohling auf genaues MaR gefrast
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> Rohlinge geschmirgelt:
Schmirgel 180, 400, 800, 1000 (

» (NC Maschine Servo
b Ecke gefrdst:

- Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 0°,
einschneidig,
Drehzahl 30000/min

Abbildung 30

> Riickseitig Ecke gefrast:
Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 0°,
einschneidig,
Drehzahl 30000/min
> Nut gefrdst:

- Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 0°,
einschneidig,
Drehzahl 30000/min

> Nut auf andere Seite gefrdst:
Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 0°,
einschneidig,
Drehzahl 30000/min

Arbeitsschritte 4-mal wiederholt
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Abbildung 31

Abbildung 32

> Nut und Ecke Glasperlen gestrahlt

vYvyy

Oberfldchen geschmirgelt:

- Schmirgel 120, 800, 1000)

(NC Maschine Gentri

POM-Platte t = 10,9 mm auf Vakuumtisch aufgespannt

Deckel gefrdst:

- Frdserradius 3 mm,

- Flankenwinkel 0°,

- einschneidig,

- Drehzahl 16000/min

Tasche fiir Spiegel in Deckel gefrdst:

- Fraserradius 1 mm,

- Flankenwinkel 0°,

- zweischneidig,

- Drehzahl 16000/min

Boden gefrast:

- Frdserradius 3 mm,

- Flankenwinkel 0°,

- einschneidig,

- Drehzahl 16000/min

Nuten fiir Halter in Boden gefrdst:
Fraserradius 2 mm,
Flankenwinkel 0°,
einschneidig,
Drehzahl 16000/min
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Abbildung 33

Abbildung 3%

Tasche fiir Schild in Deckel gefrdst:
Frdserradius 3 mm,
Flankenwinkel 15°,
Spitzenradius 0,6 mm,
einschneidig,

Drehzahl 16000/min

Nut in Seite von Deckel gefrdst:
Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 0°,
einschneidig,

Drehzahl 16000/min

Seiten gefrdst:
Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 0°,
einschneidig,

Drehzahl 16000/min

Halter gefrdst:
Fraserradius 3 mm,
Flankenwinkel 0°,
einschneidig,
Drehzahl 16000/min

Abbildung 35

Abbildung 36

Bauteile gestrahlt in der Sandstrahlkabine
In eine der Sdulen ein kleines Monogramm eingelasert

Kiste montiert
Sdulen mit Grundplatte verkleben: Loctite-Sofortkleber 406

Spiegel in Deckel geklebt: Loctite-Sofortkleber 406
Schild in Deckel geklebt: Loctite-Sofortkleber 406
Halter in Grundplatte geklebt: Loctite-Sofortkleber 406

Zeitaufwand gesamt: 14,5 Stunden

Seitenteile mit Sdulen und Grundplatte verklebt: Loctite-Sofortkleber 406
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L  Berufsschule

4.1 Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbildungen
zum Graveur und zur Graveurin sowie zum Metallbildner und
zur Metallbildnerin ist mit der Verordnung iiber die Berufs-
ausbildung zum Graveur und zur Graveurin vom 03. Juni
2016 (BGBI. I S. 1298) und der Verordnung iiber die Berufs-
ausbildung zum Metallbildner und zur Metallbildnerin vom
06. Juni 2016 (BGBL. IS. 1335) abgestimmt.

Die Rahmenlehrpléne fiir den Ausbildungsberuf Graveur/
Graveurin (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom
27.03.1998) und fiir den Ausbildungsberuf Metallbildner/
Metallbildnerin (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom
27.03.1998) werden durch den vorliegenden Rahmenlehr-
plan aufgehoben. Die fiir den Priifungsbereich Wirtschafts-
und Sozialkunde erforderlichen Kompetenzen werden auf der
Grundlage der ,Elemente fiir den Unterricht der Berufsschule
im Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerblich-techni-
scher Ausbildungsberufe* (Beschluss der Kultusministerkon-
ferenz vom 07.05.2008) vermittelt.

In Ergédnzung des Berufsbildes [www.bibb.de/de/berufeinfo.
php/profile/apprenticeship/200715] sind folgende Aspekte
im Rahmen des Berufsschulunterrichtes bedeutsam:

Die Schiilerinnen und Schiiler der Ausbildungsberufe Graveur
und Graveurin sowie Metallbildner und Metallbildnerin wer-
den in der Regel gemeinsam beschult. Dem Ausbildungsberuf
entsprechend konnen unterschiedliche Unterrichtsschwer-
punkte gesetzt werden. Im dritten Ausbildungsjahr erfolgt
eine Differenzierung der Ausbildungsberufe Graveur und
Graveurin sowie Metallbildner und Metallbildnerin.

Im Ausbildungsrahmenplan der Metallbildner und Metall-
bildnerin wird im 3. Ausbildungsjahr zwischen den drei Fach-
richtungen Giirtlertechnik, Metalldriicktechnik und Ziselier-
technik unterschieden. Im Berufsschulunterricht wird diese
Differenzierung mithilfe von berufsspezifischen Aufgabenstel-
lungen in den Lernsituationen umgesetzt.

Die Lernfelder 1 bis 4 im ersten Ausbildungsjahr entsprechen
den Lernfeldern 1 bis 4 der Rahmenlehrpléne fiir die hand-
werklichen und industriellen Metallberufe. Eine gemeinsame
Beschulung ist im ersten Ausbildungsjahr moglich. Dabei ist
zu beriicksichtigen, dass ein Schwerpunkt der Ausbildung

zum Graveur und zur Graveurin sowie zum Metallbildner und
zur Metallbildnerin in der Vermittlung von gestalterischen
Prozessen liegt. Diese sind daher im ersten Ausbildungsjahr
bei der Ausgestaltung der Lernsituationen miteinzubeziehen.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden Zielen aus:

Die Schiilerinnen und Schiiler
leiten ihre Arbeitsaufgaben auf der Grundlage von Kun-
denauftragen, Skizzen, Zeichnungen und technischen
Dokumenten ab;
verwenden Baugruppen und Bauelemente synonym zu
den Begriffen Werkzeuge, Werkstiicke und Spezialwerk-
zeuge;
fertigen Skizzen und Zeichnungen von Werkstiicken und
Werkzeugen unter Beriicksichtigung der Oberflachenbe-
schaffenheit und Werkstoffeigenschaften an;
erarbeiten die Gestaltungsgrundsétze und Formgebung
unter Einbeziehung der Epochen der Stil- und Kunstge-
schichte;
erlernen und nutzen Kreativitdtstechniken zur Ideenfin-
dung bei Entwurfsaufgaben;
wenden neben der Vertiefung der Oberfldchendarstel-
lung perspektivische Konstruktionen zur rédumlichen
und plastischen Darstellung der Bauelemente und Bau-
gruppen an;
analysieren verschiedene Schriftarten auf deren Formge-
bung, Wirkung und mégliche Einsatzgebiete;
erarbeiten typografische Begriffe und Grundregeln der
Gestaltung und Historie sowie Heraldik und bewerten
Anleitungen und Beschilderungen hinsichtlich einer
geeigneten Darstellungsform,;
nutzen verschiedene Ubertragungstechniken;
berticksichtigen bei der Herstellung von Werkstiicken
den Gestaltungsprozess von der Idee iiber den Entwurf
bis zur Prasentation;
kontrollieren eigenverantwortlich die ausgefiihrten
Arbeiten und fiihren gegebenenfalls Nacharbeiten durch;
priifen funktionale, qualitative und sicherheitsrelevante
Funktionen an Werkstiicken und an fertigen Produkten;
wihlen auftragsbezogen Maschinen, Hilfseinrichtungen
und Werkzeuge aus;


https://www.bibb.de/de/berufeinfo.php/profile/apprenticeship/200715
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fiihren und interpretieren Statistiken und Protokolle, ins-
besondere liber Qualitatsdaten;

fiihren die notwendigen Einstell-, Pflege- und Wartungs-
arbeiten an den von ihnen benutzten Maschinen, Anlagen
und Werkzeugen durch;

beteiligen sich aktiv an Gruppengespréchen zur Verbesse-
rung von Prozesssicherheit und Qualitit sowie zur grup-
peninternen Arbeitsabstimmung.

Ausgangspunkt der didaktisch-methodischen Gestaltung
der Lernsituationen in den einzelnen Lernfeldern soll der
Geschifts- und Arbeitsprozess des beruflichen Handlungsfel-
des sein. Dieser ist in den Zielformulierungen der einzelnen
Lernfelder abgebildet. Die Ziele der Lernfelder sind maf3geb-
lich fiir die Unterrichtsgestaltung und stellen zusammen mit
den kursiv dargestellten verbindlichen Inhalten den Min-
destumfang dar. Die Lernfelder thematisieren jeweils einen
vollstindigen beruflichen Handlungsablauf. Die Schule ent-
scheidet im Rahmen ihrer Moglichkeiten in Kooperation mit
den Ausbildungsbetrieben eigensténdig iiber die inhaltliche
Ausgestaltung der Lernfelder. Die einzelnen Schulen erhal-
ten somit mehr Gestaltungsaufgaben und eine erweiterte
didaktische Verantwortung. Es besteht ein enger sachlicher

4.2 Die Lernfelder

Zusammenhang zwischen dem Rahmenlehrplan und dem
Ausbildungsrahmenplan fiir die betriebliche Ausbildung.
Es wird empfohlen, fiir die Gestaltung von exemplarischen
Lernsituationen in den einzelnen Lernfeldern beide Pléne
zugrunde zu legen.

Die vorliegenden Lernfelder konkretisieren das Lernen in
beruflichen Handlungen. Die in den Lernfeldern didaktisch
zusammengefassten thematischen Einheiten orientieren sich
an den berufsspezifischen Handlungsablédufen. Sie umfassen
ganzheitliche Lehr- und Lernprozesse, bei denen nicht die
Fachsystematik, sondern die ganzheitliche Handlungssyste-
matik zugrunde gelegt wurde.

Die fremdsprachlichen Ziele sind mit 40 Stunden in die Lern-
felder integriert.

Mathematische, naturwissenschaftliche, technische Inhalte
sowie sicherheitstechnische, 6konomische bzw. betriebswirt-
schaftliche und 6kologische Aspekte sind in den Lernfeldern
integrativ zu vermitteln. Einschlédgige Normen und Rechtsvor-
schriften sowie Vorschriften zur Arbeitssicherheit sind auch
dort zugrunde zu legen, wo sie nicht explizit erwahnt werden.

Quelle: www.kmk.org

Ubersicht iiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf Graveur bzw. Graveurin
Lernfelder Zeitrichtwerte in Unterrichtsstunden

NI 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
1 Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen 80
2 Bauelemente mit Maschinen fertigen 80
3 Baugruppen herstellen und montieren 80
L Technische Systeme instand halten 80
5 Werkzeuge mit Maschinen herstellen 60
6 Muster, Modelle und Formen manuell anfertigen 80
7 Werkstiicke rechnergestiitzt herstellen 80
8 Werkstiicke aufarbeiten und reparieren 60
9 Spezialwerkzeuge herstellen 60
10 Muster, Modelle und Formen rechnergestiitzt entwerfen und anfertigen 60
1 Werkstiickoberflachen gestalten und veredeln 60
12 Werkstiicke projektorientiert herstellen 100
Summen: Insgesamt 880 Stunden 320 280 280
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Lernfelder

1. Ausbildungsjahr

Lernfeld 1: Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstruktiven, technologischen und qualitativen Vorgaben
mit handgefiihrten Werkzeugen herzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Herstellung von berufstypischen Bauelementen mit handgefiihrten Werkzeugen. Dazu werten sie
Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen aus, um werkstiickbezogene Daten (Mage, Toleranzen, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen)
zu erfassen. Sie erstellen, andern und erginzen technische Unterlagen (Zeichnungen, Stiicklisten und Arbeitspldne) auch mithilfe von Anwen-
dungsprogrammen.

Auf der Basis der theoretischen Grundlagen der anzuwendenden Fertigungsverfahren planen sie die Arbeitsschritte. Sie bereiten den Werk-
zeugeinsatz vor, indem sie fiir die verschiedenen Werkstoffgruppen (Eisen-, Nichteisen- und Kunststoffwerkstoffe) die Werkstoffeigenschaften
vergleichen und die geeigneten Werkzeuge auswdhlen. Sie berechnen die Bauteilmasse.

Sie entschliisseln Werkstoffbezeichnungen und Angaben fiir Halbzeuge wie Bleche und Profile. Sie erldutern die Keilwirkung bei der Spanab-
nahme, bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die werkstoffspezifische Werkzeuggeometrie (Frei-, Keil- und Spanwinkel). Sie wenden
Normen an und bestimmen die Fertigungsparameter.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen den Zusammenhang zwischen den Werkstoffeigenschaften und dem Umformverhalten des Werkstoffs
beim Biegen her. Sie bestimmen und ermitteln die technologischen Daten (Gestreckte Ldnge, Riickfederung, Biegewinkel und Biegeradius).
Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen geeignete Werkzeug- und Werkstiickspannmittel und Hilfsstoffe aus, bereiten die Herstellung der
Bauelemente vor und fiihren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz die Bearbeitungen durch. Sie ermitteln Giberschldgig die
Material-, Lohn- und Werkzeugkosten.

Die Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden die verschiedenen Priifverfahren (Messen und Lehren), wahlen geeignete Priifmittel aus, wenden
diese an, erstellen die entsprechenden Priifprotokolle und bewerten die Priifergebnisse.

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und prasentieren die Arbeitsergebnisse. Sie optimieren
eigene Lern- und Arbeitsabldufe.

1. Ausbildungsjahr

Lernfeld 2: Bauelemente mit Maschinen fertigen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente nach konstruktiven, technologischen und qualitativen Vorgaben
mit Maschinen zu fertigen.

Sie analysieren technische Dokumente wie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen und Arbeitspline mit dem Ziel, fertigungsbezogene
Daten (Toleranzen, Passungen, Oberflichenangaben, Halbzeug- und Werkstoffbezeichnungen) auszuwerten.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen den Ablauf der Fertigungsverfahren. Sie erstellen und erganzen Einzelteilzeichnungen und Arbeitspldane
auch mithilfe von Anwendungsprogrammen.

Sie vergleichen ausgewahlte Fertigungsverfahren und ermitteln unter Beriicksichtigung funktionaler (Funktions- und Qualitétsvorgaben),
technologischer (Fertigungsverfahren) und wirtschaftlicher (Herstellungszeit, Fertigungskosten) Gesichtspunkte die erforderlichen Fertigungspa-
rameter.

Sie fiihren die entsprechenden Berechnungen durch. Dazu nutzen sie technische Unterlagen wie Tabellenbiicher und Herstellerunterlagen, auch
in einer fremden Sprache. Sie planen den Werkzeugeinsatz, indem sie die spezifischen Werkstoffeigenschaften ermitteln und die Schneidstoffei-
genschaften beriicksichtigen.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die geeigneten Werkzeuge und die Werkzeuggeometrien. Sie wahlen werkstoffspezifische und
schneidstoffspezifische Kiihl- und Schmiermittel aus.

Sie analysieren und beschreiben die Werkzeugbewegungen, den Aufbau und die Wirkungsweise von Werkzeugmaschinen und deren mechani-
schen Komponenten. Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen die erforderlichen Maschinendaten, bewerten diese und stellen die Ergebnisse
in anschaulicher Weise dar.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Werkzeuge und Maschinen fiir die Herstellung der Bauelemente vor. Sie beurteilen die Sicherheit von
Betriebsmitteln, riisten die Maschinen und fiihren unter Beachtung der Bestimmungen zum Arbeits- und Gesundheitsschutz die Bearbeitungen
durch.

Sie analysieren die Einfliisse des Fertigungsprozesses auf MaR- und Oberflachengiite und bewerten die Produktqualitdt.

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen entsprechend den qualitativen Vorgaben die Priifmittel aus und erstellen Priifpldne und Priifprotokolle.
Sie stellen die Einsatzfahigkeit von Priifmitteln fest, priifen die Bauteile, dokumentieren und bewerten die Priifergebnisse (priif- und ferti-
gungsbezogene Fehler).

Sie dokumentieren und erldutern die Auftragsdurchfiihrung, reflektieren, bewerten und prasentieren die Arbeitsergebnisse (Présentationstech-
niken) und optimieren eigene Lern- und Arbeitsablaufe.
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1. Ausbildungsjahr

Lernfeld 3: Baugruppen herstellen und montieren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Bauelemente zu Baugruppen zu montieren und dabei funktionale und quali-
tative Anforderungen zu beriicksichtigen.

Die Schiilerinnen und Schiiler werten technische Dokumente, wie Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen, Stiicklisten, Technologie-Sche-
mata mit dem Ziel aus, die funktionalen Zusammenhdnge zu erfassen und zu beschreiben. Auf dieser Grundlage analysieren sie den Kraftfluss
in der Baugruppe.

Sie planen die Montage von Baugruppen, indem sie sich einen Uberblick iiber die sachgerechten Montagereihenfolgen verschaffen. Die Schiile-
rinnen und Schiiler erstellen einen Montageplan und nutzen verschiedene Strukturierungs- und Darstellungsvarianten (Strukturbaum, Tabelle,
Flussdiagramm, Explosionszeichnung).

Sie vergleichen die Strukturierungs- und Darstellungsvarianten hinsichtlich ihrer Aussagefahigkeit und der Planungseffektivitdt. Die Schiilerin-
nen und Schiiler unterscheiden die Wirkprinzipien (kraft-, form-, stoffschliissig) und wéhlen geeignete Fiigeverfahren aus. Fiir eine sachge-
rechte Montage bestimmen sie die erforderlichen Werkzeuge, Hilfsmittel und Vorrichtungen und begriinden ihre Auswahl.

Die Schiilerinnen und Schiiler wihlen die notwendigen Norm- und Bauteile mithilfe technischer Unterlagen (Tabellenbuch, Normbldtter, Kata-
loge, elektronische Medien, Herstellerunterlagen) aus. Um die konstruktive Auslegung nachzuvollziehen und um Montagefehler zu vermeiden,
fiihren sie die notwendigen Berechnungen durch (Kraft, Drehmoment, Fldchenpressung, Reibung, Festigkeit von Schrauben, Werkstoffkenn-
werte). Sie ermitteln die KenngréRen, erkennen und bewerten die physikalischen Zusammenhédnge und fithren die Montage durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler ibernehmen Verantwortung fiir die Sicherheit am Arbeitsplatz fiir sich und andere, indem sie sich die Auswirkun-
gen bei Nichtbeachtung der Bestimmungen zum Arbeitsschutz verdeutlichen.

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen die Baugruppe auf Funktion und beriicksichtigen dabei die auftragsspezifischen Anforderungen. Sie ent-
wickeln Priifkriterien, erstellen Priifpline, wenden Priifmittel an und dokumentieren die Ergebnisse in Priifprotokollen.

Fiir ein hohes Qualitdtsniveau bewerten die Schiilerinnen und Schiiler die funktionalen und qualitativen Merkmale von Bauelementen und
Baugruppen und werten Priifprotokolle aus. Sie leiten MaRnahmen zur Qualitétsverbesserung und Qualitdtssicherung ab. Sie reflektieren den
Montageprozess und die angewandten Verfahren. Mogliche Fehler werden systematisch auf ihre Ursachen mit den Werkzeugen des Qualitdts-
managements (Ursachen- Wirkungs-Diagramm) untersucht.

Die Schiilerinnen und Schiiler erarbeiten und prasentieren die Ergebnisse im Team. Sie reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrate-
gien und eigene Lerntechniken.

1. Ausbildungsjahr

Lernfeld g: Technische Systeme instand halten Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Maschinen und technische Systeme im Rahmen der Instandhaltung zu warten,
zu inspizieren, instand zu setzen und deren Betriebsbereitschaft sicherzustellen und dabei die Sicherheitsvorschriften fiir elektrische
Betriebsmittel zu beachten.

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Instandhaltung von Maschinen und technischen Systemen, insbesondere von Betriebsmitteln vor.
Dazu planen sie unter Beachtung der Sicherheit, der Verfligbarkeit und der Wirtschaftlichkeit die erforderlichen MaRnahmen.

Sie lesen Betriebs- und Bedienungsanleitungen sowie Instandhaltungspldne fiir Maschinen und technische Systeme, auch in einer fremden
Sprache. Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln die Einfliisse auf die Betriebsbereitschaft von Maschinen und technischen Systemen und
beschreiben die Arbeitsschritte zur Inbetriebnahme. Sie unterscheiden die verschiedenen MaRnahmen zur Instandhaltung (Wartung, Inspek-
tion, Instandsetzung, Verbesserung).

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Bezeichnungen und Kennzeichnungen von Schmierstoffen, Kiihlschmierstoffen, Hydraulikfliis-
sigkeiten und Korrosionsschutzmitteln. Sie beschreiben deren Wirkungsweise und Einsatzbereiche. Sie analysieren die Verschleiferscheinungen
und stellen die Verschleifursachen fest. Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Wartungs-, Inspektions- und Instandsetzungsarbeiten an
Maschinen und technischen Systemen vor und fiihren diese unter Beachtung der Vorschriften zum Umweltschutz (Entsorgungsvorschriften) und
zum Umgang mit gesundheitsgefdahrdenden Stoffen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen den Zusammenhang zwischen den MaBnahmen zur Instandhaltung, der Produktqualitdt und der Maschi-
nenverfligbarkeit im Rahmen der Qualitdtssicherung dar. Durch Sichtpriifung und unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften fiir elektrische
Betriebsmittel erfassen sie mogliche Storstellen an Maschinen und technischen Systemen, priifen die Funktionen von Sicherheitseinrichtungen
und beurteilen deren Betriebssicherheit.

Mithilfe der Grundlagen der Elektrotechnik und Steuerungstechnik erkldren die Schiilerinnen und Schiiler einfache Schaltplane. Sie messen,
berechnen und vergleichen elektrische und physikalische GroRen. Die Schiilerinnen und Schiiler beurteilen Schutzmanahmen, Schutzarten bei
elektrischen Betriebsmitteln.

Sie dokumentieren die durchgefiihrten InstandhaltungsmaRnahmen und erstellen eine Schadensanalyse. Sie beschreiben mogliche Fehlerursa-
chen und leiten MaBnahmen zu deren Vermeidung und Behebung ab.
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2. Ausbildungsjahr

Lernfeld 5: Werkzeuge mit Maschinen herstellen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, berufstypische Werkzeuge unter Beachtung der ProzesskenngroRen und der
Qualitdtsmerkmale durch spanende Fertigungsverfahren herzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler werten Fertigungsunterlagen (Richtwerttabellen, Diagramme, Schaubilder) fiir die Herstellung von Werkzeugen
aus. Sie wahlen geeignete Fertigungsverfahren aus und planen den Ablauf der Herstellung. Sie beschreiben Aufbau und Funktion der einge-
setzten Maschinen (Dreh-, Friis- und Schleifmaschinen) und wahlen geeignete Werkzeuge, Spann- und Hilfsmittel aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler machen sich mit Anwendung und Einsatzgebieten der gefertigten Werkzeuge vertraut und bringen dabei eigene
betriebliche Erfahrungen ein. Dazu verwenden sie auch technische Informationen der Maschinenhersteller, auch in einer fremden Sprache. Vor
Inbetriebnahme der Maschinen informieren sich die Schiilerinnen und Schiiler iiber die Vorschriften zur Arbeitssicherheit, zum Gesundheits-
schutz sowie zum Umweltschutz und wenden diese an.

Sie fiihren unter Beachtung von Werkstoffeigenschaften und Spanungsbedingungen Berechnungen (Geschwindigkeit, Drehzahl, Fertigungszeit)
durch und legen technologische Daten fiir Maschineneinstellungen fest. Sie achten bei der Auswahl der gewdhlten ProzesskenngroRen auf
Oberfldchengiite und VerschleiB und beurteilen MaBnahmen zur VerschleiBminderung.

Die Schiilerinnen und Schiiler bestimmen in Abhdngigkeit von Anwendung und zu erwartender Belastung die Schneidengeometrie fiir
spanende Werkzeuge und bereiten diese durch Anschliff vor. Sie wahlen geeignete Schleifmaschinen und -mittel sowie Kiihl- und Schmier-
stoffe aus und fiihren die Arbeiten unter Beachtung des Temperatureinflusses auf die Schneidstoffeigenschaften aus. Sie erkennen Fehler beim
Anschliff und beseitigen diese.

Sie bereiten die Fertigungsschritte zur Warmebehandlung der gefertigten Werkzeuge (Hdrten, Anlassen, Vergiiten) vor. Sie beeinflussen Werk-
stoffeigenschaften unter Berlicksichtigung des Gefiigeaufbaus von Stahlen durch gezielte Temperaturfiihrung.

Die Schiilerinnen und Schiiler kontrollieren die Arbeitsergebnisse und reflektieren den Fertigungsablauf, bewerten die Qualitat der Werkzeuge
sowie die Eignung der eingesetzten Verfahren und machen Vorschldge zur Optimierung.

2. Ausbildungsjahr

Lernfeld 6: Muster, Modelle und Formen manuell anfertigen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Muster, Modelle und Formen unter Anwendung von Gestaltungsprinzipien und
technischen Anforderungen manuell zu fertigen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren Kundenauftrdage im Hinblick auf Formgestaltung und Umsetzbarkeit. Auf dieser Grundlage erstellen
sie Skizzen und Entwiirfe und setzen diese in zwei- und dreidimensionale Zeichnungen unter Beriicksichtigung von gestalterischen (typogra-
phische Grundlagen, Anordnung, Proportion, Rhythmus, Takt) und technischen Aspekten um.

Sie planen Fertigungsabldufe unter gestalterischen, technischen und wirtschaftlichen Aspekten und wahlen Werkstoffe, Werkzeuge sowie
Hilfsmittel unter Beachtung von Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzmanahmen aus. Sie erstellen die fiir den Herstellungsprozess und
die Qualitdtssicherung notwendigen Schablonen und Hilfsformen.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Muster, Modelle und Formen aus verschiedenen Werkstoffen von Hand und mit manuell gefiihrten Werk-
zeugmaschinen her. Dabei setzen sie unterschiedliche Modelliermassen (Gips, Plastilin, Wachs) und Trennmittel sowie GieB- und Abformverfah-
ren ein. Zur Fertigstellung setzen sie geeignete Fiigeverfahren (Kleben, Schrauben, Nieten) ein.

Sie priifen und vermessen die hergestellten Muster, Modelle und Formen im Hinblick auf gestalterische und technische Aspekte. Sie kennzeich-
nen, lagern und pflegen Muster, Modelle und Formen zur Mehrfachverwendung.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten, dokumentieren und optimieren im Gruppengesprach den Arbeitsprozess und prasentieren die Arbeits-
ergebnisse.

2. Ausbildungsjahr

Lernfeld 7: Werkstiicke rechnergestiitzt herstellen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiiler und Schiilerinnen besitzen die Kompetenz, Werkstiicke im Kundenauftrag rechnergestiitzt zu entwickeln und mit geeig-
neten Werkstoffen maschinell zu fertigen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren Kundenauftrdge und die damit verbundenen Anforderungen an Funktion, Gestaltung und Werk-
stoffe.

Sie legen den vollstandigen Fertigungsablauf sowie die damit verbundenen Entwicklungs- und Herstellungsschritte fest. Sie informieren sich
liber unterschiedliche Dateiformate, wahlen das richtige Format fiir den jeweiligen Prozess sowie die zur Entwicklung von Werkstiicken erfor-
derlichen Programme aus.

Sie visualisieren unter Beachtung der Gestaltungsprinzipien mit den Programmen die Werkstiicke und simulieren die Fertigung. Die Schiilerin-
nen und Schiiler Giberpriifen das Ergebnis auf Form und Funktion. Sie bereiten die Daten fiir den Einsatz an den Maschinen vor und iiberpriifen
diese.
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Unter Berlicksichtigung von Werkstoff und Dimensionen des Werkstiicks (ibertragen sie die Daten an die Maschinen. Die Schiilerinnen und
Schiiler verwenden Betriebsanleitungen und Handbiicher, auch in einer fremden Sprache. Sie organisieren das Maschinenumfeld mit Werkzeu-
gen und Spannmitteln sowie die Werkstiickhandhabung.

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen das Werkstiick in der geforderten Qualitdt (Oberflichenrauigkeit, Form- und Lagetoleranzen), wahlen
geeignete Methoden zur Konservierung der Oberflache und fiihren diese aus. Sie verpacken das Werkstiick und stellen fiir besondere Fille eine
Verpackung her. Sie prdsentieren dem Kunden das Werkstiick. Sie beachten die Bestimmungen des Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes.
Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren im Team den Arbeitsprozess. Sie kontrollieren, dokumentieren und bewerten das Arbeitsergebnis im
Hinblick auf die Qualitdt des Werkstiicks sowie die Eignung der eingesetzten Verfahren und machen Vorschldge zur Optimierung.

2. Ausbildungsjahr

Lernfeld 8: Werkstiicke aufarbeiten und reparieren Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, die Durchfiihrbarkeit einer Reparatur unter Beriicksichtigung kunsthistorischer
und stilgeschichtlicher Aspekte zu priifen und diese sach- und kundenorientiert umzusetzen.

Die Schiilerinnen und Schiiler erfassen die Kundendaten, dokumentieren den Reparaturwunsch und analysieren den Reparaturbedarf mithilfe
von technischen Unterlagen (Skizzen, Dokumenten, Qualitétssicherungsmafnahmen). Sie recherchieren den Wert des Werkstiicks unter Beriick-
sichtigung kunsthistorischer und stilgeschichtlicher Aspekte. Die Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden zwischen Reparatur und Restaurierung
(Agenda von Venedig).

Sie schdtzen den Arbeitsaufwand und die Risiken sowie die fachliche, wirtschaftliche, technologische, zeitliche und personelle Machbarkeit ein.
Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Arbeitsschritte und wahlen Werkstoffe, Werkzeuge, Gerdte und Maschinen unter Beachtung versiche-
rungstechnischer Vorgaben aus. Sie unterbreiten den Kunden Reparaturvorschldge, kalkulieren die Reparaturkosten und erstellen ein Angebot.
Sie nehmen nach Kundenabsprache gewiinschte Anderungen im Angebot vor und passen die Kalkulation an.

Die Schiilerinnen und Schiiler richten ihren Arbeitsplatz ein. Sie fiihren die Reparatur gemdR Kundenauftrag unter Anwendung der Gestaltungs-
prinzipien durch.

Sie dokumentieren (Fotos, Protokoll) die Reparatur und erstellen eine Rechnung. Sie prasentieren das reparierte Werkstiick dem Kunden, ermit-
teln dessen Zufriedenheit (Kundengesprich, Fragebogen) und gehen angemessen mit Kritik um.

Die Schiilerinnen und Schiiler reflektieren ihre Arbeit hinsichtlich fachlicher, wirtschaftlicher sowie technologischer Aspekte kritisch. Daraus
leiten sie betriebswirtschaftliche Folgen ab.

Die Schiilerinnen und Schiiler beachten die Bestimmungen des Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes. Sie bewerten das eigene kunden-
orientierte Handeln.

3. Ausbildungsjahr

Lernfeld 9: Spezialwerkzeuge herstellen Jeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Spezialwerkzeuge unter Beachtung der ProzesskenngroBen und der Qualitats-
merkmale durch abtragende Fertigungsverfahren herzustellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren den Fertigungsauftrag. Sie informieren sich {iber die Wirkungsweise abtragender Fertigungsverfahren
(Laser, Funkenerosion, Atztechnik) und der entsprechenden Maschinen. Sie planen den Arbeitsablauf und beurteilen unter Beriicksichtigung
technologischer und wirtschaftlicher Kriterien den Einsatz dieser Verfahren fiir die Herstellung von Werkzeugen und geforderten Oberflachen,
ergdnzend zur spanenden und umformenden Bearbeitung.

Dazu werten sie technische Dokumente wie Herstellerunterlagen, technologische Beschreibungen, Gesamt-, Baugruppen- und Werkstiickzeich-
nungen auch in einer fremden Sprache aus. Bei der Planung beriicksichtigen sie Vorgaben zu Genauigkeit und Beschaffenheit der Oberflache
sowie den Eigenschaften der Randzone (Form- und Lagetoleranzen, Rauheitskenngréfen, Glanzgrad, Oberflichenangaben, Hirteangaben).
Sie beachten die geltenden Vorschriften zur Arbeitssicherheit (Betriebsanweisungen) und iibernehmen Verantwortung fiir ihren personlichen
Schutz und den anderer Mitarbeiter.

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen anwendungs- und fertigungsbezogen geeignete Werkstoffe und deren Behandlungszustand aus. Sie
ermitteln selbststdndig die fiir die Bearbeitung erforderlichen KenngréBen und Einstellungen und wenden diese an. Sie spannen die Werk-
stiicke verfahrensbezogen und fiihren die Bearbeitung durch. Die Schiilerinnen und Schiiler erkennen Storungen im Fertigungsprozess und
diskutieren in der Gruppe MaBnahmen zur Vermeidung.

Zur Uberpriifung des Arbeitsergebnisses wenden sie erforderliche Verfahren (Hdrtepriifung, Rauheitsmessung) an.

Die Schiilerinnen und Schiiler beachten geltende Vorschriften zur Verwendung sowie umweltgerechten Lagerung und Entsorgung von Gefahr-
und Betriebsstoffen.

Sie dokumentieren und analysieren Arbeitsabldufe, reflektieren ihre Arbeitsweise, optimieren Arbeitsstrategien und eigene Lerntechniken.
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Muster, Modelle und Formen rechnergestiitzt entwerfen 3. Ausbildungsjahr

Lernfeld 10: . L.
ernfeld 10 und anfertigen Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Muster, Modelle und Formen unter Anwendung von Gestaltungsprinzipien und
technischen Anforderungen maschinell und rechnergestiitzt zu fertigen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren Kundenauftrdge im Hinblick auf Formgestaltung und Umsetzbarkeit.

Die Schiilerinnen und Schiiler erfassen zwei- und dreidimensionale Zeichnungen. Sie fertigen, auf eigenen Entwiirfen aufbauend, rechner-
gestiitzt Zeichnungen unter Beriicksichtigung von gestalterischen (Typographie, Anordnung, Proportion, Rhythmus, Takt) und technischen
Aspekten an. Sie informieren sich iiber entsprechende digitale Fertigungsverfahren, brancheniibliche Software sowie Dateiformate und deren
Austausch auch in einer fremden Sprache.

Sie planen selbststandig Fertigungsabldufe, auch unter wirtschaftlichen Aspekten, und wahlen Werkstoffe, Werkzeuge sowie Hilfsstoffe unter
Beachtung von Arbeits-, Gesundheits- und UmweltschutzmaBnahmen aus.

Sie bereiten Daten mit den Programmen auf, visualisieren die Werkstiicke, simulieren die Fertigung und iiberpriifen diese.

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen Muster, Modelle und Formen aus verschiedenen Werkstoffen mit rechnergesteuerten Maschinen (Frisma-
schine, 3D-Drucker) an.

Sie priifen und vermessen die hergestellten Muster, Modelle und Formen im Hinblick auf gestalterische und technische Aspekte. Sie kennzeich-
nen, lagern und pflegen Muster, Modelle und Formen.

Die Schiilerinnen und Schiiler bewerten, dokumentieren, reflektieren und optimieren den Arbeitsprozess. Zur Bewaltigung von Aufgabenstel-
lungen nutzen sie Problemldsestrategien und reflektieren diese eigenstandig und in der Gruppe.

3. Ausbildungsjahr

Lernfeld 11 Werkstiickoberflachen gestalten und veredeln Zeitrichtwert: 6o Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Werkstiickoberflachen unter Beriicksichtigung gestalterischer und technischer
Anforderungen mit Markierungen, Kennzeichnungen, Verzierungen und Beschriftungen zu versehen.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren Kundenauftrage im Hinblick auf Oberflichengestaltung, Verwendungszweck (Druckplatten, Front-
platten, Schilder und Zierelemente im Innen- oder Aufenbereich) und Umsetzbarkeit. Sie fertigen zwei- und dreidimensionale Zeichnungen
unter Beriicksichtigung von gestalterischen (Struktur, Muster, Licht- und Schattenwirkung, Typographie, Ornamentik, Heraldik) und technischen
Aspekten an.

Sie planen Fertigungsabldufe unter gestalterischen, technischen und wirtschaftlichen Aspekten und wahlen Werkstoffe, Werkzeuge sowie Hilfs-
mittel unter Beachtung von Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzmanahmen aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler richten ihren Arbeitsplatz ein und stellen hierzu Werkstiicke, Werkzeuge und Maschinen sowie Spann-, Priif- ,
Mess- und Hilfsmittel bereit.

Sie schleifen, polieren und strahlen Werkstiickoberflachen aus Stahl, Nichteisenmetallen, Kunststoffen und natiirlichen Werkstoffen. Sie strukturie-
ren, kennzeichnen, verzieren und beschriften diese durch Gravieren, Punzieren, Lasern, Atzen, Frisen, MeiReln, Tauschieren, Drucken und Folieren.
Die Schiilerinnen und Schiiler legen Fldachen und Vertiefungen farbig aus, veredeln und patinieren Oberfldchen. Sie versiegeln Oberfldchen
gegen Korrosion (chemische und elektrochemische Korrosion) und Oxidation. Sie verwenden, lagern und entsorgen Hilfsstoffe unter Beachtung
der Umweltschutz- und SicherheitsmaBnahmen.

Die Schiilerinnen und Schiiler Giberpriifen das Arbeitsergebnis. Sie dokumentieren den Arbeitsablauf, reflektieren selbststandig und im Team ihre
Arbeitsweise und optimieren ihre Arbeitsstrategien.
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3. Ausbildungsjahr

Lernfeld 12: Werkstiicke projektorientiert herstellen Jeitrichtwert: 100 Stunden

Die Schiiler und Schiilerinnen besitzen die Kompetenz, Werkstiicke im Kundenauftrag unter Beriicksichtigung des Projektmanage-
ments und der Auftrags- und Funktionsanalyse zu entwickeln.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren ein Projekt kundenorientiert aus. Dabei beriicksichtigen sie Methoden des Projektmanagements und der
Qualitdtssicherung.

In Absprache mit den Kunden ermitteln sie die Anforderungen an das Werkstiick. Die Schiilerinnen und Schiiler entwerfen Werkstiicke unter
Beriicksichtigung der Gestaltungsprinzipien. Bei der Werkstiickentwicklung beriicksichtigen sie neben funktionalen auch 6konomische und
okologische Gesichtspunkte und vergleichen Losungsvarianten.

Sie analysieren den zu leistenden Arbeitsaufwand, planen Termine und Arbeitsmittel. Die Schiilerinnen und Schiiler legen die einzelnen
Arbeitsschritte fest, koordinieren ihre Arbeit im Team und dokumentieren den Projektablauf in geeigneter Form.

Im Produktentstehungsprozess beriicksichtigen sie geeignete Fertigungsverfahren. Dabei beachten sie die Wirtschaftlichkeit der Verfahren. Sie
beurteilen Eigenschaften und Verwendungsmaoglichkeiten der einzusetzenden Werk- und Hilfsstoffe. Hierbei beachten sie die Bestimmungen
des Arbeits- und Umweltschutzes.

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen exemplarisch Werkstiicke in der geforderten Qualitdt, bewerten und dokumentieren den Fertigungs-pro-
zess und das Arbeitsergebnis. Sie wdhlen geeignete Oberflichenbehandlungen aus und fiihren diese durch. Sie ermitteln und beauftragen
Dienstleister, falls bestimmte Leistungen nicht mit betrieblichen Mitteln zu erbringen sind.

Die Schiilerinnen und Schiiler erstellen eine ausfiihrliche Dokumentation des Projektes, prasentieren das Werkstiick dem Kunden, ermitteln
dessen Zufriedenheit und gehen angemessen mit Kritik um. Sie reflektieren den Projektverlauf.

(Quelle: www.kmk.org)

4.3 Lernsituationen in der Berufsschule

Beispiel Lernfeld 1: Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen

1. Ausbildungsjahr

Biindelungsfach: Gestaltungsprozesse (GP)

Lernfeld Nr. 1: Bauelemente mit handgefiihrten Werkzeugen fertigen (80 UStd.)

Lernsituation Nr. 1.1: Musterschilder nach Kundenwunsch zur Fertigung vorbereiten (30 UStd.)

Einstiegsszenario Handlungsprodukt/Lernergebnis

Eine Kundin oder ein Kunde machte die Kinderarztpraxis mit neuen Reinzeichnungen von Musterschildern anfertigen

Schildern ausstatten. Hierfiir legt sie oder er der ausfiihrenden Materialbedarf ermitteln und Kosteniiberschlag erstellen
Werkstatt Beispielsdarstellungen aus Katalogen von Anbietern vor. ggf. Hinweise zur Lernerfolgsiiberpriifung und Leistungsbewertung
E?r:g:ai:r'lrb:s:fte\'/esrc;!::?uunn ddevrvsi:(esitr?j: ;Ii:stig:t da(:Le;?/\llrelfli g:;;i:; Klassenarbeit (Blechbedarf, Kostenermittlung, Werkstoffauswahl)
Deshalb bittet sie oder er um die Anfertigung von Musterschildern und

eine Aufstellung der zu erwartenden Kosten.



http://www.kmk.org
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Wesentliche Kompetenzen
Die Schiilerinnen und Schiiler

planen die Herstellung von berufstypischen Bauelementen mit
handgefiihrten Werkzeugen

werten Teil-, Baugruppen- und Gesamtzeichnungen aus, um
werkstiickbezogene Daten zu erfassen

planen die Arbeitsschritte

vergleichen Werkstoffeigenschaften

entschliisseln Werkstoffbezeichnungen und Angaben fiir Bleche
berticksichtigen Gestaltungsgrundsdtze und beachten die Form-
gebung

erarbeiten sich grundlegendes Wissen zur Anwendung und
Umsetzung von Schriften

fertigen Skizzen nach Kundenwunsch an

stellen einfache flachige Werkstiicke dar und bemalRen diese
erstellen ein Anforderungsprofil beziiglich des zu verwendenden
Werkstoffes

ermitteln den Blechbedarf und berechnen die anfallenden
Materialkosten

Konkretisierung der Inhalte

Skizzieren von Schildern, Darstellungstechniken von Blechen
Darstellung und BemaBung von flachigen Werkstiicken
Schriftarten unterscheiden

Messen; Stahllineal und Messschieber

Langen und Flachenberechnung; Blechbedarf und Verschnitt
Ubersicht iiber Werkstoffe

Eigenschaften von Werkstoffen

VVVVYYVYYVYY

>

>

Lern- und Arbeitstechniken

Kooperativ arbeiten (Regeln Gruppenarbeit, soziale Beziehungen gestalten, Teambuilding)

Informationen beschaffen (Internetrecherche)

» Strukturieren (Auftragsanalyse, Clustern, Ranking, Entscheidungsmatrix)

VVYVVYYVYYVYY

Unterrichtsmaterialien/Fundstelle

Arbeitsblatt mit Katalogschildern

AB Messschieber

AB Messen-Lehren

Ubungen zu MaBabweichungen, Flichen, Masse
Fachbiicher

Kataloge von Lieferanten

Downloadmaterialien

>
>

Organisatorische Hinweise

Internetzugang ermoglichen
Nutzung der Werkstatt der Graveure/Metallbildner

;\—:* -

Abbildung 37:

In der Berufsschule ~ (BIV)
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5  Weiterfiihrende Informationen

5.1 Links

berufsspezifisch
Der Beruf auf einen Blick
Die Ausbildungsordnung

Der Rahmenlehrplan (KMK)

Zeugniserlduterung
v deutsch

v' englisch

v franzésisch

Bundesinnungsverband der Galvaniseure, Graveure und
Metallbildner

Drei Berufe — ein Netzwerk
(Oberflchenbeschichter, Graveure, Metallbildner)

Technisches Berufskolleg Solingen

Goldschmiedeschule mit Unhrmacherschule Pforzheim

berufsiibergreifend

Forum Ausbilder/Ausbilderinnen (foraus)
Priiferportal

Ausbilden im Verbund
Ausbildereignungsverordnung (AEVO)
Berufsbildungsgesetz (BBiG)

Deutscher Qualifikationsrahmen (DQR)
Europass Zeugniserlduterungen
Handwerksordnung (Hw0)
Hauptausschussempfehlungen gesamt
Musterpriifungsordnungen

Nachhaltigkeit in der beruflichen Bildung

Broschiiren zum Download
Ausbildungsordnungen und wie sie entstehen

Kriterienkatalog zur Ausbildungsreife
Tipps und Hilfen fiir Betriebe

Ausbildung und Beruf - Rechte und Pflichten wdhrend
der Berufsausbildung

Handreichung fiir ausbildende Fachkrafte

Kosten und Nutzen der betrieblichen Berufsausbildung

URL
www.bibb.delde/berufeinfo.phpl/profile/apprenticeship/200715
www.bibb.deltools/berufesuche/index.phplregulation/graveur2016.pdf

www.kmk.org/fileadmin/Dateien/pdf/Bildung/BeruflicheBildung/rlp/Graveur_
16-03-17-E.pdf

v" www.bibb.deltools/berufesuchelindex.phplcertificate_supplement/de/
graveur2016_d.pdf

v" www.bibb.deltools/berufesuchelindex.phplcertificate_supplement/en/
graveur2016_e.pdf

v" www.bibb.deltools/berufesuche/index.php/certificate_supplement/fr/
graveur2016_f.pdf

Www.biv.org

www.3berufe.de

www.tbk-solingen.de

www.goldschmiedeschule.de

URL

www.foraus.de

www.prueferportal.org

www.jobstarter.de
www.gesetze-im-internet.de/ausbeignv_2009
www.gesetze-im-internet.de/bbig_2005
www.dqr.de
www.europass-info.de/dokumente/zeugniserlaeuterungen/
www.gesetze-im-internet.de/hwo
www.bibb.de/de/11703.php
www.prueferportal.org/html/548.php
www.bibb.de/de/709.php

URL
www. bibb.delveroeffentlichungen/de/publication/show/id/2061

www.arbeitsagentur.de/web/wcm/idc/groups/public/documents/webdatei/mdaw/
mdk1/~edisp/16019022dstbai378703.pdf

www.arbeitsagentur.de/web/wcm/idc/groups/public/documents/webdatei/mdaw/
mdku/~edisp/16019022dstbai390235.pdf?_ba.sid=16019022DSTBAI390238

www.bmbf.de/publikationen

www.bmbf.de/publikationen

www?2.bibb.de/BIBBtools/tools/dapro/data/documents/pdfieb_21203.pdf


http://www.bibb.de/de/berufeinfo.php/profile/apprenticeship/200715
http://www.bibb.de/tools/berufesuche/index.php/regulation/graveur2016.pdf
http://www.kmk.org/fileadmin/Dateien/pdf/Bildung/BeruflicheBildung/rlp/Graveur_16-03-17-E.pdf
http://www.kmk.org/fileadmin/Dateien/pdf/Bildung/BeruflicheBildung/rlp/Graveur_16-03-17-E.pdf
http://www.bibb.de/tools/berufesuche/index.php/certificate_supplement/de/graveur2016_d.pdf
http://www.bibb.de/tools/berufesuche/index.php/certificate_supplement/de/graveur2016_d.pdf
http://www.bibb.de/tools/berufesuche/index.php/certificate_supplement/en/graveur2016_e.pdf
http://www.bibb.de/tools/berufesuche/index.php/certificate_supplement/en/graveur2016_e.pdf
http://www.bibb.de/tools/berufesuche/index.php/certificate_supplement/fr/graveur2016_f.pdf
http://www.bibb.de/tools/berufesuche/index.php/certificate_supplement/fr/graveur2016_f.pdf
http://www.3berufe.de
http://www.gesetze-im-internet.de/ausbeignv_2009
http://www.gesetze-im-internet.de/bbig_2005
http://www.dqr.de
http://www.europass-info.de/dokumente/zeugniserlaeuterungen/
http://www.gesetze-im-internet.de/hwo
http://www.bibb.de/de/11703.php
http://www.prueferportal.org/html/548.php
http://www.bibb.de/de/709.php
http://www.bibb.de/veroeffentlichungen/de/publication/show/id/2061
http://www.arbeitsagentur.de/web/wcm/idc/groups/public/documents/webdatei/mdaw/mdk1/~edisp/l6019022dstbai378703.pdf
http://www.arbeitsagentur.de/web/wcm/idc/groups/public/documents/webdatei/mdaw/mdk1/~edisp/l6019022dstbai378703.pdf
http://www.arbeitsagentur.de/web/wcm/idc/groups/public/documents/webdatei/mdaw/mdk4/~edisp/l6019022dstbai390235.pdf?_ba.sid=L6019022DSTBAI390238
http://www.arbeitsagentur.de/web/wcm/idc/groups/public/documents/webdatei/mdaw/mdk4/~edisp/l6019022dstbai390235.pdf?_ba.sid=L6019022DSTBAI390238
https://www.bmbf.de/publikationen
http://www2.bibb.de/BIBBtools/tools/dapro/data/documents/pdf/eb_21203.pdf
http://www.biv.org
http://www.tbk-solingen.de
http://www.goldschmiedeschule.de
http://www.foraus.de
http://www.prueferportal.org
http://www.jobstarter.de
http://www.bmbf.de/publikationen
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5.2 Adressen

Bundesinnungsverband der Galvaniseure, Graveure
und Metallbildner

Bundesinnungsverband
Itterpark 4 BI rderGaIvaniseure
o4 Hil Graveure und
40724 Hilden Metallbildner

Tel.: 02103 | 25563 0

www.biv.org

Industriegewerkschaft Metall
Wilhelm-Leuschner-Strale 79
60329 Frankfurt am Main

www.igmetall.de

Goldschmiedeschule mit Uhrmacherschule Pforz-
heim

St. Georgensteige 65

75175 Pforzheim

Technisches Berufskolleg
Solingen
mit Technischem Gymnasium

Tel.: 07231 | 392532

www.goldschmiedeschule.de

Technisches Berufskolleg Solingen
Oligschlédgerweg 9
42655 Solingen

Tel.: 0212 | 22380 0

www.tbk-solingen.de


http://www.biv.org
http://www.igmetall.de
http://www.goldschmiedeschule.de
http://www.tbk-solingen.de
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5.3 Hinweise und Begriffserlauterungen

Ausbildereignung

Der Nachweis der berufs- und arbeitspadagogischen Fertigkei-
ten, Kenntnisse und Fahigkeiten kann gesondert geregelt wer-
den (§ 30 Abs. 5 BBiG).

Diese Konkretisierung erfolgt seit August 2009 in der novel-
lierten Ausbilder-Eignungsverordnung (AEVO) vom 21.
Januar 2009. Sie legt die wichtigsten Aufgaben fiir die Aus-
bilderinnen und Ausbilder fest: Sie sollen beurteilen kénnen,
ob im Betrieb die Voraussetzungen fiir eine gute Ausbildung
erfiillt sind, bei der Einstellung von Auszubildenden mitwir-
ken und die Ausbildung im Betrieb vorbereiten. Um die Auszu-
bildenden zu einem erfolgreichen Abschluss zu fiihren, sollen
sie auf individuelle Anliegen eingehen und mogliche Konflikte
frithzeitig 16sen. In der neuen Verordnung wurde die Zahl der
Handlungsfelder von sieben auf vier komprimiert, wobei die
Inhalte weitgehend erhalten bzw. modernisiert und um neue
Inhalte ergénzt wurden.

Die vier Handlungsfelder gliedern sich wie folgt:
Handlungsfeld Nr. 1 umfasst die berufs- und arbeitspé-
dagogische Eignung, Ausbildungsvoraussetzungen zu
priifen und Ausbildung zu planen.

Handlungsfeld Nr. 2 umfasst die berufs- und arbeitspé-
dagogische Eignung, die Ausbildung unter Beriicksich-
tigung organisatorischer sowie rechtlicher Aspekte vor-
zubereiten.

Handlungsfeld Nr. 3 umfasst die berufs- und arbeitspé-
dagogische Eignung, selbststédndiges Lernen in berufsty-
pischen Arbeits- und Geschiftsprozessen handlungsori-
entiert zu fordern.

Handlungsfeld Nr.4 umfasst die berufs- und arbeitspa-
dagogische Eignung, die Ausbildung zu einem erfolg-
reichen Abschluss zu fithren und dem Auszubildenden
Perspektiven fiir seine berufliche Weiterentwicklung
aufzuzeigen.

In der AEVO-Priifung miissen aus allen Handlungsfeldern
praxisbezogene Aufgaben bearbeitet werden. Vorgesehen
sind eine dreistiindige schriftliche Priifung mit fallbezoge-
nen Fragestellungen sowie eine praktische Priifung von ca. 30
Minuten, die aus der Prasentation einer Ausbildungssituation
und einem Fachgespréch besteht.

Es bleibt Aufgabe der zusténdigen Stelle, dariiber zu wachen,
dass die personliche und fachliche Eignung der Ausbilder/
Ausbilderinnen und der Ausbildenden vorliegt (§ 32 BBiG
und § 23 HwO).

Unter der Verantwortung des Ausbilders oder der Ausbilderin
kann bei der Berufsbildung mitwirken, wer selbst nicht Aus-
bilder oder Ausbilderin ist, aber abweichend von den beson-
deren Voraussetzungen des § 30 BBiG und § 22b HwO die
fiir die Vermittlung von Ausbildungsinhalten erforderlichen
beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten besitzt
und personlich geeignet ist (§ 28 BBiG und § 22 HwO).

Weitere Informationen:
Forum fiir Ausbilder und Ausbilderinnen [www.foraus.de]

Ausbilder Eignungsverordnung [www.foraus.de/media/
AEVO_2009.pdf]

Ausbilder-Eignungspriifung [www.foraus.de/html/foraus_871.
php]

Dauer der Berufsausbildung

§ »Die Berufsausbildung hat die fiir die Ausiibung einer qualifi-
zierten beruflichen Tatigkeit in einer sich wandelnden Arbeits-
welt notwendigen beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten (berufliche Handlungsfahigkeit) in einem geordne-
ten Ausbildungsgang zu vermitteln. Sie hat ferner den Erwerb
der erforderlichen Berufserfahrungen zu ermdglichen.”
(§ 1 Absatz 3 BBIG).

Beginn und Dauer der Berufsausbildung werden im Berufs-
ausbildungsvertrag angegeben (§ 11 Absatz 1 BBiG). Das
Berufsausbildungsverhiltnis endet mit Ablauf der Ausbil-
dungszeit oder bei Bestehen der Abschlusspriifung mit der
Bekanntgabe des Ergebnisses durch den Priifungsausschuss
(§ 21 Absatz 1 und 2 BBiG).

Ausnahmeregelungen:
Anrechnung beruflicher Vorbildung auf die Ausbildungszeit

Eine Verkiirzung der Ausbildungszeit ist moglich, sofern auf
der Grundlage einer Rechtsverordnung ein vollzeitschuli-
scher Bildungsgang oder eine vergleichbare Berufsausbildung
ganz oder teilweise auf die Ausbildungszeit anzurechnen ist
(§ 7 BBiG Absatz 1). Die Anrechnung bedarf des gemeinsa-
men Antrags der Auszubildenden und Ausbildenden (§ 7
Absatz 2 BBiG).

Abkiirzung der Ausbildungszeit, Teilzeitberufsausbildung

Auf gemeinsamen Antrag der Auszubildenden und Ausbil-
denden hat die zustdndige Stelle die Ausbildungszeit zu kiir-
zen, wenn zu erwarten ist, dass das Ausbildungsziel in der
gekiirzten Zeit erreicht wird. Bei berechtigtem Interesse kann
sich der Antrag auch auf die Verkiirzung der taglichen oder
wochentlichen Ausbildungszeit richten (Teilzeitberufsausbil-
dung, § 8 Absatz 1 BBiG).

Verldangerung der Ausbildungszeit

In Ausnahmeféllen kann die Ausbildungszeit auch verlédngert
werden, wenn die Verldngerung notwendig erscheint, um das
Ausbildungsziel zu erreichen. Ausnahmefélle sind z. B. 14n-
gere Abwesenheit infolge einer Krankheit oder andere Aus-
fallzeiten. Vor dieser Entscheidung sind die Ausbildenden zu
horen (§ 8 Absatz 2 BBiG).


http://www.foraus.de
http://www.foraus.de/media/AEVO_2009.pdf
http://www.foraus.de/media/AEVO_2009.pdf
http://www.foraus.de/html/foraus_871.php
http://www.foraus.de/html/foraus_871.php
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Die Ausbildungszeit muss auf Verlangen der Auszubilden-
den verldngert werden (bis zur zweiten Wiederholungsprii-
fung®*, aber insgesamt héchstens um ein Jahr), wenn diese
die Abschlusspriifung nicht bestehen (§ 21 Absatz 3 BBiG).

Deutscher Qualifikationsrahmen (DQR)

Im Oktober 2006 verstédndigten sich das Bundesministerium
fiir Bildung und Forschung (BMBF) und die Kultusminister-
konferenz (KMK) darauf, gemeinsam einen Deutschen Qua-
lifikationsrahmen® (DQR) fiir lebenslanges Lernen zu entwi-
ckeln. Ziel des DQR ist es, das deutsche Qualifikationssystem
mit seinen Bildungsbereichen (Allgemeinbildung, berufli-
che Bildung, Hochschulbildung) transparenter zu machen,
Verlasslichkeit, Durchléssigkeit und Qualitatssicherung zu
unterstiitzen und die Vergleichbarkeit von Qualifikationen
zu erhhen.

Unter Einbeziehung der relevanten Akteure wurde in den fol-
genden Jahren der Deutsche Qualifikationsrahmen entwickelt,

erprobt, iiberarbeitet und schliel3lich im Mai 2013 verabschie-
det. Er bildet die Voraussetzung fiir die Umsetzung des Euro-
péischen Qualifikationsrahmens (EQR), der die Transparenz
und Vergleichbarkeit von Qualifikationen, die Mobilitdt und
das lebenslange Lernen in Europa férdern soll.

Der DQR weist acht Niveaustufen auf, denen formale Quali-
fikationen der Allgemeinbildung, der Hochschulbildung und
der beruflichen Bildung — jeweils einschlieRlich der Weiter-
bildung - zugeordnet werden sollen. Die acht Niveaustufen
werden anhand der Kompetenzkategorien ,,Fachkompetenz®
und ,,personale Kompetenz“ beschrieben.

In einem Spitzengesprach am 31. Januar 2012 haben sich
Bund, Lander, Sozialpartner und Wirtschaftsorganisatio-
nen auf eine gemeinsame Position zur Umsetzung des Deut-
schen Qualifikationsrahmens geeinigt; demnach werden die
zweijahrigen Berufe des dualen Systems dem Niveau 3, die
dreijédhrigen und dreieinhalbjdhrigen Berufe dem Niveau 4
zugeordnet.

Niveau 8

Niveau 7

Niveau 6

Niveau 5

Niveau &4

Niveau 3

Niveau 2

Niveau 1

Abbildung 38:

Die Niveaustufen des DQR (Quelle: IHK Stuttgart)

Die Zuordnung wird in den Europass-Zeugniserlduterun-
gen [www.bibb.de/de/659.php] und im Europass [www.
europass-info.de] ausgewiesen sowie im Verzeichnis der aner-
kannten Ausbildungsberufe [www.bibb.de/de/65925.php].

4 Urteil BAG vom 15.03.2000, Az. 5 AZR 74 / 99

Promotion

Strategischer Professional (IT), gleichrangig mit Master,
(technischer) Betriebswirt
Meister, Fachwirt u. a., gleichrangig mit Bachelor

IT-Spezialist (zertifizierter), Servicetechniker (gepriifter), Fachberater

Ausbildungsberufe 3- und 3Y:-jéhrig

Ausbildungsberufe 2-jahrig
Einstiegsqualifizierung, Berufsfachschule

Berufsausbildungsvorbereitung

Im Jahr 2017 sollen die Zuordnungen erneut beraten und
die bisher nicht zugeordneten allgemeinbildenden Schulab-
schliisse berticksichtigt werden.

5 Umfangreiche Informationen zum Deutschen Qualifikationsrahmen [www.dqr.de]


http://www.dqr.de
http://www.bibb.de/de/659.php
http://www.europass-info.de
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Eignung der Ausbildungsstatte

§ Auszubildende diirfen nur eingestellt und ausgebildet werden,
wenn die Ausbildungsstdtte nach Art und Einrichtung fiir die
Berufsausbildung geeignet ist und die Zahl der Auszubildenden
in einem angemessenen Verhaltnis zur Zahl der Ausbildungs-
platze oder beschaftigten Fachkrafte steht. (§ 27 BBiG und § 21
HwO0)

Die Eignung der Ausbildungsstétte ist in der Regel vorhanden,
wenn dort die in der Ausbildungsordnung vorgeschriebenen
beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in vol-
lem Umfang vermittelt werden konnen. Betriebe sollten sich
vor Ausbildungsbeginn bei den zustédndigen Handwerkskam-
mern iiber Ausbildungsmoglichkeiten erkundigen. Was z.B.
ein kleinerer Betrieb nicht abdecken kann, darf auch durch
Ausbildungsmafnahmen auf3erhalb der Ausbildungsstétte
(z.B. in iiberbetrieblichen Einrichtungen) vermittelt werden.
Moglich ist auch der Zusammenschluss mehrerer Betriebe im
Rahmen einer Verbundausbildung.

Mobilitat von Auszubildenden in Europa -
Teilausbildung im Ausland

Eine Chance, den Prozess der internationalen Vernetzung
von Branchen und beruflichen Aktivitdten selbst aktiv mit
zu gestalten, ist im Berufsbildungsgesetz (BBiG § 2 Absatz 3)
beschrieben: , Teile der Berufsausbildung konnen im Ausland
durchgefiihrt werden, wenn dies dem Ausbildungsziel dient.
Thre Gesamtdauer soll ein Viertel der in der Ausbildungsord-
nung festgelegten Ausbildungsdauer nicht iiberschreiten.“

In immer mehr Berufen bekommt der Erwerb von internatio-
nalen Kompetenzen und Auslandserfahrung eine zunehmend
grof3e Bedeutung. Im weltweiten Wettbewerb bendétigt die
Wirtschaft qualifizierte Fachkréfte, die {iber internationale
Erfahrungen, Fremdsprachenkenntnisse und Schliisselqualifi-
kationen wie z. B. Teamféhigkeit, interkulturelles Verstdndnis
und Belastbarkeit verfiigen. Auch die Auszubildenden haben
durch Auslandserfahrung und interkulturelle Kompetenzen
bessere Chancen auf dem Arbeitsmarkt.

Auslandsaufenthalte in der beruflichen Bildung stellen
eine hervorragende Moglichkeit dar, solche Kompetenzen
zu erwerben. Sie sind als Bestandteil der Ausbildung nach
dem BBiG anerkannt; das Ausbildungsverhéltnis mit all sei-
nen Rechten und Pflichten (Ausbildungsvergiitung, Versi-
cherungsschutz, Fiihren des Ausbildungsnachweises etc.)
besteht weiter. Der Lernort liegt fiir diese Zeit im Ausland.
Dies wird entweder bereits bei Abschluss des Ausbildungs-
vertrages beriicksichtigt und geméf3 § 11 Absatz1 Nr. 3 BBiG
in die Vertragsniederschrift aufgenommen oder im Verlauf
der Ausbildung vereinbart und dann im Vertrag entsprechend
verdndert. Wichtig ist: Mit der ausldndischen Partnereinrich-
tung werden die zu vermittelnden Inhalte vorab verbindlich
festgelegt. Diese orientieren sich an den Inhalten der deut-
schen Ausbildungsordnung.

Solche Auslandsaufenthalte werden europaweit finanziell
und organisatorisch in Form von Mobilitdtsprojekten im euro-
paischen Programm ,Erasmus+“ [www.erasmusplus.de/]
unterstiitzt. Es tragt dazu bei, einen europiischen Bildungs-
raum und Arbeitsmarkt zu gestalten. In Deutschland ist die
Nationale Agentur Bildung fiir Europa beim Bundesinstitut
fiir Berufsbildung (NA beim BIBB) die koordinierende Stelle.

Mobilitdtsprojekte sind organisierte Lernaufenthalte im
europdischen Ausland, deren Gestaltung flexibel ist und
deren Inhalte dem Bedarf der Organisatoren entsprechend
gestaltet werden konnen. Im Rahmen der Ausbildung sollen
anerkannte Bestandteile der Ausbildung oder sogar gesamte
Ausbildungsabschnitte am ausldndischen Lernort absolviert
werden.

Weiterfiihrende Informationen:

Nationale Agentur — Portal [www.machmehrausdeinerausb
ildung.de/]

Berufsbildung international BMBF [www.bmbf.de/de/894.
php]
Berufsbildung ohne Grenzen [www.mobilitaetscoach.de/]

Go-for-europe [www.goforeurope.de]

Nachhaltige Entwicklung in der Berufsausbildung

Was ist nachhaltige Entwicklung?

Der 2012 ins Leben gerufene Rat fiir Nachhaltige Entwick-
lung definiert nachhaltige Entwicklung folgendermaf3en:
,Nachhaltige Entwicklung heifst, Umweltgesichtspunkte gleich-
berechtigt mit sozialen und wirtschaftlichen Gesichtspunkten zu
beriicksichtigen. Zukunftsfdhig wirtschaften bedeutet also: Wir
miissen unseren Kindern und Enkelkindern ein intaktes 6kologi-
sches, soziales und 6konomisches Gefiige hinterlassen. Das eine
ist ohne das andere nicht zu haben.“

Bildung fiir nachhaltige Entwicklung (BNE)

Gemeint ist eine Bildung, die Menschen zu zukunftsfdhigem
Denken und Handeln befihigt: Wie beeinflussen meine Entschei-
dungen Menschen nachfolgender Generationen oder in anderen
Erdteilen? Welche Auswirkungen hat es beispielsweise, wie ich
konsumiere, welche Fortbewegungsmittel ich nutze oder welche
und wie viel Energie ich verbrauche? Welche globalen Mecha-
nismen fiihren zu Konflikten, Terror und Flucht? Bildung fiir
nachhaltige Entwicklung ermaglicht es jedem Einzelnen, die
Auswirkungen des eigenen Handelns auf die Welt zu verstehen
und verantwortungsvolle Entscheidungen zu treffen. (Quelle:
www.bne-portal.de)

Nachhaltige Entwicklung als Bildungsauftrag

Eine nachhaltige Entwicklung ist nur dann méglich, wenn
sich viele Menschen auf diese Leitidee als Handlungsma-
xime einlassen, sie mittragen und umsetzen helfen. Dafiir
Wissen und Motivation zu vermitteln, ist die Aufgabe einer
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Bildung fiir nachhaltige Entwicklung. Auch die Berufsausbil-
dung kann ihren Beitrag dazu leisten, steht sie doch in einem
unmittelbaren Zusammenhang mit dem beruflichen Han-
deln in der gesamten Wertschopfungskette. In kaum einem
anderen Bildungsbereich hat der Erwerb von Kompetenzen
fiir nachhaltiges Handeln eine so grofe Auswirkung auf die
Zukunftsfahigkeit wirtschaftlicher, technischer, sozialer und
okologischer Entwicklungen wie in den Betrieben der Wirt-
schaft und anderen Stitten beruflichen Handelns. Aufgabe
der Berufsbildung ist es daher, die Menschen auf allen Ebenen
zu befdhigen, Verantwortung zu iibernehmen, effizient mit
Ressourcen umzugehen und nachhaltig zu wirtschaften sowie
die Globalisierung gerecht und sozial vertraglich zu gestalten.

Dazu miissen Personen in die Lage versetzt werden, sich die
okologischen, 6konomischen und sozialen Beziige ihres Han-
delns und sich daraus ergebende Spannungsfelder deutlich zu
machen und abzuwégen.

Nachhaltige Entwicklung erweitert die beruflichen Fahigkeiten

Nachhaltige Entwicklung bietet auch Chancen fiir eine Qua-
litatssteigerung und Modernisierung der Berufsausbildung —
sie muss fiir Betriebe in nachvollziehbaren praktischen Bei-
spielen veranschaulicht werden. Nachhaltige Entwicklung
zielt auf Zukunftsgestaltung und erweitert damit das Spekt-
rum der beruflichen Handlungskompetenz, um die folgenden
Aspekte:

Reflexion und Bewertung der direkten und indirek-

ten Wirkungen beruflichen Handelns auf die Umwelt

sowie die Lebens- und Arbeitsbedingungen heutiger und

zukiinftiger Generationen;

Priifung des eigenen beruflichen Handelns, des Betriebes

und seiner Produkte und Dienstleistungen auf Zukunfts-

fahigkeit;

kompetenten Mitgestaltung von Arbeit, Wirtschaft und

Technik;

Umsetzung von nachhaltigem Energie- und Ressourcen-

management im beruflichen und alltdglichen Handeln

auf der Grundlage von Wissen, Werteeinstellungen und

Kompetenzen;

Beteiligung am betrieblichen und gesellschaftlichen Dia-

log iiber nachhaltige Entwicklung.

Umsetzung in der Ausbildung

Berufsbildung fiir eine nachhaltige Entwicklung geht iiber das
Instruktionslernen hinaus und muss Rahmenbedingungen
schaffen, die den notwendigen Kompetenzerwerb fordern.
Hierzu gehort es auch, Lernsituationen zu gestalten, die mit
Widerspriichen zwischen 6kologischen und ékonomischen
Zielen konfrontieren und Anreize schaffen, Entscheidungen
im Sinne einer nachhaltigen Entwicklung zu treffen bzw.
vorzubereiten. Folgende Leitfragen konnen bei der Beriick-
sichtigung von Nachhaltigkeit in der Berufsausbildung zur
Planung von Lernsituationen und zur Reflexion betrieblicher
Arbeitsaufgaben herangezogen werden:

Welche sozialen, okologischen und Okonomischen

Aspekte sind in der beruflichen Tétigkeit zu beachten?

Welche lokalen, regionalen und globalen Auswirkun-
gen bringen die hergestellten Produkte und erbrachten
Dienstleistungen mit sich?

Welche léngerfristigen Folgen sind mit der Herstellung
von Produkten und der Erbringung von Dienstleistungen
verbunden?

Wie konnen diese Produkte und Dienstleistungen nach-
haltiger gestaltet werden?

Welche Materialien und Energien werden in Arbeitspro-
zessen und den daraus folgenden Anwendungen verwen-
det?

Wie konnen diese effizient und naturvertraglich einge-
setzt werden?

Welche Produktlebenszyklen und Prozessketten sind bei
der Herstellung von Produkten und der Erbringung von
Dienstleistungen mit einzubeziehen und welche Gestal-
tungsmoglichkeiten sind im Rahmen der beruflichen
Tétigkeit vorhanden?

Weitere Informationen:

Nachhaltigkeit in der Berufsbildung (BIBB) [www.bibb.de/
de/709.php]

Lexikon der Nachhaltigkeit der Aachener Stiftung Kathy Beys
[www.nachhaltigkeit.info/]

Musterpriifungsordnung fiir die Durchfiihrung von
Abschluss und Gesellenpriifungen

Die zustdndigen Stellen erlassen nach den §§ 47 und 62 des
Berufsbildungsgesetzes (BBiG) und §§ 38 und 42 der Hand-
werksordnung (HwO) entsprechende Priifungsordnungen.
Die Musterpriifungsordnungen sind als Richtschnur dafiir
gedacht, dass sich diese Priifungsordnungen in wichtigen
Fragen nicht unterscheiden und es dadurch bei gleichen Sach-
verhalten nicht zu unterschiedlichen Entscheidungen kommt.
Eine Verpflichtung zur Ubernahme besteht jedoch nicht.

Musterpriifungsordnung des BIBB-Hauptausschusses [www.
bibb.de/dokumente/pdf/HA120.pdf]

Uberbetriebliche Ausbildung und
Ausbildungsverbiinde

Sind Ausbildungsbetriebe in ihrer Ausrichtung zu spezialisiert
oder zu klein, um alle Ausbildungsinhalte abdecken zu kon-
nen sowie die sachlichen und personellen Ausbildungsvoraus-
setzungen sicherzustellen, gibt es Moglichkeiten, diese durch
Ausbildungsmafnahmen auf3erhalb des Ausbildungsbetrie-
bes auszugleichen.

4Eine Ausbildungsstétte, in der die erforderlichen beruflichen
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten nicht im vollen
Umfang vermittelt werden konnen, gilt als geeignet, wenn
diese durch AusbildungsmaBnahmen auBerhalb der Ausbil-
dungsstitte vermittelt werden.” (§27 Absatz2 BBiG, §2
Absatz 2 HwO0)
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Hierzu gehoren folgende Ausbildungsmafinahmen:
iiberbetriebliche Unterweisung im Handwerk

Die iiberbetriebliche Unterweisung (ULU, UBA) ist ein wichti-
ger Baustein im dualen System der Berufsbildung in Deutsch-
land. Sie sichert die gleichmal3ig hohe Qualitat der Ausbildung

jedes Berufes im Handwerk, unabhéngig von der Ausbil-
dungsleistungsfahigkeit des einzelnen Handwerksbetriebes.

Inhalte und Dauer der iiberbetrieblichen Unterweisung wer-
den gemeinsam von den Bundesfachverbdnden und dem
Heinz-Piest-Institut fiir Handwerkstechnik (HPI) [www.hpi-
hannover.de/?page=unterweisungsplaene] der Leibniz-Uni-
versitdt Hannover festgelegt.

Die Anerkennung erfolgt {iber das Bundesministerium fiir
Wirtschaft und Energie bzw. {iber die zustédndigen Landesmi-
nisterien. Gegenwiértig umfasst das bundeseinheitliche Lehr-
gangsangebot rund 500 Lehrplane fiir die {iberbetriebliche
Unterweisung, die fiir die Mehrzahl der Handwerksberufe zur
Verfiigung stehen.

Die iiberbetrieblichen Ausbildungszeiten sind Teile der
betrieblichen Ausbildungszeit.

Die Ausbildung in {iberbetrieblichen Ausbildungsstétten
[www.bibb.de/de/741.php] umfasst:

Anpassung an technische Entwicklungen und vergleichende
Arbeitstechniken;

Vermittlung und Vertiefung von Fertigkeiten, Kenntnissen
und Féhigkeiten in einer planméRig und systematisch aufge-
bauten Art und Weise;

Vermittlung und Vertiefung von Fertigkeiten, Kenntnissen
und Féhigkeiten, die vom Ausbildungsbetrieb nur in einem
eingeschrankten Umfang abgedeckt werden.

Ausbildungsverbund

§ HLur Erfiillung der vertraglichen Verpflichtungen der Ausbilden-
den konnen mehrere natiirliche oder juristische Personen in
einem Ausbildungsverbund zusammenwirken, soweit die Ver-
antwortlichkeit fiir die einzelnen Ausbildungsabschnitte sowie
fiir die Ausbildungszeit insgesamt sichergestellt ist (Verbund-
ausbildung).” (§ 10 Absatz 5 BBiG)

Ein Ausbildungsverbund liegt vor, wenn verschiedene
Betriebe sich zusammenschliel3en, um die Berufsausbildung
gemeinsam zu planen und arbeitsteilig durchzufiihren. Die
Auszubildenden absolvieren dann bestimmte Teile ihrer Aus-
bildung nicht im Ausbildungsbetrieb, sondern in einem oder
mehreren Partnerbetrieben.

In der Praxis haben sich vier Varianten von Ausbildungsver-
biinden, auch in Mischformen, herausgebildet:

Leitbetrieb mit Partnerbetrieben;

Konsortium von Ausbildungsbetrieben;

Betrieblicher Ausbildungsverein;

Betriebliche Auftragsausbildung.

Folgende rechtlichen Bedingungen sind bei einem Ausbil-

dungsverbund zu beachten:
Der Ausbildungsbetrieb, in dessen Verantwortung die
Ausbildung durchgefiihrt wird, muss den iiberwiegenden
Teil des Ausbildungsberufsbildes abdecken.
Der Ausbildende kann Bestimmungen zur Ubernahme
von Teilen der Ausbildung nur dann abschlief3en, wenn
er gewéhrleistet, dass die Qualitat der Ausbildung in der
anderen Ausbildungsstitte ebenfalls gesichert ist.
Der ausbildende Betrieb muss auf die Bestellung des Aus-
bilders/der Ausbilderin Einfluss nehmen kénnen.
Der Ausbildende muss iiber den Verlauf der Ausbildung
informiert werden und gegeniiber dem Ausbilder/der
Ausbilderin eine Weisungsbefugnis haben.
Der Berufsausbildungsvertrag darf keine Beschréankun-
gen der gesetzlichen Rechte und Pflichten des Ausbilden-
den und des Auszubildenden enthalten. Die Vereinbarun-
gen der Partnerbetriebe betreffen nur deren Verhéltnis
untereinander.
Im betrieblichen Ausbildungsplan muss grundsatzlich
angegeben werden, welche Ausbildungsinhalte zu wel-
chem Zeitpunkt in welcher Ausbildungsstétte (Verbund-
betrieb) vermittelt werden.

Detaillierte Informationen auf www.jobstarter.de [www.
jobstarter.de/de/verbundausbildung-80.php] sowie Bro-
schiire ,Verbundausbildung - vier Modelle fiir die Zukunft“
[www.bmbf.de/pub/jobstarter_praxis_band_sechs.pdf]

Zeugnisse

Priifungszeugnis

Die Musterpriifungsordnung schreibt in § 27 zum Priifungs-
zeugnis: ,,Uber die Priifung erhélt der Priifling von der fiir die
Priifungsabnahme zusténdigen Stelle ein Zeugnis (§ 37 Abs. 2
BBiG; HwO § 31 Abs. 2). Der von der zustdndigen Stelle vor-
geschriebene Vordruck ist zu verwenden.

Danach muss das Priifungszeugnis Folgendes enthalten:
die Bezeichnung ,Priifungszeugnis nach § 37 Abs. 2
BBiG*“ oder ,,Priifungszeugnis nach § 62 Abs. 3 BBiG in
Verbindung mit § 37 Abs. 2 BBiG*,
die Personalien des Priiflings (Name, Vorname, Geburts-
datum),
die Bezeichnung des Ausbildungsberufs,
die Ergebnisse (Punkte) der Priifungsbereiche und das
Gesamtergebnis (Note),
das Datum des Bestehens der Priifung,
die Namenswiedergaben (Faksimile) oder Unterschriften
des Vorsitzes des Priifungsausschusses und der beauf-
tragten Person der fiir die Priifungsabnahme zustdndigen
Korperschaft mit Siegel.

Dem Priifungszeugnis ist auf Antrag des Auszubildenden eine
englischsprachige und eine franzdsischsprachige Ubersetzung
beizufiigen. Ebenfalls nur auf Antrag des Auszubildenden kann
das Ergebnis berufsschulischer Leistungsfeststellungen auf dem
Priifungszeugnis ausgewiesen werden (§ 37 Abs. 3 BBiG).


http://www.hpi-hannover.de/?page=unterweisungsplaene
http://www.hpi-hannover.de/?page=unterweisungsplaene
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Zeugnis der Berufsschule

In diesem Zeugnis sind die Leistungen, die der Auszubildende
in der Berufsschule erbracht hat, dokumentiert.

Ausbildungszeugnis

Ein Ausbildungszeugnis enthélt alle Angaben, die fiir die
Beurteilung eines/einer Auszubildenden von Bedeutung sind.
Gemal(3 § 16 BBiG ist ein schriftliches Ausbildungszeugnis bei
Beendigung des Berufsausbildungsverhaltnisses, am Ende der
reguldren Ausbildung, durch Kiindigung oder aus sonstigen
Griinden auszustellen. Das Zeugnis muss Angaben {iber Art,
Dauer und Ziel der Berufsausbildung sowie iiber die erwor-
benen beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
der Auszubildenden enthalten. Auf Verlangen Auszubildender
sind zudem auch Angaben iiber deren Verhalten und Leistung
aufzunehmen. Diese sind vollstdndig und wahr zu formulie-
ren. Da ein Ausbildungszeugnis Auszubildende auf ihrem wei-
teren beruflichen Lebensweg begleiten wird, sind sie dariiber
hinaus auch wohlwollend zu formulieren. Es soll zukiinftigen
Arbeitgebern ein klares Bild iiber die Person vermitteln.

Unterschieden wird zwischen einem einfachen und einem
qualifizierten Zeugnis.

5.4  Abbildungsverzeichnis

Einfaches Zeugnis

Das einfache Zeugnis enthélt Angaben iiber Art, Dauer und
Ziel der Berufsausbildung. Mit der Art der Ausbildung ist
im vorliegenden Fall eine Ausbildung im dualen System
gemeint. Bezogen auf die Dauer der Ausbildung sind Beginn
und Ende der Ausbildungszeit, gegebenenfalls auch Verkiir-
zungen zu nennen. Als Ausbildungsziel sind die Berufsbe-
zeichnung entsprechend der Ausbildungsverordnung, der
Schwerpunkt, in dem ausgebildet wurde, sowie die erwor-
benen Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten anzugeben.
Bei vorzeitiger Beendigung einer Ausbildung darf der Grund
dafiir nur mit Zustimmung des/der Auszubildenden aufge-
fiithrt werden.

Qualifiziertes Zeugnis

Das qualifizierte Zeugnis ist auf Verlangen des/der Auszubil-
denden auszustellen und enthalt, {iber die Angaben des ein-
fachen Zeugnisses hinausgehend, weitere Angaben zum Ver-
halten wie Zuverlassigkeit, Ehrlichkeit oder Piinktlichkeit, zu
Leistungen wie Ausdauer, Flei3 oder soziales Verhalten sowie
zu besonderen fachlichen Féhigkeiten.
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