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Vorwort

Aufgabe von Ausbildern und Ausbilderinnen, Berufs-
schullehrern und Berufsschullehrerinnen sowie Mitglie-
dern von Priifungsausschiissen ist es, die neue Ausbil-
dungsverordnung Technischer Modellbauer/Technische
Modellbauerin in die Praxis umzusetzen. Die Reihe
LAUSBILDUNG GESTALTEN® des Bundesinstituts fiir
Berufsbildung unterstiitzt sie dabei. Die Ergebnisse der
Neuordnung und die damit verbundenen Ziele und Hin-
tergriinde werden dargestellt und kommentiert. Empfeh-
lungen fiir die Gestaltung sowie praktische Handlungs-
hilfen zur Planung und Umsetzung der Ausbildung und
der Priifungen dienen allen an der Ausbildung Betei-
ligten. Die Reihe ,AUSBILDUNG GESTALTEN® soll zur
Modernisierung und Qualitdtssicherung der Berufsaus-
bildung beitragen.

Die neue Ausbildungsverordnung Technischer Modell-
bauer/Technische Modellbauerin wurde vom Bundes-
institut fiir Berufsbildung in enger Zusammenarbeit mit
Sachverstindigen aus der Berufsbildungspraxis entwi-
ckelt. Auch die Umsetzungshilfen sind mit Unterstiitzung
von Experten und Expertinnen aus der Berufsbildungs-
praxis erstellt worden.

Ich wiinsche mir, dass diese Umsetzungshilfe von mog-
lichst vielen betrieblichen Ausbildern und Ausbilderin-
nen, Auszubildenden, Berufsschullehrern und Berufs-
schullehrerinnen sowie Priifern und Priiferinnen als
Basis fiir eine hochwertige Berufsausbildung genutzt
wird.

/7

Manfred Kremer
Prasident
Bundesinstitut fiir Berufsbildung
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1. Warum eine neue Ausbhildungsverordnung?

Wer bei dem Wort ,Modellbauer” nur an ferngesteuerte,
selbst gebaute und originalgetreue Modelle von Flugzeu-
gen, Schiffen und Hauschen fiir Modelleisenbahnanlagen
denkt, kann mit einer Ausbildung zum Technischen Mo-
dellbauer/zur Technischen Modellbauerin wenig anfan-
gen. Die Fans dieser Dinge sind meist begeisterte Bastler,
selten jedoch gelernte Technische Modellbauer/Techni-
sche Modellbauerinnen.

Technische Modellbauer/Technische Modellbauerinnen
stellen Modelle, Formen, Modelleinrichtungen, Muster,
Prototypen oder Fertigungseinrichtungen z.B. fiir Gie-
Bereien, die (Automobil-)Industrie oder Architekturbiiros
her. Thre Produkte sind die Voraussetzung fiir die Herstel-
lung der Endprodukte dieser Industrie- und Handwerks-
betriebe. Sie miissen die Fertigungsabldufe und -verfah-
ren ihrer Kunden ebenso gut kennen wie ihre eigenen
- Facharbeit auf hochstem Niveau.

Schon seit vielen Jahren gab es im Modellbau Diskus-
sionen lber eine Zusammenlegung der beiden Berufe
~Modellbauer® (Handwerk) und ,,Modellbaumechaniker*
(Industrie). Verdnderte politische Rahmenbedingungen,
technologische und berufsbildungspolitische Entwicklun-
gen waren die Voraussetzung dafiir, dass diese Zusam-
menlegung jetzt wirklich gelungen ist.

Die alten Verordnungen fiir die Ausbildung zum/zur Mo-
dellbaumechaniker/in (Industrie) aus dem Jahr 1997
und fiir die Modellbauer/innen (Handwerk) aus dem Jahr
1989 wurden am 1. August 2009 von der neuen, gemein-
samen Ausbildungsverordnung abgeldst. Sie beruht auf
der Rechtsgrundlage sowohl des Berufshildungsgesetzes
als auch der Handwerksordnung. Die neue Berufshe-
zeichnung lautet , Technischer Modellbauer/Technische
Modellbauerin®.

Die Ausbildungsdauer betrdgt, wie bisher, dreieinhalb
Jahre.

Die Ausbildungsstruktur mit Fachrichtungen wurde
beibehalten. Die neue Ausbildungsverordnung sieht die
Wahl zwischen drei Fachrichtungen vor, zwischen denen
gewdhlt werden kann:

Die neue Ausbildungskonzeption beriicksichtigt die Ver-
dnderungen in Industrie und Handwerk im Hinblick auf
vermehrte Planungstitigkeiten, Technologie und Arbeits-
organisation. Sie ermdglicht eine ganzheitliche Ausbil-
dung, die zusétzlich zu den fachspezifischen Qualifikatio-
nen (z. B. Anwenden von computergestiitzten Fertigungs-
verfahren) auch Lerninhalte aus dem Umweltschutz,
Planen und Vorbereiten von Arbeitsabldufen, Anwenden
von Informations- und Kommunikationstechniken, Kun-
denorientierung und Durchfiihren von qualitdtssichern-
den Mafinahmen beriicksichtigt.

Neu eingefiihrt wurde eine ,gestreckte® Abschluss-/
Gesellenpriifung. Teil 1 der Priifung wird mit 25 % und
Teil 2 der Priifung mit 75 % des Gesamtergebnisses ge-
wichtet. Das bedeutet fiir die Priifungsteilnehmer/innen
und die Ausbildungsbetriebe, dass Teil 1, anders als die
bisherige Zwischenpriifung, benotet wird und dieses Er-
gebnis in das Ergebnis der Endnote einfliet. Teil 1 der
Priifung kann nicht wiederholt werden.

Die neuen Priifungsanforderungen mit Dokumentation
und - neu! — Fachgesprdch sowie der Wahlmdoglichkeit
zwischen ,betrieblichem Auftrag® und ,Prifungspro-
dukt® beriicksichtigen den tatsdchlichen betrieblichen
Arbeitsablauf.

GroBer Wert wurde bei diesem Verfahren auch auf den
Part der Berufsschule im dualen System gelegt. Es wurde
sichergestellt, dass fiir alle Fachrichtungen die entspre-
chenden Lernfelder entwickelt wurden, sodass Schule
und Betrieb eng verzahnt miteinander erfolgreich aus-
bilden kénnen.

Diese modernisierte Ausbildungsverordnung bietet eine
gute Grundlage fiir den Erwerb der Qualifikationen, die
selbststdndige Facharbeiter und Facharbeiterinnen zur
Gestaltung ihrer beruflichen Zukunft, zum lebensbeglei-
tenden Lernen und zur Karriereplanung brauchen.

Experten der Arbeitgeber- und Arbeitnehmerseite aus
Industrie und Handwerk sowie Lehrer berufsbildender
Schulen waren an diesem Neuordnungsverfahren beteiligt.



Einleitung

2. Inhaltliche und strukturelle Ausgestaltung im Uberblick

Die Differenzierung der Ausbildung nach Fachrichtun-
gen hat den Charakter einer Spezialisierung, ohne die
fiir alle Richtungen geltenden Grundlagen auszublenden.
Die Entscheidung fiir eine der drei Fachrichtungen tref-
fen die Vertragspartner (Ausbildender und Auszubilden-
der) vor Beginn der Ausbildung. Die gewéhlte Fachrich-
tung wird in den Ausbildungsvertrag eingetragen.

In begriindeten Ausnahmefillen ist ein Wechsel der
Fachrichtung bis zum Ablegen des Teils 1 der Abschluss-
priifung/Gesellenpriifung méglich, also bevor die Ver-

mittlung fachrichtungsspezifischer Qualifikationen nach
dem Ausbildungsrahmenplan begonnen hat. Ein Wech-
sel muss im Einvernehmen zwischen Auszubildendem
und Ausbildendem unter Einbeziehung der zustdndigen
Stelle (zustdndige Kammer) erfolgen. Ein Wechsel kann
beispielsweise erforderlich werden, wenn sich in einem
Modellbaubetrieb der Arbeitsschwerpunkt so entwi-
ckelt, dass eine Vermittlung der Qualifikationen in der
urspriinglich gewédhlten Fachrichtung nicht mehr voll-
stindig moglich ist.
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Teil 1 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung erstreckt
sich auf die Qualifikationen, die im Zeitraum vom 1. bis
18. Monat der Ausbildung vermittelt werden miissen; er
ist fiir alle Priiflinge identisch.

Im Teil 2 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung haben
die jeweiligen Fachrichtungen eigene Anforderungen.

Wenn die Ausbildung erfolgreich abgeschlossen wurde,
erhalten die ausgebildeten Technischen Modellbauer/
Technischen Modellbauerinnen drei Zeugnisse:

B Priifungszeugnis/Gesellenbrief/Facharbeiterbrief

B Abschlusszeugnis der Berufsschule

B Ausbildungszeugnis des Betriebes

In allen drei Zeugnissen wird die Berufsbezeichnung
mit der gewédhlten Fachrichtung eingetragen. Weitere
Hinweise zu den Zeugnissen im Glossar auf Seite 173.



3. Darstellung der Tatigkeitsbereiche in den Fachrichtungen

Technische Modellbauer/Technische Modellbauerinnen
arbeiten sowohl in Handwerks- als auch in Industriebe-
trieben. Sie sind insbesondere tétig in der Planung und
Herstellung von Modelleinrichtungen, Formen, Werk-
zeugen, Lehren und Vorrichtungen zur Entwicklung und
Serienfertigung von Formteilen aus Metall und Kunst-
stoff sowie fiir die Veranschaulichung von Geb&duden.
Zur Entstehung dieser Produkte tragen sie mit der Er-
zeugung von z.B. Designmodellen, Daten, Mustern und
Prototypen bei. Aufgrund der Aufgabenvielfalt werden
Technische Modellbauer/Technische Modellbauerinnen
in folgenden Fachrichtungen eingesetzt:

B GieBerei

B Karosserie und Produktion

B Anschauung

In Gielereien werden
Werkstiicke aus Metall
(z. B. Gusseisen, Stahl, Alu-
minium) vervielfiltigt. Dazu
wird Metallschmelze in
Formen gegossen. Diese Formen sind entweder ,,verlore-
ne” Formen aus Formsand oder Dauerformen aus Metall.
Fiir beide Verfahren muss die Gestalt des Gusssteiles so
abgebildet werden, dass die Schmelze die gewiinschte
Form annimmt. Technische Modellbauer/Technische
Modellbauerinnen der Fachrichtung GieBerei verwirk-
lichen nicht nur die Gestalt, sondern auch, dass diese
gewiinschte Gestalt des Gussteiles sowohl nach technolo-
gischen als auch nach wirtschaftlichen Gesichtspunkten
produziert werden kann. Dazu planen, konstruieren und
fertigen sie GieBereimodelleinrichtungen und Dauerfor-
men unter Beriicksichtigung der fertigungstechnischen
Bedingungen. Dazu gehoren auch z.B. Vorrichtungen
und Lehren, welche wéhrend des Fertigungsprozesses
bendtigt werden.

Fachrichtung

GieBerei

Bei der Entwicklung und
Fertigung von Blech- und
Kunststoffteilen (insbeson-
dere in der Automobil-
industrie) werden prak-
tisch zu jedem Entwicklungs- und Fertigungsschritt
sowohl rechnerische Modelle als auch reale Modelle
und Formen benétigt. Dazu iibernehmen Technische
Modellbauer/Technische Modellbauerinnen Vorgaben
und Daten liber gewiinschte Gestalt und Funktion. Diese

Fachrichtung
Karosserie und

Produktion

Vorgaben und Daten verarbeiten sie entsprechend den
vorgesehenen Bearbeitungs- und Herstellstrategien wei-
ter, um z.B. Karosseriemodelle, inshesondere Design-,
Cubing-, Datenkontroll- und Referenzmodelle, planen,
konstruieren und fertigen zu kénnen. Technische Mo-
dellbauer/Technische Modellbauerinnen planen, konst-
ruieren und fertigen Produktionsmodelle, inshesondere
Funktions-, Vakuumtiefzieh-, Laminier- und Kontrollmo-
delle, sowie Formen, welche sowohl fiir Zwischenschrit-
te in der Entwicklung und Fertigung von Bauteilen als
auch fiir die Herstellung des Endproduktes selbst bens-
tigt werden.

Technische Modellbauer/
Technische Modellbaue-
rinnen der Fachrichtung
Anschauung stellen Mo-
delle und Daten zur Veranschaulichung von Situationen
und Funktionen in den Bereichen wie z.B. Architektur,
Landschafts- und Stddtebau, Design, Maschinen- und
Anlagenbau her. Im Architekturmodellbau tragen sie mit
ihren Modellen dazu bei, Entscheidungen iiber die zu re-
alisierende Gestalt von Gebduden zu finden.

Fachrichtung

Anschauung

Im Designmodellbau zeigen Technische Modellbauer/
Technische Modellbauerinnen mit einzeln hergestellten
Mustern das Aussehen eines Industrieproduktes bereits
vor dessen Herstellung und tragen so zum Erfolg des
zukiinftigen Produktes bei. Im Anlagen- und Maschi-
nenbaumodellbau ist es ihre Aufgabe, sowohl den prin-
zipiellen Aufbau der Anlage als auch deren Funktionen
bereits vor der Herstellung einer bestimmten Maschine
oder Anlage zu demonstrieren.






Betriebliche Umsetzung N
der Aushildung




| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

1. Der Aushildungsrahmenplan

Der Ausbildungsrahmenplan bildet die Grundlage fiir die
betriebliche Ausbildung. Er listet die Ausbildungsinhalte
auf, die in den Ausbildungsbetrieben zu vermitteln sind.
Die Ausbildungsinhalte sind in Form von zu vermittelnden
Fertigkeiten, Kenntnissen und Féhigkeiten beschrieben.

Die Beschreibung der zu vermittelnden Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten orientiert sich an beruf-
lichen Aufgabenstellungen und den damit verbundenen
Tatigkeiten. Die Lernziele weisen somit einen deutlich
erkennbaren Bezug zu den im Betrieb vorkommenden
beruflichen Handlungen auf. Auf diese Weise erhalten
die Ausbilder und Ausbilderinnen eine Ubersicht darii-
ber, was sie vermitteln und wozu die Auszubildenden be-
fahigt werden sollen. Die zu vermittelnden Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fédhigkeiten beschreiben die Gesellen-/
Facharbeiterqualifikation von Technischen Modellbau-
ern und Technischen Modellbauerinnen. Die Wege und
Methoden, die dazu fiihren, bleiben den Ausbildern und
Ausbilderinnen iiberlassen.

Die Reihenfolge der zu vermittelnden Fertigkeiten,
Kenntnisse und Féahigkeiten innerhalb einer Berufsbild-
position richtet sich in der Regel nach dem betrieblichen
Arbeitsablauf. Das erleichtert Ausbhildern und Ausbilde-
rinnen sowie den Auszubildenden den Uberblick iiber
die zu erwerbenden Qualifikationen.

Die Ausbildungsinhalte im Ausbildungsrahmenplan
beschreiben Mindestanforderungen. Die Vermittlung
ist von allen Ausbildungsbetrieben sicherzustellen. Die
Ausbildungsbetriebe konnen hinsichtlich Vermittlung-
stiefe und Vermittlungsbreite des Ausbildungsinhaltes
iiber die Mindestanforderungen hinaus ausbilden, wenn
die individuellen Lernfortschritte der Auszubildenden es
erlauben und die betriebsspezifischen Gegebenheiten
es zulassen oder gar erfordern. Die Vermittlung zusétz-
licher Ausbildungsinhalte, deren Einbeziehung sich als
notwendig herausstellen kann, ist auch moglich, wenn
sich aufgrund der technischen oder arbeitsorganisato-
rischen Entwicklung weitere Anforderungen an Tech-
nische Modellbauer und Technische Modellbauerinnen
ergeben, die in diesem Ausbildungsrahmenplan nicht
genannt sind.

Konnen Ausbildungsbetriebe nicht sdmtliche Qualifi-
kationen vermitteln, kann dies z.B. im Wege der Ver-

bundausbildung ausgeglichen werden, beispielsweise im
Rahmen von Kooperationen zwischen Betrieben.

Damit auch betriebsbedingte Besonderheiten bei der
Ausbildung beriicksichtigt werden konnen, wurde in
die Ausbildungsverordnung eine sogenannte Flexibili-
tatsklausel aufgenommen, um deutlich zu machen, dass
zwar die zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und
Féhigkeiten obligatorisch sind, aber von der Reihen-
folge und insoweit auch von dem im Ausbildungsrah-
menplan vorgegebenen sachlichen und zeitlichen Zu-
sammenhang abgewichen werden kann: , Eine von dem
Ausbildungsrahmenplan abweichende Organisation der
Ausbildung ist insbesondere zuldssig, soweit betriebs-
praktische Besonderheiten die Abweichung erfordern™
(§ 4 Abs. 1).

Der Ausbhildungsrahmenplan fiir die betriebliche Ausbil-
dung und der Rahmenlehrplan fiir den Berufsschulunter-
richt sind inhaltlich und zeitlich aufeinander abgestimmt.
Es empfiehlt sich, dass Ausbilder und Ausbilderinnen
sowie Berufsschullehrer und Berufsschullehrerinnen im
Rahmen der Lernortkooperation regelméafig zusammen-
treffen und sich beraten.

Auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans werden
die betrieblichen Ausbildungspline erarbeitet, welche
die organisatorische und fachliche Durchfiihrung der
Ausbildung betriebsspezifisch regeln.

Methodisches Vorgehen zum Erreichen

des Ausbildungsziels

Im Ausbildungsrahmenplan sind die Ausbildungsziele
durch die Ausbildungsinhalte fachdidaktisch beschrie-
ben und mit Absicht nicht die Wege (Ausbildungsmetho-
den) genannt, die zu diesen Zielen fiihren. Damit ist den
Ausbildern und Ausbilderinnen die Wahl der Methoden
freigestellt, mit denen sie ihre Ausbildungskonzepte fiir
den gesamten Ausbildungsgang erstellen konnen. Das
heiB3t, fiir die einzelnen Ausbildungsabschnitte sind —
bezogen auf die jeweilige Ausbildungssituation — die
geeigneten Ausbhildungsmethoden anzuwenden. Diese
Offenheit in der Methodenfrage sollten der Ausbilder
und die Ausbilderin als eine Chance verstehen, die es
ihnen ermdglicht, bei unterschiedlichen Ausbildungssi-
tuationen methodisch flexibel vorzugehen. In § 5 Abs. 1
der Ausbildungsverordnung wird aber ein wichtiger



Betriebliche Umsetzung der Ausbhildung

methodischer Akzent mit der Forderung gesetzt, die
genannten Ausbildungsinhalte so zu vermitteln, , dass
die Auszubildenden zur Ausiibung einer qualifizierten
beruflichen Tdtigkeit im Sinne des § 1 Abs. 3 des Be-
rufsbildungsgesetzes beftihigt werden, die insbesondere
selbststindiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren
einschlief3t”.

In der betrieblichen Ausbildungspraxis sollte das Aus-
bildungsziel ,selbststindiges Handeln“ durchgehendes
Prinzip der Ausbildung sein und systematisch vermittelt
werden.
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2. Die zeitlichen Richtwerte

Fir die jeweiligen Inhalte werden zeitliche Richtwerte
in Wochen als Orientierung fiir die betriebliche Vermitt-
lungsdauer angegeben. Der zeitliche Richtwert spiegelt
die Bedeutung wider, die diesem Inhaltsabschnitt im
Vergleich zu den anderen Inhaltsabschnitten zukommt.

Die Summe der zeitlichen Richtwerte betrdgt 52 Wochen
pro Ausbildungsjahr. Die im Ausbildungsrahmenplan
angegebenen zeitlichen Richtwerte sind Bruttozeiten
und miissen in tatsédchliche, betrieblich zur Verfiigung
stehende Ausbildungszeiten (Nettozeiten) umgerechnet
werden. Dazu sind die Zeiten fiir Berufsschulunterricht
und Urlaub abzuziehen.

Dies wird mit der folgenden Modellrechnung veran-
schaulicht. Dabei wird von einem Schétzwert von ins-
gesamt 12 Wochen Berufsschulunterricht jahrlich aus-

gegangen (die Durchfiihrung des Berufsschulunterrichts
liegt in der Verantwortung der einzelnen Bundesldnder).

abziiglich 52 Samstage und 52 Sonntage
abzliglich ca. 12 Wochen Berufsschule

abziiglich 6 Wochen Urlaub’

abziiglich anteilige Feiertage, die auf betriebliche
Ausbildungstage entfallen?

Die rein betriebliche Ausbildungszeit betrigt nach die-
ser Modellrechnung im Jahr rund 163 Tage. Das ergibt —
bezogen auf 52 Wochen pro Jahr — etwa drei Tage pro
Woche. Fiir jede der im Ausbildungsrahmenplan ange-
gebenen Woche stehen also rund drei Tage betriebliche
Ausbildungszeit zur Verfiigung. Die Ausbildung in tiber-
betrieblichen Ausbildungsstétten zdhlt zur betrieblichen
Ausbildungszeit, sodass dies ggf. bei den Zeiten, die Aus-
zubildende tatsdchlich im Betrieb sind, zusétzlich abzu-
ziehen ist.

—104 Tage

—60 Tage

—30 Tage

—rund 8 Tage

1 Vgl. hierzu im Einzelnen die gesetzlichen und tarifvertraglichen Regelungen.
2 Vgl. hierzu die entsprechenden Regelungen in den einzelnen Bundeslandern.
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1. bis 18. Monat der Ausbildung

Erlauterungen
und Hinweise
auf Seite
Abschnitt A
Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
1. Erstellen von Fertigungsunterlagen _ 20
2. Be- und Verarbeiten von Werk- und Hilfsstoffen _ 21
3. Festlegen von Fertigungsverfahren _ 22
4 Einrichten, Bedienen und Instandhalten von Werkzeugen, Geraten, 23
' Maschinen und technischen Einrichtungen
5. Anwenden von computergestiitzten Fertigungsverfahren _ 25
6. Herstellen von Modellen, Formen oder Modelleinrichtungen _ 26
7. Herstellen von Mustern, Prototypen oder Fertigungseinrichtungen _ 27
8 Andern und Instandsetzen von Modellen, Modelleinrichtungen oder 27
" Fertigungseinrichtungen
9.  Anwenden von Antriebs- und Steuerungstechnik
10.  Anwenden von Priifverfahren _ 28
Abschnitt E
Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
1. Berufshildung, Arbeits- und Tarifrecht
2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes
47
3. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit
4, Umweltschutz
5 Anwenden von Informations- und Kommunikationssystemen, Kunden- 53
" orientierung
6. Planen und Vorbereiten von Arbeitsablaufen, Arbeiten im Team _ 55
7. Durchfiihren von qualitatssichernden MaBnahmen _ 56
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19. bis 24. Monat der Ausbildung

Erlauterungen
und Hinweise

auf Seite
Abschnitt A
Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
1. Erstellen von Fertigungsunterlagen
2. Be-und Verarbeiten von Werk- und Hilfsstoffen
3. Festlegen von Fertigungsverfahren
4 Einrichten, Bedienen und Instandhalten von Werkzeugen, Geraten,
Maschinen und technischen Einrichtungen
5. Anwenden von computergestiitzten Fertigungsverfahren 25
6.  Herstellen von Modellen, Formen oder Modelleinrichtungen
7. Herstellen von Mustern, Prototypen oder Fertigungseinrichtungen
8. Andern und Instandsetzen von Modellen, Modelleinrichtungen oder 27
Fertigungseinrichtungen
9.  Anwenden von Antriebs- und Steuerungstechnik 28
10.  Anwenden von Priifverfahren
Abschnitt E
Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
1. Berufshildung, Arbeits- und Tarifrecht
2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes
3. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit Y
4.  Umweltschutz
5 Anwenden von Informations- und Kommunikationssystemen, Kunden- 53
orientierung
6. Planen und Vorbereiten von Arbeitsablaufen, Arbeiten im Team 55
7. Durchfiihren von qualitatssichernden MaBnahmen 56
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25. bis 42. Monat der Ausbildung - Fachrichtungen

Erlduterungen
und Hinweise
auf Seite

Abschnitt B
Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung GieBerei

1. Planen und Konstruieren von Produkten des GieBereimodellbaus 26 30

2. Planen der Fertigung 12 32

3. Herstellen von GieBereimodelleinrichtungen oder Dauerformen 26 33

4.  Prifen von Modelleinrichtungen oder Dauerformen 14 35
Abschnitt C

Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung Karosserie und Produktion
Planen und Konstruieren von Produkten des Karosserie- oder Produktions-

1. 22
modellbaus %

2. Planen der Fertigung 18 37

3 Anfertigen von Karosserie- oder Produktionsmodellen mit unterschiedlichen 24 39
" Be- und Verarbeitungsverfahren

4. Priifen von Karosserie- oder Produktionsmodellen 14 40
Abschnitt D

Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten in der Fachrichtung Anschauung

1. Planen und Gestalten von Anschauungsmodellen 10 41
2. Planen der Fertigung 18 42
3. Herstellen von Anschauungsmodellen 26 43
4. Gestalten und Behandeln von Oberflachen 16 44
5. Priifen von Anschauungsmodellen 6 45
6.  Vorbereiten von Anschauungsmodellen fiir den Versand 2 46
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3. Erlauterungen und Hinweise zum Ausbildungsrahmenplan

Ausbildungsrahmenplan Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Abschnitt A: Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im

1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

4 a) technische Informationen auswerten = geometrische und fertigungstechnische Informationen aus-
werten aus z. B.

Skizzen

technischen Zeichnungen

CAD-Daten

Beschreibungen

Besprechungen

Erlduterungen und Hinweise

b) Entwiirfe fiir Modelle oder Formen erstellen, » Ausfiihrung von Modellen oder Formen entwerfen unter
Kundenanforderungen berticksichtigen Berticksichtigung von z.B.

Qualitat

Funktion

Verwendungszweck

Gestaltung

Wirtschaftlichkeit

= Herstellbarkeit

¢) Fertigungsunterlagen unter Beriicksichtigung von = Festlegen der geplanten Fertigung durch z.B.
Regelwerken, auch computergestitzt, erstellen = Beschreibungen
Skizzen
technische Zeichnungen
CAD-Daten
CNC-Programme

= Ablaufplane
= Regelwerke, z.B.

= Normen

= betriebliche Vorgaben

= Kundenvorgaben
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

8 a) Arten und Eigenschaften von Werkstoffen, insbe- = Kunststoffe
sondere Kunststoffe, Metalle und Holzwerkstoffe, = Duromere
unterscheiden = Thermoplaste

= Elastomere
» Metalle

1 Leichtmetalle

= Schwermetalle

= Eisenwerkstoffe
» Holz

= Schnittholz

= Holzwerkstoffe

b) Werkstoffe fiir den Verwendungszweck unter m  Werkstoffe auswahlen nach z. B.
Berticksichtigung von Normen auswahlen = Bearbeitbarkeit

= Festigkeiten

= Oberflachenbeschaffenheit
= Werkstoffnormen

Dichte

) Werkstoffe be- und verarbeiten m zerspanende Bearbeitung von Werkstoffen
= Schneidengeometrien
u Schneidenwerkstoffe
= Vorschub
[
[

Schnittgeschwindigkeit
Kiihlmittel
» Verarbeiten von Kunstharzen
= GieBbauweisen
= Schichtbauweisen
= Beachten von Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutz-
vorschriften
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlauterungen und Hinweise

d) Hilfsstoffe auswahlen und verarbeiten m Hilfsstoffe, z. B.
= Leime

Kleber
Lacke
Farben
Trennmittel
Spachtelmassen
Schmiermittel
Schleifmittel
m Beachten von Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutz-

vorschriften

e) Werk-, Hilfs- und Gefahrstoffe lagern und entsor- = Gesetze, Verordnungen und Richtlinien zu
gen, Vorschriften beachten Arbeitsschutz

Gesundheitsschutz

Umweltschutz

Brandschutz

Betriebsanweisungen

4 a) Fertigungsverfahren, insbesondere Urformen, m Urformen
Umformen, Zerspanen und Fiigen, unterscheiden = GieBen von Metallen
= GieBen von Kunstharzen
= SpritzgieBen von Thermoplasten
= Umformen
= Umformen von Metallen (Tiefziehen)
= Umformen von Thermoplasten (Vakuumthermoformen)
= Zerspanen
= mit geometrisch bestimmter Schneide
= ohne geometrisch bestimmte Schneide
= Fiigen
= kraftschlissiges Fligen
m stoffschliissiges Fiigen
m formschliissiges Fiigen
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

b) Fertigungsverfahren, insbesondere im Hinblick auf = Auswahl des Fertigungsverfahren nach z. B.
die betriebliche Herstellung und den weiteren Ver- = Verfigbarkeit von betrieblichen Einrichtungen
wendungszweck des Produktes, auswéhlen Verfiigbarkeit von Werkstoffen
Eignung von Werkstoffen
Herstellbarkeit
Wirtschaftlichkeit
Qualitat
Kundenanforderungen
manuelle Bearbeitung
maschinelle Bearbeitung
= Werkstlickgeometrie
= aus dem Vollen arbeiten
= aus mehreren Teilen zusammensetzen

¢) Fertigungsverfahren in Abhangigkeit von Werk-
stoff und Werkstiickgeometrie festlegen, dabei ergo-
nomische, okologische, wirtschaftliche und
sicherheitstechnische Aspekte beriicksichtigen

10 a) Werkzeuge, Geréte, Maschinen und technische = Handwerkzeuge, z. B. Feilen, Raspeln, Stecheisen
Einrichtungen unterscheiden und nach Verwen- m  Mess- und AnreiBwerkzeuge, z. B. MaBstabe, Messschieber,
dungszweck auswéhlen HohenreiBer

= Gerdte, z. B. Koordinatenmessgerate

» handgefiihrte Maschinen, z. B. Bohrmaschinen

= konventionelle Maschinen, z. B. Bandsagen, Kreisségen, Schleif-
maschinen, Oberfrasmaschinen

= CNC-Maschinen, z. B. Frasmaschinen

m technische Einrichtungen, z. B. Absauganlagen

b) Werkzeuge, Gerate und technische Einrichtungen = Handwerkzeuge
handhaben und warten = werkstoffgerechte Handhabung
= ergonomische Handhabung
= Reinigen
= Scharfen
m Maschinenwerkzeuge
= Reinigen
= zum Schérfen vorbereiten
= Scharfen
= technische Einrichtungen
= Reinigen
= Warten
= Funktionspriifung
= Bedienungsanleitungen
m berufsgenossenschaftliche Vorschriften
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlauterungen und Hinweise

¢) Prozessparameter festlegen = Art des Maschinenwerkzeuges, z. B.
= Fraser

= Fraskopfe

= Bohrer

Drehzahl

Schnittgeschwindigkeit

Vorschub

Spandicke

Schneidengeometrie
Zerspanungsstrategie

d) Maschinen warten, einrichten und unter Verwen-
dung von Schutzeinrichtungen bedienen

Wartungsplane

Maschinenwerkzeuge bereitstellen und riisten

Werkstiicke auf- oder einspannen unter Beriicksichtigung von
= Werkstoff

= Geometrie

= Prozessparametern

= Schutz- und Bearbeitungsvorrichtungen bereitstellen, einrich-
ten und aufbewahren

Betriebsanweisungen

Bedienungsanleitungen

berufsgenossenschaftliche Vorschriften

[
[
[
e) Storungen und Schéden feststellen, MaBnahmen = AuBerbetriebsetzen
zu deren Behebung ergreifen u  Meldepflichtige Storungen
= Fehleranalyse
m Zustandigkeiten fiir MaBnahmen der Storungsbeseitigung
= InstandsetzungsmaBnahmen und Reparaturen nach Anleitung
= Wiederinbetriebnahme
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

2 a) computergestiitzte Verfahren unterscheiden

CNC-Programmierung nach DIN EN ISO
CNC-Programmierung werkstattorientiert
CAD/CAM-Verfahren
8  b) Parameter festlegen, Steuerungsprogramme er- Parameter festlegen, z.B.
stellen, eingeben, testen, andern und anwenden = Bearbeitungsstrategie
— Schruppen, Schlichten
— Gegenlauf-, Gleichlauffrasen
— An- und Abfahrwege
Werkzeugart
Vorschub
Schnittgeschwindigkeit
= Werkzeugradiuskorrektur
= Steuerungsprogramme, z. B.
= Programme erstellen und eingeben
— nach DIN EN I1SO
— werkstattorientiert
— nach CAD-Daten
= Programm testen
— Programm simulieren
— Bahnablauf Giberpriifen
— Kollisionen ausschlieBen
= Optimierung
= Programm abarbeiten

¢) Maschinen unter Berlicksichtigung von Werkzeug- z.B.

und Werkstiickgeometrie einrichten = Programmnullpunkt
Werkzeugnullpunkt, Werkzeugradius
Werkstiicknullpunkt
Maschinennullpunkt
Sicherheitsabstand

» Werkzeugwechselposition

d) Programmabldufe iiberwachen und optimieren z.B.
= Werkzeugwege am Werkstiick
= Werkzeugwege ohne Zerspanungsleistung
m Optimierung dokumentieren
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

26 a) Arten und Funktionen von Erzeugnissen des tech- m GieBereimodellbau, z. B.
nischen Modellbaus unterscheiden Dauermodelle — verlorene Modelle
Handmodelle
Maschinenmodelle
Modelleinrichtungen fiir Serienfertigung
Kernkasten/Kernseelen
Dauerformen
m Karosserie- und Produktionsmodellbau, z. B.
Formfindungsmodelle
Designmodelle
Cubingmodelle
Formen
Lehren
= Anschauungsmodellbau, z. B.
Architekturmodelle
Funktionsmodelle
Anschauungsmodelle
Designmodelle
Schnittmodelle

b) Modelle, Formen oder Modelleinrichtungen durch
manuelles und maschinelles Zerspanen herstellen

Aufteilung in einzelne Elemente
Rohklétze

Bezugskanten und Mittenrisse
Zerspanen mit

= Feile, Raspel, Stecheisen

= Bandsage, Schleifmaschinen
» Frasmaschinen

= MaBhaltigkeit

) Modelle, Formen oder Modelleinrichtungen durch = Negative und Formen vorbereiten

Urformen, insbesondere durch Kunstharzverarbei- m Verarbeiten von Kunstharzen
tung, herstellen = Vollguss

= Schichtguss

= Laminieren

d) Modelle, Formen oder Modelleinrichtungen durch = Modellteile fiigen durch z. B.
Fligen herstellen = Schrauben, Stiften
= Leimen, Kleben
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Geometriemuster
Funktionsmuster
Prototypen
Vorserienprototypen
Ausfallmuster
Fertigungseinrichtungen
= zur Herstellung

= zur Montage

= zum Prifen

6 a) Arten und Funktionen von Mustern, Prototypen
und Fertigungseinrichtungen unterscheiden

b) Muster, Prototypen oder Fertigungseinrichtungen
herstellen

manuelle Herstellung
maschinelle Herstellung
reproduzierende Herstellung
generative Herstellung

3 a) Anderungsanforderungen erfassen, Umsetzungs- = Sollzustand erkennen

moglichkeiten entwickeln und bewerten = Istzustand ermitteln
= Machbarkeit priifen
= Wirtschaftlichkeit beriicksichtigen
m  Umsetzungsmaglichkeiten aufzeigen

b) Anderungen durchfiihren und dokumentieren = AnderungsmaBnahmen, z. B. Konstruktionsénderungen und

Datensatz erstellen
3 ¢) Fehlfunktionen und Schaden feststellen und doku- = Istzustand
mentieren = Sollzustand
d) Instandsetzungen durchfiihren = Instandsetzen durch z. B.

I neu beschichten

fehlerhafte Teile austauschen
bewegliche Elemente schmieren
Lager austauschen

Ersatzteile einbauen
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Arbeitsweise und Aufbau von

6 a) Antriebs- und Steuerungstechniken unterscheiden,
insbesondere Elektronik, Pneumatik und Hydraulik = pneumatischen Steuerungen
= hydraulischen Steuerungen
= elektrischen Steuerungen
Antriebseinheiten

Funktionen der Elemente

Baugruppen

Montageplan

= Reihenfolge des Zusammenbaus

= Vorrichtungen, Werkzeuge und Hilfsmittel
= Prifmittel

= Montageschritte einhalten

= Funktionspriifung durchfiihren

4 a) Toleranzen aus Vorgaben ermitteln = Toleranzangaben aus z. B.
= Zeichnungsangaben
= Normen

b) Antriebs- und Steuerungselemente montieren und
in Betrieb nehmen

b) Prufverfahren, insbesondere Messen und Lehren, = Messen von z.B.
unterscheiden und auswahlen = Langen
= Koordinaten
= Kréften
m Lehren, z.B.
= Toleranzen
= Form und Lage
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

¢) Messmittel und Lehren auswahlen und einsetzen,
Priiffehler erkennen und korrigieren

d) Priifergebnisse ermitteln

e) Abweichungen vom Sollzustand unter Berticksich-
tigung von Toleranzen feststellen und MaBnahmen
zur Erreichung des Sollzustandes ergreifen

Erlauterungen und Hinweise

Messmittel, z. B.

m MaBstab

1 Messschieber

= Bligelmessschraube

= Koordinatenmessgerét

Lehren, z.B.

m  Grenzrachenlehre

= Grenzlehrdorn

= Formlehre

= individuelle Lehren
Priiffahigkeitspriifung

= Testen der Priifmethode auf Eignung und Genauigkeit
= Wiederholbarkeit der Messergebnisse
Priiffehler, z. B.

n fehlerhafte Methode

n fehlerhaftes Messmittel

Istwerte
Istzustande
Priifergebnisse dokumentieren

Toleranzvorgaben
Soll-Ist-Vergleich
Optimierung
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Abschnitt B: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
in der Fachrichtung GieBerei

Zeitliche
Richtwerte

Erlauterungen und Hinweise

in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
26 a) Bedingungen fiir den Einsatz des Produktes = Fir die Herstellung der Modelleinrichtung relevante Ferti-
beim Kunden erfassen, insbesondere formtechnische, gungsbedingungen des Gussteiles erfassen, z. B.
gieBtechnische, putztechnische und bearbeitungs- = Formverfahren
technische Bedingungen = GieBverfahren

= Putz- und Bearbeitungsvorgange

b) formtechnische Bedingungen, insbesondere Form- = Formverfahren, z.B.
verfahren, Konturanderungen, Teilungen und Form- = verlorene Formen
schragen, beriicksichtigen Handformen
Maschinenformen
automatische Formanlagen
Dauerformen, z. B. Kokillen
= Konturanderungen, z.B.
i zur besseren Formbarkeit
= zur Kerneinsparung
= zur gelenkten Erstarrung
» Teilungen und Formschragen, z. B.
= Formlage
GieBlage
Modellteilung
Kernkastenteilung
Beriicksichtigung der Gussteilfunktion

¢) gieBtechnische Bedingungen, inshesondere GieB- = GieBverfahren
verfahren, GieB- und Speisesysteme sowie Schwin- = Handguss
dung, berticksichtigen = Maschinenguss
= GieB- und Speisesysteme, z. B.
= Anordnung und Querschnitte von Einguss, Lauf, Anschnitt
= Lage und GroBe von Speisern
= Schwindung, z.B.
= Normschwindung
= Erfahrungsschwindung
= behinderte Schwindung
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Zeitliche Teil des
Richtwerte Ausbildungsberufsbildes
in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

d) putztechnische Bedingungen, insbesondere
Entgraten sowie Entfernen von GieB- und Speise-
systemen, beriicksichtigen

e) bearbeitungstechnische Bedingungen, insbeson-
dere Bearbeitungszugaben, beriicksichtigen

f) modellspezifische Informationen, inshesondere
Skizzen und Zeichnungen, nutzen

g) Koordinatensysteme anwenden

h) technische Informationen tibernehmen und
erzeugen, insbesondere CAD-Daten

i) Daten weiterverarbeiten, insbesondere unter
Berlicksichtigung von form-, gieB-, putz- und bear-
beitungstechnischen Bedingungen

Erlduterungen und Hinweise

Putzen von Gussteilen durch z. B.
= Sagen

= Stanzen

= Abbrechen

m Schleifen

= thermisches Trennen
Ausfiihrung von Graten, z. B.
1 Putzleiste

= stehender Grat

Bearbeitungszugaben bestimmen nach z. B.
= Rohteiltoleranz

= Bearbeitungsverfahren

= Formverfahren

= GieBverfahren

Bearbeiten ermdglichen durch z. B.

= Aufspannvorrichtungen

= Ausrichtvorrichtungen

Informationen zu z. B.

= Formlage

= Modellplattenaufteilung
= Kernkastenausfiihrung
= Montage- und Priiflehren

Nullpunkte abstimmen, z. B.

= Fertigteil

= Rohteil

= Teile der Modelleinrichtung
= Montage- und Priiflehren

Informationen iiber z. B.
= Fertigteil
= Rohteil

MaB- und Formveranderung festlegen, z. B.
Teilungsebenen

Aufstampfhilfen

Losteile

Formschragen

Anschnittflachen

Speiseransatzflachen

SchwindmaBe

Putzflachen

Bearbeitungszugaben
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Richtwerte
in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlauterungen und Hinweise

j) GieBereimodelleinrichtungen, insbesondere Natur- = Aufbau von Dauermodelleinrichtungen, z. B.
und Kernmodelle mit Kernkasten sowie geteilte und einteilige Naturmodelle
verlorene Modelle oder Dauerformen, konstruieren mehrteilige Naturmodelle
Kernmodelle mit einem Kern
Kernmodelle mit mehreren Kernen
einteilige Kernkasten
mehrteilige Kernkésten
= Aufbau von verlorenen Modellen
= Modelle fiir das VollformgieBverfahren
= Modelle fiir das Wachsausschmelzverfahren
m Aufbau von Dauerformen, z.B.
= Massivkokillen
= Kokillen in Einsatzbauweise
= Kippkokillen

k) Lehren und Vorrichtungen konstruieren = Aufbau von z.B.
= Kerneinlegelehren
= Kernklebelehren
= Kerntransportvorrichtungen
= Bearbeitungsaufnahmen

12 a) Konstruktionsdaten, insbesondere CAD-Daten, fiir = Daten Gibernehmen der Einzelteile von z. B.
die Fertigung tibernehmen = Modellen
= Kernkasten
= Dauerformen
= Lehren und Vorrichtungen

b) Bearbeitungsstrategien unter Beriicksichtigung m Fertigungsschritte festlegen nach z. B.

von Produktgeometrien, Werkstoffen, Maschinen = Bauteilgeometrie

und Werkzeugen festlegen = BauteilgroBe
= Bauteilwerkstoff, z. B. Kunststoff, Holz, Metall
= manueller Herstellung
= maschineller Herstellung

Bauteilgeometrie aufteilen in bearbeitbare Teile
Teile in Bearbeitungslage legen
Bearbeitungswerkzeug auswahlen
Bearbeitungswege bestimmen
Schnittdatenparameter festlegen

CAM-Daten auslesen

¢) Fertigungsdaten, insbesondere CAM-Daten, er-
zeugen



Betriebliche Umsetzung der Ausbhildung

Richtwerte
in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen und Hinweise

26 a) Werkstoffe und Zubehor unter Beachtung ihrer m Kunstharze, z.B.
Eigenschaften und der Verwendung des Produktes = Verarbeitbarkeit
auswahlen = Abriebfestigkeit

= Schwindung
m  Kunststoffe, z.B.
= Bearbeitbarkeit
= Abriebfestigkeit
= Bestandigkeit gegen GieBereibedingungen
= geschaumte Werkstoffe, z. B.
= Bearbeitbarkeit
® Holz und Holzwerkstoffe, z. B.
= Bearbeitbarkeit
= Faserrichtung
= Metalle, z.B.
= Bearbeitbarkeit
= Abriebfestigkeit
= Hitzebestandigkeit
= Temperaturwechselbestandigkeit

b) Be- und Verarbeitungsverfahren auswahlen = spanende Bearbeitung, z.B.

= manuell
= handgefiihrte Maschinen
= handgesteuerte Maschinen
= CNC-gesteuerte Maschinen

= abtragende Bearbeitung, z. B.
= Senkerosion
= Planetarerosion

» Kunstharzverarbeitung, z. B.
= Vollguss
= Schichtguss
= Laminat

¢) Rohlinge fiir Modelle und Kernkasten herstellen m Berticksichtigung von z. B.

oder = BearbeitungsaufmaB

Rohlinge fiir Dauerformen herstellen = maschinellen Arbeitsbereichen
= Auf- oder Einspannbereichen
= Zusammenbaumaglichkeiten
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im
25.-42. Monat

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

d) Modelle und Kernkasten

oder

Dauerformen durch manuelle und maschinelle
Fertigungsverfahren herstellen, geforderte Ober-
flachenqualitat gewahrleisten

e) GieBereimodelleinrichtungen komplettieren,
insbesondere Modelle auf Modellplatten montieren,
Kernkasten fiir die Serienfertigung von Gussteilen
vorbereiten

oder

Dauerformen komplettieren und fir die Serienferti-
gung von Gussteilen vorbereiten

f) Modelleinrichtungen kennzeichnen, Vorgaben
berticksichtigen

g) Lehren und Vorrichtungen, inshesondere Kern-
aufbau- und Kerneinlegelehren, anfertigen; Vorgaben
berticksichtigen

Erlduterungen und Hinweise

Modelleinrichtungen manuell herstellen, z. B.

= Einzelteile bearbeiten

= Einzelteile mit Abrundungen und Hohlkehlen versehen

= Zusammenbau

= mit Modellbeschichtung versehen

Modelleinrichtungen maschinell herstellen, z. B.

= Maschinenarbeitsbereich beriicksichtigen

= Bearbeitungsdaten ibernehmen

i Bearbeitungszeilenabstand der gewiinschten Oberflachen-
qualitat einstellen

Dauerformen herstellen, z. B.

= Maschinenarbeitsbereich beriicksichtigen

= Bearbeitungsdaten ibernehmen

= Bearbeitungszeilenabstand der gewiinschten Oberflachen-
qualitat einstellen

Vorstufen von Produktionsmodellen

= Muttermodelle, Herstellung von Metallmodellen

= Meistermodelle, Herstellung von Matrizen fiir Wachs-
modelle

= Vormodelle, Herstellung von Kunstharzmodellen

Modelle auf Platte montieren

GieB- und Speisesystem anbringen

Modelle auf Formmethode abstimmen

Kernkasten auf KernschieBmaschine abstimmen

Einfiill-, Entliftungs- und Begasungséffnungen vorsehen
Kernentnahmevorrichtungen beriicksichtigen
Dauerformen auf GieBmaschine abstimmen

SchlieB- und Offnungsmechanismen beriicksichtigen
Gussteilentnahmevorrichtungen berticksichtigen

Angaben anbringen, z. B.

= Modellnummer
Auftragsnummer
Chargenkennzeichnung
GieBereizeichen
Kundenlogo
Datenstand

Berticksichtigung von z.B.

= Auflageflachen

= Bezugspunkten

= manueller Handhabung

= Handhabung mit Hebezeug



Betriebliche Umsetzung der Ausbhildung

Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im
25.—42. Monat

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen und Hinweise

a) Oberflachen- und Funktionspriifung unter gieBe- ~ = Priifen, z.B.

reitechnischen Gesichtspunkten durchfiihren und ]
dokumentieren

Oberflachenqualitat

farbliche Kennzeichnung

Vollstandigkeit

Formbarkeit

Formschréage

Abrundungen

Hohlkehlen

Vollstandigkeit des GieB- und Speisesystems

b) Prifung der MaBhaltigkeit unter Berlicksichtigung = Priifen, z.B.

der vorgegebenen Toleranzen durchfiihren und do- ]
kumentieren

Ausfiihrung der Formschrage

SchwindmaB

Bearbeitungszugabe

Modellbautoleranzen

Rohgusstoleranzen

Kundentoleranzen

Abstimmung von Modell- und Kernkastenkernmarken
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Abschnitt C: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
in der Fachrichtung Karosserie und Produktion

Zeitliche
Richtwerte

Erlauterungen und Hinweise

in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
22 a) Karosserie- und Produktionsmodelle nach Verwen- z.B.
dungszweck unterscheiden u Datenkontrollmodelle

Urmodelle
Cubingmodelle
Referenzmodelle
Designmodelle
Interieurmodelle
Exterieurmodelle
Ausstattungsmodelle
Vakuumtiefziehform
Laminierform
Schaumform (PUR-RIM)
Priiflehren
Messaufnahmen
Presswerkzeuge
Prototypen
Funktionsmodelle

oo

b) modellspezifische Informationen, insbesondere
Skizzen, Zeichnungen und Muster, nutzen Modellfunktion
AuBenkantenmodell

Innenkantenmodell

¢) Formlage fiir Bauteile festlegen, Koordinaten-
systeme definieren und anwenden

Konstruktionslage
Herstellungslage
Einbaulage
Nullpunktverschiebung
Achsendrehung

kundenspezifische Anforderungen iibernehmen
Bauteildaten erzeugen

d) Daten tibernehmen und erzeugen

" E B E EEEE EBEEREBERV

e) Daten weiterverarbeiten, insbesondere Flachen Flachen und Korper erzeugen
erweitern und schlieBen = zur Herstellung des Modells
= zur Herstellung des Bauteils
= Umgebungsgeometrie des Bauteils beachten
= Flachen und Korper reparieren



Betriebliche Umsetzung der Ausbhildung

. Rlchtwertfe - Erlduterungen und Hinweise
in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
f) Karosseriemodelle, insbesondere Design-, Cubing-, = Modellaufhau bestimmen, z. B.
Datenkontroll- und Referenzmodelle, konstruieren = Flachen und Korper zur Herstellung des Modells
oder = Zeichnungsableitung
Produktionsmodelle, insbesondere Funktions-, = Formaufbau bestimmen, z. B.
Vakuumtiefzieh-, Laminier- und Kontrollmodelle = Flachen und Korper zur Herstellung der Form
sowie Formen, konstruieren = Korper splitten
= Teilungsebene
= Formschrage
= Schieber, Losteile
= physikalische Eigenschaften beachten, Druck, Temperatur,
Schwund in der Form
g) Lehren, Mess-, Priif- und Hilfsvorrichtungen = Konstruktion unter Beachtung von z.B.
konstruieren = Wiederholbarkeit und Funktion
= Form- und Lagetoleranzen
= Positionstoleranzen
= Passungen
= Messpunkten
= Auflagepunkten
18 a) Konstruktionsdaten, insbesondere CAD-Daten, fir = Konstruktionsdaten, z. B.
die Fertigung iibernehmen = Zeichnungen
= Skizzen
= Vorgaben

= Fertigungsunterlagen

= Kundenanforderungen
= Berticksichtigung von z. B.
Systemschnittstellen
direkte Schnittstellen
VDA-Schnittstellen
IGES-Schnittstellen
STEP-Schnittstellen

= STL-Schnittstellen
» Datenqualitat beurteilen
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Richtwerte L
Erlauterungen und Hinweise

in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

b) Bearbeitungsstrategien unter Beriicksichtigung m Bearbeitungsstrategien festlegen nach z.B.
von Produktgeometrien, Werkstoffen, Maschinen Bauteilgeometrie
und Werkzeugen festlegen BauteilgroBe
oder Bauteilwerkstoff, z. B. Kunststoff, Holz, Metall
Herstellungsstrategien fiir generative Fertigungs- manueller Herstellung
verfahren unter Berticksichtigung von Produkt- maschineller Herstellung
geometrien, Werkstoffen und Maschinen festlegen 2D- und 3D-Bearbeitung
= Schnittdaten festlegen
= Herstellungsstrategien verschiedener generativer Fertigungs-
verfahren, z.B.
= Lasersintern
= 3D-Drucken
1 Stereolithografie
= Laminated Object Modelling
= VakuumgieBen als Folgetechnologie

Bauteilgeometrie aufteilen in die zu bearbeitenden Bereiche
Teile in Bearbeitungslage legen

Bearbeitungswerkzeug auswahlen

Bearbeitungswege bestimmen

Schnittdatenparameter festlegen

CAM-Daten auslesen

¢) Fertigungsdaten, insbesondere CAM-Daten, unter
Berlicksichtigung der Anforderungen zur Herstellung
von Freiformflachen erzeugen



Betriebliche Umsetzung der Ausbhildung

Richtwerte
in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen und Hinweise

24

a) modellspezifische Werkstoffe unter Beachtung
von Eigenschaften, Verwendungsmaglichkeiten
sowie Be- und Verarbeitungsverfahren auswahlen

b) Modellaufbauten unter Beriicksichtigung unter-
schiedlicher Fiigetechniken, inshesondere durch Kle-
ben, Verstiften und Verschrauben, herstellen

¢) Karosseriemodelle durch manuelle und maschinel-
le Fertigungsverfahren, inshesondere zur Erzeugung
von Freiformflachen, herstellen und Flacheniber-
gange optimieren, insbesondere durch Straken,

oder

Produktionsmodelle, insbesondere Formen, durch
manuelle und maschinelle Fertigungsverfahren her-
stellen

d) Lehren, Mess-, Priif- und Hilfsvorrichtungen an-
fertigen, Vorgaben berticksichtigen

Kunstharz, z.B.

= Verarbeitbarkeit

= Abriebfestigkeit

= Schwindung
Kunststoff, z. B.

= Bearbeitbarkeit

= Abriebfestigkeit

= Langenausdehnung
geschaumte Werkstoffe, z. B.
= Bearbeitbarkeit

= MaBhaltigkeit
Metall, z.B.

= Bearbeitbarkeit

= Abriebfestigkeit

= Formbestandigkeit

Kleben, z. B. Klebeflachen vorbereiten
Verstiften, z. B. Bohrungen reiben
Verschrauben, z. B. Gewinde schneiden

Freiformflachen

= tangentiale Ubergange

= Lichtkanten

= Flachenverlaufe

manueller Aufbau einer Freiformflache durch Verstraken von
Punkten und Schnitten

Berlicksichtigung von z.B.

= Auflageflachen

= Bezugspunkten

= manueller Handhabung

= Handhabung mit Hebezeug
Form-, Lage- und Positionstoleranzen
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Richtwerte
in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

e) Muster und Prototypen anfertigen, Vorgaben be- ~ ® Muster, z. B. Geometriemuster, Funktionsmuster
riicksichtigen Prototypen, z. B. Vorserie, Nullserie
= Beriicksichtigung von z. B.
MaBstaben
Funktion
Verwendungszweck
betrieblichen Vorgaben
Kundenvorgaben

Erlauterungen und Hinweise

Oberflachen priifen

Anforderungen definieren, z. B. Rauheit
Oberflachenbehandlung, z. B.
Spachteln

Schleifen

Lackieren

Polieren

Soll-Ist-Abgleich

f) Verfahren zur Oberflachenbehandlung nach
Verwendungszweck und Kundenanforderungen aus-
wahlen und anwenden

14 a) Sicht- und Funktionspriifung durchfiihren und do- = Fehleranalyse
kumentieren, Kundenanforderungen beriicksichtigen = MaBfehler
b) Karosseriemodelle und Lehren rechnergestiitzt, = Funktionsfehler
insbesondere auf Einhaltung von Form- und Lage- “ Oberflachenfehler
toleranzen sowie der Geometrie, priifen oder = Voraussetzungen zur Messung, z. B. Bezugstemperatur
Produktionsmodelle, insbesondere Formen, auf MaB- ™ Priifen, z. B. Ausleuchtung von Oberfléchen
haltigkeit und Entformbarkeit priifen = Mess- und Priifmittel, z. B. Koordinaten-Messmaschinen
= Fehler und Mangel erkennen, beschreiben und protokollieren

¢) Oberflachengiite im Hinblick auf Verwendung und
Kundenanforderungen priifen

d) Ergebnisse dokumentieren und bewerten



Betriebliche Umsetzung der Ausbhildung

Abschnitt D: Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

in der Fachrichtung Anschauung

Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
10 a) Bedingungen fiir den Einsatz von Anschauungs-

modellen beim Kunden, insbesondere nach Art,
Eigenschaften, MaBstab und Abstraktionsgrad,
erfassen

b) Plane und Skizzen unter Berlicksichtigung von
Kundenanforderungen und Wirtschaftlichkeit er-
stellen, dabei bearbeitungstechnische Bedingungen
berlicksichtigen

¢) technische Informationen tibernehmen und er-
zeugen, inshesondere computergestitzt

Erlauterungen und Hinweise

Architekturmodelle, z. B.

u stadtebauliche MaBnahmen

= Innenraumgestaltung

= historische Baustile

1 Messeprasentationen
Designmodelle, z. B.

= Visualisierung

= Benutzertests

» Gestaltungsabfrage

= Handhabbarkeitstests
Funktionsmodelle, z. B.

= Messe und Werbung

= Priifung von Funktionsablaufen
= Darstellung von Funktionsablaufen
m Priifung von Einbauten

Plane und Skizzen, z.B.

= MaBstabe

= manuell und rechnergestiitzt
Architekturmodelle, z. B.

= Vollkdrper

= Rippenbauweise

m Schichthauweise

= Hohlbauweise
Designmodelle, z. B.

= SLA-Modelle

= CNC-Modelle

= konventionelle Modelle
Funktionsmodelle, z. B.

= SLS-Modelle

= Metallmodelle

von Kunden zur Verfiigung gestellte Daten einlesen
Bauteildaten erzeugen
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Zeitliche
Richtwerte

Erlauterungen und Hinweise

in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
d) Gestaltungsmerkmale bei der Planung beriick- z.B.
sichtigen = mehrteilig aufgrund von Farb- und Oberflachendifferenzierung
= bewegliche Teile
m Zukaufteile
m Beschriftungen
m Grafiken

18 a) Konstruktionsdaten, insbesondere CAD-Daten, m CAD-Daten einlesen, erstellen, verandern
fiir die Fertigung iibernehmen und verandern = Zeichnungen und Skizzen iberpriifen, erstellen, verandern

b) Bearbeitungsstrategien unter Beriicksichtigung m Fertigungsschritte festlegen fiir z. B.

von Produktgeometrien, Werkstoffen, Maschinen ]

und Werkzeugen festlegen [ ]
|
[ |
[ |
|
|
¢) Fertigungsdaten, insbesondere CAM-Daten, z.B.
erzeugen |
|
|
|
[ |
[ |
d) Vorrichtungen und Schablonen planen |
|
|
[ |
|
|

geometrisch einfache Bauteile
geometrisch komplizierte Bauteile
GroBe der Bauteile

Bauteile aus Holz, Kunststoff, Metall
manuelle Herstellung

maschinelle Herstellung
rechnergestlitzte Herstellung

Bauteilgeometrie aufteilen in bearbeitbare Teile
Teile in Bearbeitungslage legen
Bearbeitungswerkzeug auswahlen
Bearbeitungswege bestimmen

Schnittdaten festlegen

CAM-Daten auslesen

Vorrichtungen und Schablonen z.B. zum

Kleben
Fligen
Biegen
Priifen
Frasen



Betriebliche Umsetzung der Ausbhildung

Zeitliche
Richtwerte

Erlduterungen und Hinweise

in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
26 a) Werkstoffe unter Beachtung ihrer Eigenschaften m Kunststoffblockmaterialien, z. B.
und der Verwendung des Produktes auswahlen = Kantenstabilitat

= Gewicht
= Frasbarkeit
= Vergussmassen, z. B.
= Aushartegeschwindigkeit
= Shore AID
= Acylglas, z.B.
= Transparenz
= Lichtleitfahigkeit
= Schaumstoffe, z.B.
= Dichte
= Harte
= Elastizitat
= Eisen/Stahl, z.B.
= Festigkeiten
= Masse
= Buntmetalle, z. B.
m Verarbeitbarkeit
u Fertigprofile
m Holzer und Holzwerkstoffe, z. B.
= Farbe
I Biegeeigenschaften
= Porigkeit
= Wirtschaftlichkeit
B.
Frasen, Bohren, Drehen
CNC
SLS
SLA
B.
Einzelteile herstellen
Einzelteile bzw. Komponenten fiigen
Beleuchtung und Steuerung installieren
Oberflachen gestalten und beschriften

b) Herstellungsverfahren, inshesondere computer-
gesteuert, auswahlen und festlegen

N
H B B B

¢) Anschauungsmodelle erstellen, insbesondere
Architektur-, Design- und Funktionsmodelle

d) gestalterisches und funktionales Zubehér auswah-
len, beschaffen und herstellen

gestalterisches Zubehdr, z. B. Baume, Figuren, Fahrzeuge
funktionales Zubehdr, z. B. Beleuchtungs- und Bewegungs-
elemente

= Bezugsquellen, z. B. Internet, Kataloge

N
H B B B B B -
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. Rlchtwertfe : Erlauterungen und Hinweise
in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
e) Acrylglas be- und verarbeiten z.B.
= zerspanen, Schneidengeometrie
= kleben
= polieren
= mattieren
= warm umformen
f) Vorrichtungen und Schablonen herstellen = Form
= Lage
= Toleranzen
16 a) Verfahren der Oberflachenbehandlung unter z.B.
Beriicksichtigung von Funktion und Gestaltung = schleifen
festlegen = lackieren
= polieren
= verchromen
= strahlen
= beizen
= eloxieren
b) Materialien fiir die Oberflachenbehandlung aus-  z.B.
wahlen, inshesondere Farben und Lacke = Wasserlacke
= Acryllacke
= Dispersionsfarben
= Beizen
¢) Oberflachen unter Beriicksichtigung ihrer Eigen-  z.B.
schaften fiir die Behandlung vorbereiten, insheson- = grundieren
dere Untergriinde herstellen = spachteln
= zwischenschleifen
= polieren
= hochglanzlackieren
d) Oberflachen behandeln, insbesondere durch Sprit- = Spritzen, z. B.

zen, Streichen und Walzen = Airbrush

= Lackierpistole
= Spriihdose

m Streichen, z.B.:
= Pinsel

» Walzen, z.B.:
» Schaumstoff
= Fell



Betriebliche Umsetzung der Ausbhildung

Zeitliche
Richtwerte

in Wochen im Zu vermittelnde
25.-42. Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

e) Oberflachen beschriften » Kundenvorgaben, z.B.

= Typografie

= Logo

= MaBstab

Nordpfeil
m Verfahren, z.B.
Siebdruck
Tampondruck
Folienbeschriftung
Interprint
Offset
Gravur

6 a) Sichtpriifungen, insbesondere hinsichtlich Gestal-  z.B.
tung, Oberflachen und Proportionen, durchfiihren

Erlduterungen und Hinweise

z.

= Gesamteindruck
= Oberflachengiite
» Glanzgrad

= Farbabstimmung

o)

b) Funktionspriifungen durchfiihren
mechanisch
steuerungstechnisch

¢) MaBe priifen manuell mit Lehren, Messgeraten

rechnergestiitzt

d) Priifergebnisse bewerten und dokumentieren vorgegebene Toleranzen
Ergebnisse formulieren

Priifprotokolle

N
H B B B B B B -



Zeitliche
Richtwerte
in Wochen im
25.-42. Monat

2
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Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

a) Anschauungsmodelle kennzeichnen

b) Anschauungsmodelle versandgerecht verpacken

" B mmN

Erlauterungen und Hinweise

Herstellerlogo
Nummerierungen
Montagehinweise

z.B. unter Verwendung von

= Seidenpapier

= Styroporplatten

= Styroporflocken

= Luftpolsterfolien

Transportkisten aus z. B. Karton, Holz, Metall



Betriebliche Umsetzung der Ausbhildung

Abschnitt E: Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche
Richtwerte
in Wochen Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Wahrend a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbesonde- = §§ 10 und 11 des Berufshildungsgesetzes (BBiG)

der gesamten  re Abschluss, Dauer und Beendigung, erklaren = Inhalte des Ausbildungsvertrages

Ausbildung = Art und Ziel der Berufsausbildung

zu vermitteln Beginn und Dauer der Aushildung

Probezeit
Vergitung

Urlaub

Kiindigungsbedingungen

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Aus- = Grundlagen der Rechte und Pflichten, u. a.

bildungsvertrag nennen Berufshildungsgesetz (BBiG)

Handwerksordnung (HwO)

Ausbildungsordnung

Jugendarbeitsschutzgesetz

Arbeitszeitgesetz

Arbeits- und Tarifrecht

= Berufsschulbesuch

= betriebliche Regelungen, z. B. betrieblicher Ausbildungsplan,
Aufgabenregelung, Arbeits- und Pausenzeiten, Beschwerde-
recht, Arbeitsanweisungen, Betriebsanweisungen

Maglichkeiten der Anpassungsfortbildung

betriebliche Weiterbildung

externe FortbildungsmaBnahmen

Weiterbildung zum beruflichen Aufstieg, z. B. Meisterpriifung
finanzielle Forderungsmaglichkeiten, z. B. MeisterBAfoG, Bil-
dungsgutscheine

) Maglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen

1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Erlduterungen und Hinweise

d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen = Inhalte des Arbeitsvertrages

= Tatigkeitsbeschreibung
Arbeitszeit
Beginn und Dauer des Beschaftigungsverhaltnisses
Probezeit
Kiindigung
Verglitung
Urlaub
Krankheit
Verschwiegenheitspflicht
Nebentatigkeit
Datenschutz
Arbeitsunfahigkeit
Arbeitsschutz
Arbeitssicherheit
zusatzliche Vereinbarungen
Vertragsanderungen

e) wesentliche Bestimmungen der fiir den ausbilden- = Tarifvertragsparteien
den Betrieb geltenden Tarifvertrage nennen = Tarifverhandlungen
= raumlicher, fachlicher, personlicher Geltungsbereich der Tarif-
vertrage fiir Arbeitnehmer/-innen der entsprechenden Branche
sowie deren Anwendung auf Auszubildende
= Vereinbarungen (iber
Geltungsbereich
allgemeine Arbeitshedingungen
Eingruppierung
Erschwerniszuschlage
Lohn, Gehalt, Ausbildungsvergiitung
Urlaubsdauer, Urlaubsgeld
Entgelt im Krankheitsfalle
betriebliche Altersversorgung
Freistellungen
Arbeitszeit, Arbeitszeitregelung
Zulagen
Zeugnis



Betriebliche Umsetzung der Ausbhildung

Zeitliche
Richtwerte
in Wochen Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Wahrend a) Aufbau und Aufgaben des aushildenden Betriebes = Zielsetzung
der gesamten  erlautern Struktur, Organisation und Angebotspalette des aushildenden
Ausbildung Betriebes

zu vermitteln m Aufgabenteilung

= Aufgabeniibertragung

= Arbeitsablaufe

m Branchenzugehorigkeit

= Rechtsform
b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes, m Zusammenwirken der unterschiedlichen Bereiche, z. B. Her-
wie Beschaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung, stellung und Verwaltung
erklaren
¢) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und = Organisationsstrukturen und Aufgaben von
seiner Beschaftigten zu Wirtschaftsorganisationen, = Arbeitgeberverbanden und Gewerkschaften
Berufsvertretungen und Gewerkschaften nennen = Wirtschaftsorganisationen

m Berufsverbanden und Kammern

= Tarifgebundenheit
d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der ® Grundsatz der vertrauensvollen Zusammenarbeit zwischen
betriebsverfassungs- oder personalvertretungsrecht- Arbeitgeber- und Arbeitnehmervertretern
lichen Organe des aushildenden Betriebes beschrei- = Betriebsrat, Jugend- und Auszubildendenvertretung und deren
ben Informations-, Beratungs- und Mitbestimmungsrechte;

Betriebsvereinbarungen
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Wahrend a) Geféhrdung von Sicherheit und Gesundheit am m besondere Fiirsorgepflicht des Arbeitgebers
der gesamten  Arbeitsplatz feststellen und MaBnahmen zu ihrer m Gesundheits- und Arbeitsschutzvorschriften, insbesondere
Ausbildung  Vermeidung ergreifen Arbeitsschutzgesetz

zu vermitteln Arbeitszeitgesetz

Arbeitsstattenverordnung

Arbeitssicherheitsgesetz

Jugendarbeitsschutzgesetz

Gerate- und Produktsicherheitsgesetz

Gefahrstoffverordnung

Sicherheitsdatenblatter

technische Regeln fiir Gefahrstoffe

allgemeine Vorschriften fiir Sicherheit und Gesundheits-

schutz

= Gefahrdungen und Belastungen, die durch Vernachlassigung
ergonomischer Grundsatze entstehen kénnen

= mechanische, elektrische, thermische und toxische Geféhr-
dungen

= Gefahrdungen durch z.B.
= Larm
©n Déampfe
= Staube
u Gefahrstoffe

= Beachten von Gefahren- und Sicherheitshinweisen aus der
Gefahrstoffverordnung sowie von vorgeschriebenen Gefahr-
symbolen und Sicherheitskennzeichen

= Beratung und Uberwachung der Betriebe durch auBerbetrieb-
liche Organisationen, z. B. durch Gewerbeaufsicht, betriebs-
arztliche Dienste, arbeitssicherheitstechnischen Dienst und
Berufsgenossenschaften

= Erstellung von Gefahrdungsanalysen

m Erstellung von Betriebsanweisungen Gefahrstoffe

= regelméBige Unterweisung der Mitarbeiter und Mitarbeiterin-
nen
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
b) berufshezogene Arbeitsschutz- und Unfall- m SOS am Arbeitsplatz (Sauberkeit — Ordnung — Sicherheit)
verhiitungsvorschriften anwenden = Merkblatter und Richtlinien zur Verhiitung von Unfallen beim

Umgang mit Werk- und Hilfsstoffen sowie mit Werkzeugen,
Geraten und Maschinen

m sachgerechter Umgang mit gesundheitsgefahrdenden Stoffen

= gesundheitserhaltende Verhaltensregeln

= riickengerechtes Heben und Tragen
= auch gemeinsam mit Kollegen sowie
= unter Nutzung von Hebe- und Tragehilfen

» vorbeugende gesundheitliche MaBnahmen, z. B. Riickenschule,
Ausgleichslibungen

= Lastenhandhabungsverordnung

= personliche Schutzausriistung (PSA), z. B.

= Sicherheitsschuhe

= Atemschutz

= Gehorschutz

= Schutzbrille

= Schutzhandschuhe

= Arbeitsstoffe nur sicherheitstechnisch einwandfrei verpackt
und gekennzeichnet beschaffen

= Arbeitsverfahren bzw. -ablaufe sicherheitstechnisch einwand-
frei gestalten

Erste-Hilfe-MaBnahmen
Erste-Hilfe-Einrichtungen
Not-Aus-Schalter
Ersthelfer benachrichtigen

) Verhaltensweisen bei Unféllen beschreiben sowie =
]
[ ]
(]
= Notrufe und Fluchtwege
]
]
]
[ ]
(]

erste MaBnahmen einleiten

Unfallmeldung (Meldepflicht), Verbandbuch
Absicherung, Absperrung von Unfallstellen
keine Veranderungen des Unfallortes
Dokumentation

Sicherheitsdatenblatt vorhalten
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

d) Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes an- = Brandschutzordnung
wenden; Verhaltensweisen bei Branden beschreiben = Feuerschutzmerkblatt
und MaBnahmen zur Brandbekampfung ergreifen = Bestimmungen fiir den Brand- und Explosionsschutz
= Verbot von offenem Feuer
= Rauchverbot
= Vermeidung von bzw. SchutzmafBnahmen bei Funkenflug
= Staubvermeidung und -entsorgung
= Verhaltensregeln im Brandfall und MaBnahmen zur Brand-
bekampfung
= Ziindquellen und leicht entflammbare Stoffe
m Wirkungsweise und Einsatzbereiche von Loscheinrichtungen
und -hilfsmitteln
» Einsetzen von Handfeuerloschern und Loschdecken

Wahrend Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastun- = z.B. Belastungen

der gesamten  gen im beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, m Larm
Ausbildung  inshesondere = Abluft
zu vermitteln  a) mogliche Umweltbelastungen durch den Ausbil- = Abwasserbelastungen
dungsbetrieb und seinen Beitrag zum Umweltschutz = z.B. Abhilfe
an Beispielen erklaren = Schallschutz
= Filter
= Entsorgung
= Riickgabe

b) fir den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen = betriebliche Regelungen, z.B.
des Umweltschutzes anwenden = Arbeitsanweisungen
= Betriebsanweisungen
= Kennzeichnungen, Symbole
= gesetzliche Regelungen, z. B.
= Gesetze
= Verordnungen
= technische Merkblatter
= Richtlinien
= Erfassung, Verwendung und Lagerung von umweltgefahrden-
den Stoffen
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

) Maglichkeiten der wirtschaftlichen und umwelt- = Einsatz unterschiedlicher Energietrager, z. B. Strom, Gas, Luft,
schonenden Energie- und Materialverwendung Wasser
nutzen = Modglichkeiten der sparsamen Energienutzung, z. B. Abschaltung
von nicht bendtigten Maschinen, Geréten und Leuchtmitteln
m Reststoffverwertung

d) Abfalle vermeiden; Stoffe und Materialien einer = betriebliche und gesetzliche Regelungen, z. B.
umweltschonenden Entsorgung zufiihren m Kreislaufwirtschaftsgesetz
= Kommunalabgabengesetze
= kommunale Abfallsatzungen
m sparsamer Umgang mit Werk- und Hilfsstoffen
= Reststoffe und Abfallstoffe kennzeichnen, getrennt lagern,
verwerten und entsorgen

betriebliche Informationen

technische Informationen

auftragshezogene Informationen

Intranet, Internet

Fachliteratur

Fachzeitschriften

Fachmessen

Berticksichtigung betrieblicher Regelungen zur Weitergabe von
Informationen, z. B. Geheimhaltungspflicht

4 a) Informationen beschaffen, auswahlen und bewer-
ten

b) Arbeitsaufgaben mithilfe von Informations- und m E-Mail, Intranet, Internet, Telefon
Kommunikationssystemen bearbeiten m Berticksichtigung betrieblicher Regelungen zur Weitergabe von
Informationen, z. B. Geheimhaltungspflicht

Intranet, Internet
externe Datenbanken, z. B. Lagerlisten von Lieferanten
Standards zum Datenaustausch
Anwenderprogramme, z. B. CAD, CAM, CAQ, Simulationspro-
gramme
u  Methoden zur Dateneingabe und Datenerfassung, z. B.
= Scanner
= Barcode-Lesegerat
= RFID-Systeme
m Datensicherung und -pflege nach gesetzlichen und betrieb-
lichen Vorgaben
= besonderer Schutz personen- und kundenbezogener Daten

¢) Datensysteme nutzen, Vorschriften des Daten-
schutzes beachten, Daten sichern und pflegen
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

d) durch eigenes Verhalten zur Kundenzufriedenheit ™ Grundregeln der Kommunikation
und zum wirtschaftlichen Betriebserfolg beitragen » Wechselwirkung zwischen personlichem Auftreten, Unterneh-
mensimage, Kundenbindung
= Termintreue
m fachliche Beratung der Kunden, z. B.
= Anderungsvorschlige
= Alternativen unterbreiten
= Visualisierung

3 e) fremdsprachliche Fachbegriffe anwenden branchenspezifische Fachbegriffe
fachgerechte Ausdriicke

Berlicksichtigung landesspezifischer Besonderheiten

Ermittlung von Anforderungen
Dokumentation
Umsetzbarkeit der Anforderungen

f) Art und Umfang von Auftragen klaren, spezifische
Leistungen und Termine mit internen Kunden abspre-
chen

g) Gesprache mit internen und externen Kunden
fiihren, kulturelle Besonderheiten von Gesprachs-
partnern berticksichtigen

Grundregeln der Kommunikation

telefonischer und personlicher Kontakt

regionale und internationale Besonderheiten im Umgang mit
Kunden

= Beriicksichtigung betrieblicher Regelungen zur Weitergabe von
Informationen, z. B. Geheimhaltungspflicht

4 a) Arbeitsschritte auf der Grundlage von Arbeitsauf- = Zeit- und Arbeitsablaufpléne
tragen festlegen und mit vor- und nachgelagerten = Beriicksichtigung von z. B.
Bereichen abstimmen m  Lieferzeit von Materialien

= Maschinenbelegung

= Arbeitsablaufen

= Liefertermin

Zusammenarbeit mit anderen Abteilungen
Abstimmung mit anderen Beteiligten
Zusammenfassung mit anderen Auftragen
Dokumentation von z. B. Zeitbedarf, Materialbedarf



Betriebliche Umsetzung der Ausbhildung

Zeitliche
Richtwerte
in Wochen Erlauterungen und Hinweise
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

b) Arbeitsplatz nach ergonomischen und sicherheits- = Sauberkeit und Ordnung
relevanten Gesichtspunkten einrichten und sichern ~ ®  Arbeitshaltung, ergonomische Hilfsmittel
= Arbeitsplatzeinrichtung, z. B.
= Beleuchtung
= Arbeitshohe
= Beliiftung, Entliftung
= Schutzeinrichtungen
= Energieversorgung
= Arbeitsumfeld optimieren, z. B.
= Werkzeugplatzierung
= Materialien erreichbar bereitlegen
= Betriebs- und Hilfsstoffe bereitlegen
= zusatzliche Wege vermeiden

m Arbeitsflachenbedarf
= Arbeitsstattenverordnung
= berufsgenossenschaftliche Vorschriften
¢) Einsatz von Werk- und Hilfsstoffen, Werkzeugen, =~ = Betriebsbereitschaft sicherstellen
Geraten und Maschinen sicherstellen m  Materialfluss gewahrleisten
3 d) Zeitaufwand und erforderliche Unterstiitzung = Abstimmung im Team
abschatzen = Arbeitsteilung
m Zeitplanung
e) Aufgaben im Team planen und durchfiihren, = Zustandigkeiten
Ergebnisse der Zusammenarbeit auswerten » Gruppenarbeit, Arbeitsteilung, Personalbedarf
= Arbeitsablaufe gemeinsam planen
= Schichtiibergabe

3 a) Aufgaben und Ziele von qualitdtssichernden MaB-
nahmen unterscheiden

= QM-System

® Qualitatsstandards

® Produktqualitat

m Zertifizierungen

» interne und externe Anforderungen
m Optimierung von Arbeitsablaufen
m Kostenreduzierung
= Kundenzufriedenheit
]
]

b) qualitatssichernde MaBnahmen im eigenen Ar-
beitsbereich anwenden

Berlicksichtigung von QM-Vorgaben
Nachvollziehbarkeit, Dokumentation
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Zeitliche
Richtwerte
in Wochen
1.-18. 19.-24. Zu vermittelnde
Monat Monat Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

¢) zur kontinuierlichen Verbesserung von Arbeits-
vorgangen im Betriebsablauf beitragen

3 d) Ursachen von Fehlern und Qualitatsabweichungen
feststellen, dokumentieren und MaBnahmen zur
Behebung ergreifen

e) Zwischen- und Endkontrolle anhand des Arbeits-
auftrages durchfiihren und Arbeitsergebnisse doku-
mentieren

Erlduterungen und Hinweise

Optimierung von Arbeitsablaufen
kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)
KorrekturmaBnahmen

Dokumentation

Verbesserungsvorschlage

Analyse

Haufigkeit

Behebung

Soll-Ist Vergleich

Dokumentation von z. B. Materialverbrauch, Maschinenlauf-
zeiten, Arbeitszeiten
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4. Planung der Ausbildung - betrieblicher Ausbildungsplan

Fiir den individuellen Ausbildungsablauf erstellt der
Ausbildungsbetrieb auf der Grundlage des Ausbildungs-
rahmenplanes den betrieblichen Ausbildungsplan fiir
die Auszubildenden. Dieser wird jedem Auszubildenden
zu Beginn der Ausbildung ausgehédndigt und erldutert;
ebenso soll die Ausbildungsverordnung zur Verfiigung
stehen.

Der Ausbildungsrahmenplan gibt durch seine offenen
Formulierungen und durch den Spielraum bei den Richt-
zeiten den Betrieben geniigend Freiraum fiir die Gestal-
tung des Ausbildungsablaufs.

,Eine vom Ausbildungsrahmenplan abweichende Or-
ganisation der Ausbildung ist insbesondere zuldssig,
soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abwei-
chung erfordern” (Flexibilitatsklausel, § 4 Abs. 1 der
Verordnung). Diese Klausel ermdglicht eine praxisnahe
Umsetzung des Ausbildungsrahmenplans auf die ver-
schiedenen betrieblichen Strukturen.

Zu beachten ist, dass Ausbildungsinhalte des Ausbil-
dungsrahmenplanes nicht wegfallen. Auch miissen
bis zum Teil 1 der Gesellenpriifung/Abschlusspriifung
die entsprechenden im Ausbildungsrahmenplan aufge-
fithrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Féahigkeiten ver-
mittelt sein.

Im Ausbildungsrahmenplan sind die Mindestanforde-
rungen festgeschrieben. Dariiber hinausgehende Fer-
tigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten kénnen je nach
Bedarf zusétzlich vermittelt werden.

Bei der Aufstellung des Ausbildungsplanes sind zu be-

riicksichtigen:

B die personlichen Voraussetzungen der Auszubilden-
den (z. B. unterschiedliche Vorbildung),

B die Gegebenheiten des Ausbildungsbetriebes (z.B.
Betriebsstrukturen, personelle und technische Ein-
richtungen, regionale Besonderheiten),

B die Durchfiihrung der Ausbildung (z. B. Ausbildungs-
mafBnahmen aullerhalb der Ausbildungsstitte, Be-
rufsschulunterricht in Blockform).

Ausbildungsbetriebe erleichtern sich die Erstellung in-
dividueller betrieblicher Ausbildungsplidne, wenn detail-
lierte Listen erstellt werden, welche die zu vermitteln-
den Fertigkeiten, Kenntnisse und Féahigkeiten aufzeigen.
Hierzu konnen mithilfe der Erlduterungen zum Ausbil-
dungsrahmenplan die Qualifikationen aufgeschliisselt
werden.

CcD

Auf der CD-ROM steht ein Ausbildungsplan zur Ver-
fligung, in dem die Ausbildungsberufsbildpositionen
chronologisch aufgelistet sind. Dieser Plan kann als
betrieblicher Ausbildungsplan verwendet werden. Die
Vorlage kann durch ,betriebliche Ergdnzungen® mit-
hilfe der Erlduterungen detailliert erweitert werden.

Der Plan steht in zwei Fassungen zur Verfiigung. Die
PDF-Datei kann nach dem Ausdrucken handschriftlich
ergdnzt werden. Die WORD-Datei mit Formularfeldern
ermoglicht ein Ausfiillen am PC.

Ebenfalls auf der CD-ROM befindet sich ein beispiel-
hafter Versetzungsplan. So ein Plan ist erforderlich,
sobald ein Betrieb mehrere Auszubildende in einem
Ausbildungsjahrgang hat.
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5. Handlungsorientierte Ausbildungsaufgaben

Berufliche Handlungskompetenz

Der sich vollziehende Wandel in Technik und Arbeits-
organisation sowie in Handel und Dienstleistung bleibt
nicht ohne Auswirkungen auf die Qualifikationsanforde-
rungen an die Mitarbeiter/Mitarbeiterinnen und damit
auch auf die Ausbildung des Nachwuchses. Uber die
berufliche Fachkompetenz hinaus sollen Fadhigkeiten
trainiert werden, die die wesentliche Grundlage spéterer
beruflicher Handlungsfahigkeit bilden.

Berufliche Handlungsfahigkeit als Ziel soll Auszubilden-
de zum selbststdndigen Planen, Durchfithren und Kont-
rollieren qualifizierter beruflicher Tatigkeiten befahigen.
Um dieses Ziel zu erreichen, werden in der Ausbildung
fachliche und fachiibergreifende Qualifikationen (Fer-
tigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten) vermittelt und in
diesem Rahmen Kompetenzen gefordert, die in konkre-
te Handlungen umgesetzt werden sollen.

Berufliche Handlungskompetenz (Definition von Kauf-
feld & Grote 2002)': alle Fahigkeiten, Fertigkeiten, Denk-
methoden und Wissensbestdnde des Menschen, die ihm
bei der Bewiltigung konkreter sowohl vertrauter als
auch neuartiger Arbeitsaufgaben selbstorganisiert, auf-
gabengemdl, zielgerichtet, situationsbedingt und ver-
antwortungsbewusst — oft in Kooperation mit anderen
- handlungs- und reaktionsfihig machen und sich in der
erfolgreichen Bewdltigung konkreter Arbeitsanforderun-
gen zeigen.

Die berufliche Handlungskompetenz lisst sich in die fol-

genden vier Bereiche unterteilen:

1. Fachkompetenz: organisations-, prozess-, aufgaben-
und arbeitsplatzspezifische berufliche Fertigkeiten
und Kenntnisse sowie die Fahigkeit, organisationales
Wissen sinnorientiert einzuordnen und zu bewerten,
Probleme zu identifizieren und Losungen zu generie-
ren.

1 Kauffeld, Simone, Grote, Sven (2002): , Kompetenz — ein strategischer Wettbe-
werbsfaktor”. In: Personal, 11, S. 30-32. Vgl. auch: Kauffeld, Simone, Grote,
Sven, Frieling, Ekkehart: Das Kasseler-Kompetenz-Raster (KKR), in: Erpenbeck,
John, von Rosenstiel, Lutz (Hrsg.) (2003): Handbuch der Kompetenzmessung,
S.261-282.

2 Die KMK verwendet im Rahmen ihrer berufsschulischen Zustandigkeit eine an-
dere Definition von ,Handlungsféhigkeit”; siehe Rahmenlehrplan der Lander.

2. Methodenkompetenz: situationsiibergreifend und
flexible einzusetzende kognitive Féahigkeiten bspw.
zur Problemstrukturierung der Entscheidungsfin-
dung.

3. Sozialkompetenz: kommunikativ und kooperativ
selbst organisiert zum erfolgreichen Realisieren oder
Entwickeln von Zielen und Plianen in sozialen Inter-
aktionssituationen zu handeln.

4. Selbstkompetenz: sich selbst einzuschédtzen und Be-
dingungen zu schaffen, um sich im Rahmen der Ar-
beit zu entwickeln, die Offenheit fiir Verdnderungen,
das Interesse aktiv zu gestalten und mitzuwirken und
die Eigeninitiative, sich Situationen und Madglichkei-
ten dafiir zu schaffen.

Der gleichberechtigte Anspruch an Methodenkompe-
tenz, sozialer Kompetenz und Selbstkompetenz neben
der Fachkompetenz bildet die Grundlage fiir berufliche
Handlungsfahigkeit?, wie sie in einer sich wandelnden
Arbeitswelt notwendig ist.
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Handlungsorientierte Ausbildungsaufgaben geben die
Moglichkeit, diese Kompetenzen gezielt zu fordern.

Auszubildende sollen vornehmlich in der betrieblichen,
ergdnzt durch die iiberbetriebliche und schulische Aus-
bildung, schrittweise an eine mdoglichst selbststiandige,
handlungsorientierte und eigenverantwortliche Arbeits-
weise herangefiihrt werden.

Beginnend mit einfachen Arbeitsauftragen, eingebettet
in betriebliche Abldufe, konnen Auszubildende mehr
und mehr in die Lage versetzt werden, in abgeschlos-
senen und vernetzten berufstypischen Situationen eine
aktive Rolle zu iibernehmen.

Folgende Fahigkeiten missen in diesem Zusammenhang

vor einem fachlich fundierten Hintergrund gefordert und

entwickelt werden:

das Erfassen der Arbeitssituation,

das Erkennen und die Abgrenzung des Problems,

das Setzen von Arbeitszielen,

das Erarbeiten und Abwégen von Moglichkeiten zur

Problembewidltigung,

die Entscheidung zu einer eigenverantwortlichen

Vorgehensweise treffen,

B das Abstimmen und das Kooperieren mit anderen
Beteiligten,

Darstellung des Prinzips der vollstandigen Handlung

B das Planen von zielgerichteten MaBnahmen,

M die aktive Ubernahme der Ausfiihrung und ihre be-
gleitende Kontrolle,

B das Dokumentieren des Arbeitsprozesses,

B das kritische Hinterfragen der Arbeitsweisen und der
Arbeitsergebnisse.

Die Vermittlung der aufgefiihrten Anforderungen ist in
erster Linie im betrieblichen Alltag vorzunehmen, kann
aber dariiber hinaus durch betriebliche sowie tiberbe-
triebliche handlungsorientierte Ausbildungsaufgaben
gefordert werden. Im Rahmen der Lernortkooperation
ist es sinnvoll, eine Verbindung mit den Lernsituationen,
die im Rahmen des Berufsschulunterrichts umgesetzt
werden, vorzunehmen (siehe schulische Umsetzung der
Ausbildung).

Neben der Schulung einer selbststindigen, eigenverant-
wortlichen und handlungsorientierten Arbeitsweise der
Auszubildenden dient dies auch der Sicherung der Aus-
bildungsqualitit.

Das projektorientierte Lernen ist eine von verschiedenen
Lernmethoden, die in der Ausbildung angewendet wer-
den konnen.

_\
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Die Fertigungsplanung im GieBereimodellbau

Grundlage der planerischen Titigkeiten des Modell-
bauers ist die Fertigungszeichnung bzw. sind die Fer-
tigungsdaten, die der Modellbauer vom Auftraggeber
erhélt oder nach dessen Angaben selbst erstellt. Es gilt,
mdoglichst viele Informationen zur geplanten Fertigungs-
technik in wirtschaftlicher Art und Weise darzustellen.
Die beim Fertigungsprozess entstehenden Form- und
Malabweichungen miissen genauso wie die Ausfiihrun-
gen der einzelnen Fertigungsschritte leicht erkennbar
dargestellt werden.

Zu Beginn der Planungstitigkeit liegt eine Zeichnung
bzw. ein Datensatz des Fertigteiles vor. Alle nicht zu be-
arbeitenden Konturen sind also bereits fertig dargestellt.
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Um diese Konturen fiir die Rohteilzeichnung nicht noch
einmal darstellen zu miissen, ,legt“ sich der Technische
Modellbauer/die Technische Modellbauerin, wie im CAD
iiblich, eine virtuelle ,Folie“ iiber diese Zeichnung und
fiigt die noch fehlenden Korperkanten fiir die Bearbei-
tungszugaben hinzu. Sofern Modell- und Kernkastentei-
lungen schon erkennbar sind, kénnen auch die entspre-
chenden Formschrigen angegeben werden. So entsteht
wirtschaftlich und ohne einen moglicherweise fehlerhaf-
ten Wiederholungsvorgang bereits konstruierter Kontu-
ren die Rohteilzeichnung:

Rohteilzeichnung
e
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4
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Als néchster Schritt erfolgt die Entscheidung iiber die
Formlage, und daraus ergeben sich die benotigten Kerne.
Diese werden in einer weiteren , Folie“ eingetragen, und
es entsteht die Rohteilzeichnung mit Kernen. Diese Art
der Vorgehensweise kann genauso gut bei der Erstellung
eines Aufrisses angewendet werden. Der einzige Unter-
schied liegt darin, dass der Aufriss im erforderlichen
Schwindmalf3 hergestellt wird.

Rohteilzeichnung
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Im letzten Schritt wird die Modellteilung endgiiltig fest-
gelegt und zusammen mit den Modellschridgen, die von
den Kernkonturen abweichen, dokumentiert. Als Er-
gebnis dieser Planungstétigkeiten liegen nun tatsidchlich
alle Informationen in einer Zeichnung bzw. einem Da-
tensatz vor. Sinngemal konnen diese verschiedenen In-
formationen als vier iibereinander gelegte Zeichnungen
verstanden werden, aus deren Korperkanten alle Betei-
ligten ihre jeweils bendétigten Informationen entnehmen
konnen.
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Modell-
planungszeichnung
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Diese Methode der Informationsiibermittlung kann nun
durch den Gebrauch unterschiedlicher Farben zusitzlich
verdeutlicht werden.

Wenn man die Zeichnung ,Rohteil mit Kernen® als
Zusammenbauzeichnung betrachtet, dann ist es vol-
lig logisch, dass jeder Kern im Schnitt mit einer ande-
ren Schraffur dargestellt werden kann. Dies kann in
Schwarz, aber noch viel deutlicher in unterschiedlichen
Farben erfolgen. Die Zuordnung einer bestimmten Farbe
zu einem bestimmten Kern hat den entscheidenden Vor-
teil, dass die Kerne auch in den Ansichten farblich dar-
gestellt werden konnen.

Eine sichtbare Korperkante eines Kernes kann so mit
der entsprechenden farblichen Volllinie unterlegt und
eine verdeckte Kante mit der entsprechenden Farbe zu-
sitzlich gestrichelt werden.



| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Ausbildungsaufgabe:
Herstellung einer GieBereimodelleinrichtung zum Gussteil , Trickschieber”

1. Das Erfassen der Arbeitssituation

Durch Ubernahme der Werkstiickzeichnung wird die Arbeitssituation: Herstellung einer GieBereimodelleinrichtung
zum Gussteil , Trickschieber” erfasst.

I |

Bundesfachschul
Modellbau

Schnitts-B Trickschieber
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2. Das Erkennen und die Abgrenzung des Problems

Durch Erfassen der geometrischen Eigenschaften konnen die formtechnischen Probleme erkannt werden.
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3. Das Setzen von Arbeitszielen

Als Beispiel fiir Arbeitsziele wird hier die Entwicklung der notwendigen formtechnischen Anderungen hervorge-
hoben. Mit einem weillen Pfeil gekennzeichnete Flachen konnen durch Anbringen von Formschriage geformt werden.
Mit einem griinen Pfeil gekennzeichnete Flachen miissen durch Kerne geformt werden.

Abb. 3

4. Das Erarbeiten und Abwagen von Maglichkeiten
zur Problembewiltigung

Die durch Kerne zu formenden Flachen miissen in einzelne Kerne aufgeteilt werden. Fiir jeden Kern werden die dazu
gehorigen Kernmarken und ihre Lagermoglichkeit entwickelt.

5. Die Entscheidung zu einer eigenverantwort-

lichen Vorgehensweise treffen

Die Entscheidungen zu Art und Griéfle der Formschriage sowie Grof3e der Bearbeitungszugaben werden eigenverant-
wortlich getroffen.



| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Abb. 4

6. Das Abstimmen und Kooperieren mit anderen
Beteiligen

Die zuvor getroffenen Entscheidungen iiber die formtechnischen Mafnahmen miissen durch Kooperation mit
Konstruktion und Gieferei abgestimmt werden. Dabei wird auch die Grof3e der Bearbeitungszugaben definiert. (Auf
diesen beiden Bildern mit einem Pfeil gekennzeichnet dargestellt.)

Abb. 5
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Abb. 6

7. Das Planen von zielgerichteten MaBnahmen

Alle erarbeiteten Zugaben und Anderungen werden in einer Modellplanungszeichnung oder einem Aufriss so festge-
legt, dass damit die Ma3nahmen zur Herstellung der Modelleinrichtung geplant werden konnen.
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Abb. 7
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8. Die aktive Ubernahme der Ausfiihrung und ihre
begleitende Kontrolle

7
\
J,

Abb. 8

Das GieBereimodell wird entspre-
chend seiner Planung hergestellt.
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Abb. 9

Die Kernkédsten werden
entsprechend ihrer Planung
hergestellt (Abbildungen 9
bis 13).
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Abb. 10
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Abb. 12
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9. Das Dokumentieren des Arbeitsprozesses

Durch die Darstellung jedes Bauteiles der Gieereimodelleinrichtung kénnen die Schritte des Arbeitsprozesses doku-
mentiert werden (Abbildungen 9 bis 13).

Abb. 13
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10. Das kritische Hinterfragen der Arbeitsweisen
und der Arbeitsergebnisse

Durch die Montage der in den Kernkésten entstandenen Kerne kann erkannt werden, ob die gewéhlten Arbeitswei-
sen der Aufgabenstellung entsprechend gewahlt wurden oder ob es noch Optimierungsmaglichkeiten gibt.

|Teilenummer
rickschieber Kern 1|Tedi
2 rickschieber Kern 2|Tei
3 rickschieber Kern 3|Tei
4 rickschieber Kern 4)Tei
5 rickschieber Kern 5|Teil

Bundesfachschul [
Modellbau i
Trickschieber Kempaket 2]

Abb. 14

Eine Uberpriifung der MaBe sowohl der GieBereimodelleinrichtung als auch des Abgusses sichert die geometrische
Richtigkeit des Arbeitsergebnisses.

Diese und weitere Ausbildungsaufgaben finden sich auf der CD-ROM.

CD
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6. Schriftlicher Ausbildungsnachweis

Der schriftliche Ausbildungsnachweis (ehemals Be-
richtsheft) stellt ein wichtiges Instrument zur Informa-
tion liber das gesamte Ausbildungsgeschehen in Betrieb
und Berufsschule dar. Nach den Empfehlungen des Bun-
desausschusses fiir Berufsbildung ist der schriftliche
Ausbildungsnachweis von Auszubildenden mindestens
wochentlich zu fiihren. Ausbilder und Ausbilderinnen
sollen die Auszubildenden zum Fiihren des schriftli-
chen Ausbildungsnachweises anhalten. Der Ausbil-
dende muss den Auszubildenden die Zeit zum Fiihren
des schriftlichen Ausbildungsnachweises innerhalb der
betrieblichen Ausbildungszeit gewéhren. In der Ausbil-
dungspraxis hat sich bewéhrt, dass die Ausbilder und
Ausbilderinnen den schriftlichen Ausbildungsnachweis
mindestens einmal im Monat priifen, mit den Auszubil-
denden besprechen und den Nachweis abzeichnen.

Das Fiihren der schriftlichen Ausbildungsnachweise
ist Voraussetzung fiir die Zulassung zu den Priifun-
gen, also auch schon fiir Teil 1 der Abschlusspriifung/
Gesellenpriifung.

Eine Bewertung der schriftlichen Ausbildungsnachwei-
se nach Form und Inhalt ist im Rahmen der Priifungen
nicht vorgesehen.

Die schriftlichen Ausbildungsnachweise sollen den zeit-
lichen und inhaltlichen Ablauf der Ausbildung fiir alle
Beteiligten — Auszubildende, Ausbilder und Ausbilderin-
nen, Berufschullehrer und -lehrerinnen, Mitglieder des
Priifungsausschusses und ggf. gesetzliche Vertreter der
Auszubildenden — nachweisen. Die schriftlichen Ausbil-
dungsnachweise sollten einen deutlichen Bezug der Aus-
bildung zum Ausbildungsrahmenplan aufweisen.

Grundsétzlich ist der schriftliche Ausbildungsnachweis
eine Dokumentation der widhrend der gesamten Aus-
bildungszeit vermittelten Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fédhigkeiten. Er kann bei evtl. Streitfillen als Beweismit-
tel dienen. In Verbindung mit dem betrieblichen Ausbil-
dungsplan bietet der schriftliche Ausbildungsnachweis
eine optimale Moglichkeit, die Vollstdndigkeit der Aus-
bildung zu planen und zu iiberwachen.

CD

Auf den nédchsten Seiten wird beispielhaft gezeigt, wie
schriftliche Ausbildungsnachweise von Auszubildenden
gefiihrt werden sollten.
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Beispiel fiir einen wochentlichen Ausbildungsnachweis

Ausbildungs- .
betrieb: e
Ausbildungsnachweis — Nr. 26 VAVZSCT]'Ld::r?]S 04.01.10 bis 10.01.10  Ausbildungsjahr:

Modellaufriss eines Naturmodells mit Bearbeitung,

g Formschrdgen und Schwindung aufreifen 5
[
2 Kunstoffblockmaterial fiir das Modell zugeschnitten und mit einer Winkelkante versehen 2
Modellrohklotz nach Zeichnung und Vorgaben des Aufrisses angerissen 4
(=)}
£ Rohklotz auf dem Frasmaschinentisch gespannt und ausgerichtet, 4 9
-g Kontur nach Aufriss gefrast
Kontur nach Aufriss gefrast 8
g
g 8
£
> Modell abgespannt, Maschine gereinigt 1
2 Radien geraspelt 7 .
£
[=]
a
Modell geschliffen
E Modell auf MaBhaltigkeit und Ausfiihrung kontrolliert, Oberfldchen lackiert
s : . 8
& Arbeitsplatz gereinigt
CHE
£
g -
Wochenstunden -
Anmerkungen:

Auszubildende/r Gesetzliche/r Vertreter/in Ausbilder/in Berufsschullehrer/in
Datum und Unterschrift Datum und Unterschrift Datum und Unterschrift Datum und Unterschrift
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Beispiel fiir einen zusatzlichen Bericht zum Ausbildungsnachweis

Ausbildungs-

betrieb: Name:

Erganzung zum Ausbildungsnachweis Ausbildungsjahr:

100
N K Bericht iiber Modell C-Stiick
(Naturmodell mit Losteilen)
I 1. Halbjahr

Nachdem ich die Zeichnung vom C-Stiick erhalten habe, begann
ich einen Modellriss anzufertigen. Hierbei beachtete ich das

SchwindmaB von einem Prozent, die Bearbeitungszugabe von
= el | 3 mm und eine Formschrdge von 2 Grad. Der Aufriss wurde
/\

150

mit einem Hohenreifier und einem Universalgradmesser an-
gefertigt und mit Bleistift ausgebleit sowie die Bearbeitung
rot gekennzeichnet. Bei der Modellplanung war es wichtig, die
_____ | Formtrennung zu beachten und die seitlichen Augen mit einer
B Schwalbenschwanzfiihrung zu versehen, um eine spdtere Ent-
A formung im Formsand zu ermoglichen. Als Erstes fertigte ich
die Grundplatte (KBM 07) mit dem im Aufriss verwendeten
— Zugaben an. Die MaBe fiir die beiden Seitenteile wurden mit
wow der Formschrdge und Bearbeitung auf die Grundplatte gerissen.
C-Stick Die Seitenteile schliff ich an der Schleifscheibe auf MaB. Die
Schwalbenschwanzfiihrungen wurden angerissen und mit dem
Stecheisen ausgearbeitet.

5%
18
lan
v
|\.. J]

Die fertigen Teile konnten nun auf der Grundplatte verklebt werden. Hierbei war zu beachten, dass beim Ver-
kleben der Teile die MaBhaltigkeit des Sitzes gepriift wird.

Nun konnten die seitlichen Augen des Modells hergestellt werden. Dazu wurden zwei Stiicke in die Schwal-
benschwanzfiihrungen eingepasst. Das Material sollte etwas ldnger sein, um es besser einpassen zu kannen.
Die Teile waren um die Augendicke grofRer gewdhlt worden, um im eingepassten Zustand die Kontur der Augen
anreifen und ausarbeiten zu konnen. Mithilfe verschiedener Raspeln konnte ich die Augen mit den jeweiligen
Hohlkehlen und Abrundungen anfertigen.

Das Naturmodell mit zwei Losteilen wurde abschlieBend geschliffen, vermessen und lackiert.



Schulische Umsetzung IR
der Ausbildung
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1. Organisation und Struktur der berufsschulischen Ausbildung

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erfiillen
in der dualen Berufsausbildung einen gemeinsamen Bil-
dungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstdndiger Lernort.
Sie arbeitet als gleichberechtigter Partner mit den an-
deren an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen
und hat die Aufgabe, den Schiilern und Schiilerinnen
berufliche und allgemeine Lerninhalte unter besonderer
Beriicksichtigung der Anforderung der Berufsausbildung
zu vermitteln.

Die Berufsschule hat eine berufliche Grund- und Fach-
bildung zum Ziel und erweitert die vorher erworbene
allgemeine Bildung. Damit will sie zur Erfiillung der Auf-
gaben im Beruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt
und Gesellschaft in sozialer und &kologischer Verant-
wortung befahigen. Sie richtet sich dabei nach den fiir
die Berufsschule geltenden Regelungen der Schulgesetze
der Lander. Insbesondere der berufsbhezogene Unterricht
orientiert sich auerdem an den fiir jeden staatlich aner-
kannten Ausbildungsberuf bundeseinheitlich erlassenen
Ordnungsmitteln:
B Rahmenlehrplan der stindigen Konferenz der Kul-
tusminister und -senatoren der Liander (KMK)
B Verordnung {iber die Berufsausbildung (Ausbildungs-
verordnung) des Bundes fiir die betriebliche Ausbil-
dung

Nach der Rahmenvereinbarung iiber die Berufsschule
(Beschluss der KMK vom 15.03.1991) hat die Berufs-
schule unter anderem zum Ziel

B eine Berufsfiahigkeit zu vermitteln, die Fachkom-
petenz mit allgemeinen Féhigkeiten humaner und
sozialer Art verbindet,

B berufliche Flexibilitdt zur Bewéltigung der sich wan-
delnden Anforderungen in Arbeitswelt und Gesell-
schaft, auch im Hinblick auf das Zusammenwachsen
Europas, zu entwickeln,

B die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Weiterbil-
dung zu wecken,

B die Fahigkeit und Bereitschaft zu fordern, bei der
individuellen Lebensgestaltung und im o6ffentlichen
Leben verantwortungsbewusst zu handeln.

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule unter
anderem:

B unter Beriicksichtigung notwendiger beruflicher
Spezialisierung berufs- und berufsfeldiibergreifende
Qualifikationen vermitteln,

B ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot ge-
wihrleisten, um unterschiedlichen Fédhigkeiten und
Begabungen sowie den jeweiligen Erfordernissen der
Arbeitswelt und Gesellschaft gerecht zu werden,

B Einblicke in unterschiedliche Formen von Beschéf-
tigung einschlieBlich unternehmerischer Selbststan-
digkeit vermitteln, um eine selbstverantwortliche Be-
rufs- und Lebensplanung zu unterstiitzen.

Didaktische Grundsatze

Die Zielsetzung der Berufsausbildung erfordert es, den
Unterricht an einer auf die Aufgaben der Berufsschule
zugeschnittenen Pddagogik auszurichten, die die Hand-
lungsorientierung betont und junge Menschen zu selbst-
stindigem Planen, Durchfiihren und Beurteilen von Ar-
beitsaufgaben im Rahmen ihrer Berufstétigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule vollzieht sich grundsétzlich
in Beziehung auf konkretes berufliches Handeln sowie
in vielfdltigen gedanklichen Operationen, auch gedank-
lichem Nachvollziehen von Handlungen anderer. Dieses
Lernen ist vor allem an die Reflexion der Vollziige des
Handelns (des Handlungsplans, des Ablaufs, der Ergeb-
nisse) gebunden. Mit dieser gedanklichen Durchdrin-
gung beruflicher Arbeit werden die Voraussetzungen
fiir das Lernen in und aus der Arbeit geschaffen. Dies
bedeutet fiir den Rahmenlehrplan, dass das Ziel und die
Auswahl der Inhalte berufsbezogen erfolgen.

Das Unterrichtsangebot der Berufsschule richtet sich an
Auszubildende, die sich nach Vorbildung, kulturellem
Hintergrund und Erfahrungen aus den Ausbildungsbe-
trieben unterscheiden. Die Berufsschule kann ihren Bil-
dungsauftrag nur erfiillen, wenn sie diese Unterschiede
beachtet und Schiiler und Schiilerinnen, auch benach-
teiligte und besonders begabte, ihren individuellen Mog-
lichkeiten entsprechend fordert.
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Es gibt bundesweit rund 1.400 Auszubildende zum Tech-
nischen Modellbauer/zur Technischen Modellbauerin.!

Anders als in Ausbildungsberufen mit héheren Ausbil-
dungszahlen fiihrt dies dazu, dass nicht flichendeckend
an allen Berufsschulstandorten beschult wird. Zurzeit
werden die Technischen Modellbauer/Technischen Mo-
dellbauerinnen an 14 Berufsschulstandorten unterrich-
tet. Der Unterricht findet iiberwiegend als Blockbeschu-
lung statt (Stand 09/2009).

Die durchschnittliche Zahl der Auszubildenden in der
Fachrichtung ,,Anschauungsmodellbau® liegt zurzeit bei
ca. 20 Auszubildenden pro Ausbildungsjahr, sodass im
dritten und vierten Ausbildungsjahr die Beschulung in
der Berufsschule zentral bei den beruflichen Schulen in
Biedenkopf/Hessen erfolgt. Dieser fachspezifische Be-
rufsschulunterricht im Bereich Anschauungsmodellbau
erfolgt im Blockunterricht.

1 Mit eingerechnet sind die Ausbildungsverhaltnisse der , Modellbauer/Modell-
bauerinnen” und der ,, Modellbaumechaniker/Modellbaumechanikerinnen” der
seit 2009 nicht mehr giiltigen Ausbildungsverordnungen.
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2. Das Lernfeldkonzept des Rahmenlehrplans

Dieser Rahmenlehrplan der KMK fiir den berufsbezoge-  Lernfelder ...
nen Unterricht in der Berufsschule wurde nach einem M fordern einen ganzheitlichen und handlungsorien-

festgelegten Verfahren erarbeitet und mit dem Ausbil- tierten Unterricht und entsprechende Priifungsfor-
dungsrahmenplan abgestimmt. Dieser Rahmenlehrplan men,

wird von den Bundeslindern entweder unmittelbar M verbessern die Fachkompetenz, Humankompetenz,
iibernommen oder in einen eigenen Lehrplan umgesetzt. Sozialkompetenz, Methodenkompetenz, kommunika-
Der Unterricht in den allgemeinbildenden Fachern folgt tive Kompetenz und Lernkompetenz,

den jeweiligen landesrechtlichen Vorschriften. Der Rah- M steigern die Flexibilitdt im Hinblick auf die Sicherung
menlehrplan fiir den berufsbezogenen Unterricht wird in der fachlichen Aktualitét.

Lernfelder unterteilt.

Lernfelder sind thematische Einheiten, die durch Ziele
und Inhalte beschrieben werden. Sie sollen sich an kon-
kreten beruflichen Tétigkeiten orientieren. Das Lehrer-
team vor Ort gliedert jedes Lernfeld in eine Anzahl von
Lernsituationen.

Im Vom Lehrerteam
Berufspraxis Rahmenlehrplan aus dem Lernfeld
° festgelegt abgeleitet

\ \ \
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3. Berufshezogene Vorbemerkungen des Rahmenlehrplans

Beim folgenden Text handelt sich um Teil IV der einlei-
tenden Bemerkungen zum Rahmenlehrplan. Der allge-
meine Vorspann - der fiir alle Rahmenlehrpldne iden-
tisch ist — findet sich auf der CD-ROM.

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbil-
dung zum Technischen Modellbauer/zur Technischen
Modellbauerin ist mit der Verordnung iiber die Berufs-
ausbildung zum Technischen Modellbauer/zur Techni-
schen Modellbauerin vom 27.05.2009 (BGBI. I S. 1187)
abgestimmt. Die Rahmenlehrpldne fiir die Ausbildungs-
berufe Modellbauer/Modellbauerin (Beschluss der Kul-
tusministerkonferenz vom 21.02.1989) und Modellbau-
mechaniker/Modellbaumechanikerin (Beschluss der Kul-
tusministerkonferenz vom 21.11.1996) werden durch
den vorliegenden Rahmenlehrplan aufgehoben.

Fir den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde
wesentlicher Lehrstoff der Berufsschule wird auf der
Grundlage der ,Elemente fiir den Unterricht der Berufs-
schule im Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerb-
lich-technischer Ausbildungsberufe” (Beschluss der Kul-
tusministerkonferenz vom 07.05.2008) vermittelt.

Die Ziele der Lernfelder sind maBgeblich fiir die Unter-
richtsgestaltung und stellen zusammen mit den ergin-
zenden Inhalten den Mindestumfang dar. Die fachlichen
Inhalte der einzelnen Lernfelder sind nur generell be-
nannt und nicht differenziert aufgelistet. Die Schule ent-
scheidet im Rahmen ihrer Moglichkeiten in Kooperation
mit den Ausbildungsbetrieben eigenstidndig tiber die in-
haltliche Ausgestaltung der Lernfelder.

Es besteht ein enger sachlicher 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 Plane zugrunde zu legen. Die
einzelnen Schulen erhalten somit mehr Gestaltungsaufga-
ben und eine erweiterte didaktische Verantwortung.

Ausgangspunkt fiir das berufsschulische Lernen sind
konkrete berufsspezifische Handlungen. In den folgen-
den Zielformulierungen werden daher in nahezu allen
Lernfeldern Handlungen beschrieben, die von den Ler-
nenden im Sinne vollstindiger Handlungen selbst ge-
plant, durchgefiihrt und bewertet werden sollen.

Einschldgige Normen und Sicherheitsvorschriften sowie
MafBnahmen zum Umweltschutz sind auch dort zugrun-
de zu legen, wo sie in den Lernfeldern nicht explizit er-
wiahnt werden. Mathematische und naturwissenschaft-
liche Inhalte sind in den Lernfeldern integrativ zu ver-
mitteln. Die fremdsprachigen Ziele und Inhalte sind mit
40 Stunden in die Lernfelder integriert.

In den ersten beiden Ausbildungsjahren erwerben die
Schiilerinnen und Schiiler die Basisqualifikationen des
Technischen Modellbaus. In den Lernfeldern 1 bis 10
sind daher die Ausbildungsinhalte fiir alle Fachrich-
tungen gleich. Die Ausbildung erfolgt ab dem dritten
Ausbildungsjahr in den Fachrichtungen Anschauung,
GieBerei sowie Karosserie und Produktion, da in den
verschiedenen Fachrichtungen ganz unterschiedliche
Produkte hergestellt werden. Fiir deren Planung und
Herstellung ist es erforderlich, dass die Schiilerinnen
und Schiiler die Produkte sowie deren Aufgaben und die
damit verbundenen Anforderungen in den Folgeprozes-
sen kennen. Die Planung und Umsetzung der Produkte
basiert auf fachrichtungsspezifischen Strategien, die von
den Schiilerinnen und Schiilern jeweils in den Lernfel-
dern 11 bis 16 zu erwerben sind.

Innerhalb der jeweiligen Fachrichtung gibt es Quer-
schnittslernfelder, in denen Qualifikationen vermittelt
werden, die in anderen Lernfeldern immer wieder erfor-
derlich sind. Dazu zdhlen in der Fachrichtung Anschau-
ung die Lernfelder 12 und 14, in der Fachrichtung Gie-
Berei die Lernfelder 13 und 15 und in der Fachrichtung
Karosserie und Produktion die Lernfelder 12 und 15.
Die letzten Lernfelder weisen in allen Fachrichtungen
zunehmend Elemente der Prozessorientierung auf.

Die Abschlusspriifung Teil 1 bezieht sich im theoreti-
schen Bereich auf die Lernfelder 1 bis 7.
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4. Ubersicht iiber die Lernfelder mit zeitlichen Richtwerten

80

1. Herstellen von Bauteilen durch Zerspanen
Urformverfahren bauteilbezogen auswéhlen 80
3. Umformverfahren bauteilbezogen auswahlen 40

4 Planen und Herstellen von einfachen Modellen und Formen fiir Ur- und 80
' Umformbauteile

5. Herstellen von Bauteilen und Baugruppen durch Fiigen 40
6. Herstellen von Bauteilen mit Werkzeugmaschinen 60
7. Modelle und Formen planen, herstellen, instand setzen und andern 60
8. Muster und Prototypen planen und herstellen 40
9. Einzelteile auf numerisch gesteuerten Maschinen fertigen 80
10. Installieren und Inbetriebnehmen von Steuerungen an Einrichtungen des 40
Modellbaus
Fachrichtung Anschauung
11. Planen und Herstellen von Architekturmodellen 60
12. Oberflachen von Anschauungsmodellen gestalten und behandeln 80
13. Planen und Herstellen von Designmodellen 80
14, Planen und Herstellen von Anschauungsmodellen mittels rechnergestiitzter 60
Fertigung
15. Planen und Herstellen von Funktionsmodellen 80
16. Planen und Gestalten von Maschinen-, Anlagen- und Verkehrsmodellen 60
Fachrichtung GieBerei
1. Planen und Herstellen von GieBereimodelleinrichtungen zum Handformen 60
12, Planen und Herstellen von GieBereimodelleinrichtungen zum Maschinen- 80
formen
13, Planen und Herstellen von GieBereimodelleinrichtungen mittels rechner- 80
gestutzter Fertigung
14. Planen und Herstellen von Dauerformen fiir metallische Bauteile 60
15. Priifen von Modelleinrichtungen und Dauerformen 80
16. Planen und Herstellen von Vorrichtungen, Lehren und Schablonen fiir den €0
Fertigungsprozess
Fachrichtung Karosserie und Produktion
1. Planen und Herstellen von Karosserie-Designmodellen 60
1. Planen und Herstellen von Karosserie- oder Produktionsmodellen mittels 80
rechnergestiitzter Fertigung
13. Planen und Herstellen von Datenkontrollmodellen, Lehren oder Vorrich- 80
tungen
14. Planen und Herstellen von Produktionsmodellen 60
15. Priifen und Digitalisieren von Karosserie- oder Produktionsmodellen 80

Herstellen von Karosserieprototypenteilen
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5. Aufbau des Lernfeldrasters

Die Lernfelder sind fortlaufend nummeriert.

Der Titel driickt in knappen Worten die Handlungskompetenz
aus.

.Der Rahmenlehrplan” und somit jedes Lernfeld , baut
grundsatzlich auf dem Hauptschulabschluss auf und beschreibt
Mindestanforderungen” (Teil | des Rahmenlehrplans , Vorbe-

merkungen”). Jedes Lernfeld ist eindeutig einem Ausbildungs-

jahr zugeordnet.
Die Lernfelder beschreiben folglich die Mindestanforderungen,

die an alle Schiiler und Schiilerinnen unabhéngig vom Schwer-
punkt zu stellen sind.

Der Zeitrichtwert betragt 40, 60 oder 80 Unter-
richtsstunden je Lernfeld.

! g

Lernfeld 1, 2, 3 ... 16: Handlungskompetenz
1.12./3./4. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 40/60/80 Stunden

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler ...

A
Inhalte
[ [
[ ] [
Inhalte: Ziel:

Die zu vermittelnden Inhalte miissen aus der Der erste Absatz fasst die im Titel beschriebene Handlungskom-

Formulierung des Ziels herausgelesen werden.

Die unter ,Inhalte” aufgefiihrten Stichpunkte
stellen lediglich eine Erganzung oder Verdeut-
lichung der Formulierung des Ziels dar.

petenz am Ende des Unterrichts in dem betreffenden Lernfeld
zusammen.

Die Formulierung des Ziels beinhaltet eine vollstandige
Handlung. Diese orientiert sich an dem Regelkreis aus ,selbst-
standigem Planen, Durchfiihren und Beurteilen” (Teil IIl des
Rahmenlehrplans ,Didaktische Grundsatze").

Die Struktur der Lernfelder spiegelt einen sich stufenweise
aufbauenden Kompetenzerwerb in den Bereichen Technologie,
Gestaltung und Kommunikation wider (Teil IV des Rahmenlehr-
plans , Berufsbezogene Vorbemerkungen®).
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6. Lernfelder des Rahmenlehrplans

Die jedem Lernfeld zugeordneten Baumdiagramme
(Mindmaps) dienen der beispielhaften Konkretisierung
von Zielformulierung und Inhalt der einzelnen Lernfel-
der anhand exemplarischer beruflicher Téatigkeiten. Sie
sind kein offizieller Bestandteil des Rahmenlehrplans.

Die Baumdiagramme sind so aufgebaut, dass im Uhr-
zeigersinn moglichst alle Phasen einer vollstdndigen be-
trieblichen Handlung schrittweise von der Problemstel-
lung iiber

B die Information,

B die Planung,

B die Durchfiihrung

B bis zu der Bewertung

durchlaufen werden.

Die Baumdiagramme sollten dabei immer als offenes,
fachiibergreifendes System zur Strukturierung des Be-
rufsschulunterrichts aufgefasst werden, das flexibel an
jede Lernsituation in Riickkopplung mit dem Lehrplan
angepasst werden kann.

Die konkreten Beispiele aus der beruflichen Praxis sind
keineswegs bindend, sondern stehen stellvertretend fiir
viele weitere betriebliche Handlungsfelder des jeweiligen
Zusammenhangs.

Fiir Auszubildende und Ausbildungsbetriebe veran-
schaulichen die Baumdiagramme die schulische Ausbil-
dung, sodass eine enge Verzahnung der Ausbildung im
Sinne einer Lernortkooperation gefordert wird.

Lernfeld 1: Herstellen von Bauteilen durch Zerspanen

1. Ausbildungsjahr — Zeitrichtwert: 80 Stunden
Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten das Fertigen von berufsty-
pischen Bauteilen mit handgefiihrten Werkzeugen und Maschinen
vor. Dazu werten sie Informationen aus Skizzen, Einzel- und Gesamt-
zeichnungen auch in englischer Sprache aus und beriicksichtigen die
Eigenschaften von Eisen- und Nichteisenmetallen, Kunststoffen und
Holzwerkstoffen fiir die Zerspanung.

Sie bestimmen die Fertigungsverfahren aufgrund der Werkstiickgeo-
metrie, der Toleranzen und der Oberflachenqualitaten unter Beach-
tung 6konomischer und 6kologischer Aspekte.

Sie erstellen Skizzen und Teilzeichnungen von Bauteilen — manuell
und rechnergestiitzt — unter Beriicksichtigung der Stiicklisten und
Normen.

Inhalte

Gesamtzeichnungen

CAD-Daten

Allgemeintoleranzen

Oberflachenangaben

technische Unterlagen und Informationsquellen
Fertigungsplane

Halbzeuge und Normteile

Arbeitsplane werden auch mithilfe von Anwendungsprogrammen
erarbeitet und erganzt. Auf der Basis der theoretischen Grundlagen
der anzuwendenden Technologien planen sie die Arbeitsschritte mit
den erforderlichen Werkzeugen, Werkstoffen, Halbzeugen und Hilfs-
mitteln. Sie bestimmen die notwendigen technologischen Daten und
fiihren die erforderlichen Berechnungen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen Bauteile aufgrund der fest-
gelegten Verfahren unter Beriicksichtigung des Arbeits- und Um-
weltschutzes. Sie wahlen geeignete Priifverfahren und -mittel aus,
wenden diese an und bewerten die Ergebnisse. Sie optimieren ge-
gebenenfalls den Fertigungsprozess entsprechend den Ergebnissen.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren die
Arbeitsergebnisse.

= Normen

MeiBeln bzw. Stemmen, Feilen, Sagen, Abrichten

" Bohren, Senken, Reiben sowie Scheiben-, Band und

Schwingschleifen

= Berechnung von Massen, Kraften und Umdrehungsfrequenzen
= Hilfsstoffe
" Prasentationstechniken
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Metalle

Kunststoffe
Holzwerkstoffe

Metalle
\gganschaﬂen Kunststoffe
Holzwerkstoffe
Projektionsmethoden

Schnittdarstellungen interpretieren
Quader
Werkstickgeometrie /” Zylinder

\Bohrungen. Senkungen, Gewinde

Werkstoffeigenschaften
beriicksichtigen

Informationen auswerten,
Skizzen und Zeichnungen erstellen

llgemeintoleranzen

ormen beriicksichtigen

CAD-Daten nutzen und erzeugen

Meiteln bzw. Stemmen

Abrichten
Bohren, Senken, Reiben
Tellerschleifen

Schleifen " Bandschleifen

oszillierendes Schleifen

LF1:
Herstellen von
Bauteilen durch
Zerspanen

migliche Verfahren

Festlegen der Verfahren

Krafte
Berechnungen durchfithren /" Krafte am Schneidkeil
Massen

technologisch machbar?
uswahlkriterien / wirtschaftlich?
dkologisch vertretbar?

MeiSeln bzw. Stemmen
Feilen

Ségen
: Bohren, Senken, Reiben

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub auswahlen
“w._Umdrehungsfrequenz bestimmen

Fertigungsablauf festl

-

Herstellen der Bauteile

technologische Parameter bestimmen

Arbeitsschutzbestimmungen einhalten
Zerspanung durchfiihren und beurteilen

Prifwerkzeuge auswahlen
Priifen der Bauteile " prifungen durchfihren

Prozess optimieren
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Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen aufgrund verschiedener Kun-
denauftrage geeignete Urformverfahren fiir berufstypische Urform-
teile aus Metall und Kunststoff aus. Sie werten Informationen tber
das Urformteil aus Skizzen, Einzel- und Gesamtzeichnungen aus.
Hierbei beriicksichtigen sie die Normung der metallischen Guss-
werkstoffe und der Kunststoffe sowie deren Eigenschaften in Bezug
auf das Urformen. Sie wenden typische englische Fachbegriffe an.

Sie bestimmen mdgliche Urformverfahren fiir die Bauteile aufgrund
des Werkstoffes, des Verwendungszwecks, der Geometrie, der Tole-
ranzen und Oberflachenqualitdten unter Beachtung 6konomischer
und 6kologischer Aspekte.

Inhalte

Datenblatter der Werkstoffhersteller
Thermoplaste, Duroplaste und Elastomere
Gusseisen, Aluminiumgusslegierungen
Sand- und Feinguss

Die Schiilerinnen und Schiler analysieren den Aufbau und die Funk-
tion von Formen und Werkzeugen fiir das Urformen. Sie erstellen
eine Verfahrenstbersicht fiir das Urformen mit verlorenen Formen
fir Metalle und Dauerformen fiir Metalle und Kunststoffe, mit deren
Hilfe sie das geeignete Verfahren auswahlen. Sie unterscheiden Dau-
ermodelle und verlorene Modelle. Sie fiihren verfahrensspezifische
Berechnungen durch und organisieren die Arbeit im Team.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren die
Entscheidungsfindung sowie die Arbeitsergebnisse dem Kunden.

Kokillen- und Druckguss
KunstharzgieBverfahren
Spritzguss

SchwindmaB
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Gusswerkstoffe

Metall

Kunststoff

Dauerform

Verfahrensibersicht

Dauermodelle
Sandguss
verlorene Formen fir Metall /—@

\_Feinguss

LF 2:
Urformverfahren
bauteilbezogen
auswahlen

Funktion des Bauteils
. _Aufbau der Form

Gesamtzeichnungen
Informationen beschaffen

Animationen

Simulationen

Verwendungszweck
betriebliche Maglichkeiten
Werkstoff
Werkstickgeometrie
Ergonomie

Auswahlkriterien

Entscheiden, bewerten, dokumentieren und pridsentieren

Prasentationstechniken anwenden
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Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen aufgrund verschiedener Kun-
denauftrage geeignete Umformverfahren fiir berufstypische Um-
formteile aus Metall und Kunststoff aus. Sie werten Informationen
tiber das Umformteil aus Skizzen, Einzel- und Gesamtzeichnungen
aus. Hierbei berlicksichtigen sie die Normung der Stahle und Nichtei-
sen-Knetlegierungen. Sie bestimmen technologische Eigenschaften
der Metalle und Kunststoffe.

Sie bestimmen mdgliche Umformverfahren fiir die Bauteile aufgrund
des Werkstoffes, des Verwendungszwecks, der Geometrie, der Tole-
ranzen und Oberflachenqualitdten unter Beachtung 6konomischer
und dkologischer Aspekte. Sie filhren verfahrensspezifische Berech-
nungen durch.

Inhalte

= technische Unterlagen und Informationsquellen zu Blechen
= Kunststoffplatten und -folien

i gestreckte Langen

= Verschnitt

" Festigkeit und Dehnung

Die Schiilerinnen und Schiler analysieren den Aufbau und die Funk-
tion von Formen und Werkzeugen fiir das Umformen auch im Team.
Sie erstellen eine Verfahrenstibersicht fiir das Umformen von Metal-
len und Kunststoffen, mit deren Hilfe sie das geeignete Verfahren
auswahlen.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und préasentieren die
Entscheidungsfindung sowie die Arbeitsergebnisse dem Kunden.

= Umformverfahren:
= Biegen
m Tiefziehen
m Vakuumthermoformen
m Blasformen
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Stahle

NE-Knetlegierungen
technologische Eigenschaften
Normun

Thermoplaste
Kunststoffe  technologische Eigenschaften

Normun

IMetall

Bauteile

Biegen

gestreckte Lange

Metall

Tiefziehen Verschnitt

Kunststoffe Vakuumthermoformen
Blasformen

Funktion des Bauteil
Gesamtzeichnungen ,-—un [N Ce= SEUEs

< Aufbau des Werkzeugs
_Informationen beschaffen / =

Animationen
Simulationen

Verwendungszweck
betriebliche Maglichkeiten
Werkstoff
Werkstuckgeometrie
Ergonomie

Verfahrensiibersicht

LF 3:
Umformverfahren
bauteilbezogen

auswidhlen

Auswahlkriterien

Sicherheitsaspekie
Stickzahl

Entscheiden, bewerten und dokumentieren
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Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler planen aufgrund von Kundenauftragen
Modelle und Formen fiir Ur- und Umformbauteile ohne Hinterschnei-
dungen mit ebener Teilung fiir verschiedene Fachrichtungen des
technischen Modellbaus. Sie entwickeln Modelle und Formen unter
Anwendung modellbauspezifischer Aspekte. Die Schiilerinnen und
Schiiler bestimmen die notwendigen technologischen Daten und
fiihren die erforderlichen Berechnungen durch. Die Planung erfolgt
sowohl manuell als auch rechnergestiitzt.

Sie bestimmen spanende sowie urformende Fertigungsverfahren zur
Herstellung von einfachen Modellen und Formen. Unter Beachtung
des Arbeits- und Umweltschutzes planen sie die Arbeitsschritte zur
Herstellung der Modelle und Formen.

Inhalte

= Erzeugnisse des GieBerei-, Karosserie- und Anschauungs-
modellbaus

Formteilung

Modellteilung

Bearbeitungszugaben

Formschragen

Skizzen und Zeichnungen von Modellen und Formen
Berechnungen von

m SchwindmalBen

®m Mischungsverhaltnissen

= Winkelfunktionen

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen geeignete KunstharzgieBver-
fahren aus und fertigen damit Modelle und Formen fiir Ur- und Um-
formbauteile. Sie lagern und entsorgen umweltgefahrdende Stoffe
fachgerecht.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Ur- und Umformbauteile mithil-
fe der gefertigten Modelle und Formen her. Sie priifen und bewerten
die gefertigten Bauteile und schlieBen daraus auf die Funktionalitét
der Modelle und Formen.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren die
Arbeitsergebnisse dem Kunden. Dabei beriicksichtigen sie die kultu-
rellen Besonderheiten der Gesprachspartner.

CAD

Sicherheitsdatenblatter

Formen aus Duroplasten und Elastomeren

VollgieB-, Hinterfiill- und OberflachengieBverfahren
Priifen der Entformbarkeit, MaBBe, Form und Oberflache
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Arten von Erzeugnissen des Giebereimodelibau
technischen Modellbaus Karosseremodellbau

. _Anschauungsmodellbau

Planen von Modellen und Formen fiir Ur-
und Umformbauteile ohne Hinterschneidungen
und mit eb Teilung

Formschragen
Schwindu

manuell

Winkelfunktionen

LF 4:
Planen und Herstellen

von einfachen Modellen und Formen
fur Ur-und Umformbauteile

. spanend
A hl der Ferti rfah
uswahl der Fertigungsverfahren /h

Planen der Arbeitsschritte
Auswahl von Gietharzen

Mischen "
Urformen mit Gielharzen Mischungsberechnun,

Gielverfahren

Sicherheit, Arbeits-
und Urnweltschutz

Herstellen von Modellen und Formen
fiir Ur- und Umformbauteile

Ur- und Umformbauteile mit den gefertigten Modellen oder Formen herstellen

Modelle, Formen und Bauteile priifen, bewerten und dokumentieren
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Ziel

Die Schillerinnen und Schiiler bereiten auftragsbezogen das Fiigen
von berufstypischen Bauteilen aus Holzwerkstoffen, Kunststoff oder
Metall vor. Dazu werten sie Informationen aus Gesamtzeichnungen,
Stiicklisten und technischen Merkblattern aus und beriicksichtigen
die Werkstoffeigenschaften der Bauteile fiir das Fligen. Sie analy-
sieren die Funktion und den Aufbau der Bauteile und Baugruppen
sowie die Funktion der Fiigeelemente. Sie erkennen Normteile in
Gesamtzeichnungen und Stiicklisten.

Die Schiilerinnen und Schiler planen die Arbeitsschritte zur Mon-
tage der Bauteile und Baugruppen unter Auswahl geeigneter Flige-
verfahren und den dazugehdrenden Wirkprinzipien. Sie bestimmen
die fiir die Montage erforderlichen Fiigemittel und wéhlen fir die

Inhalte

i Sicherheitsdatenblatt
1= Schrauben, Festigkeitsklassen
= Drehmoment

Verbindung geeignete Fiigemittel aus. In ihrer Entscheidungsfindung
flieBen dabei auch Aspekte der Wirtschaftlichkeit und der Umwelt-
vertraglichkeit mit ein.

Aufgrund der festgelegten Verfahren zum Fiigen der Bauteile und
Baugruppen bereiten die Schiilerinnen und Schiiler die Fiigeteile vor
und verbinden die Bauteile miteinander.

Sie priifen die montierten Bauteile und Baugruppen und treffen Aus-
sagen hinsichtlich ihrer Funktionalitat.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren dem
Auftraggeber die Arbeitsergebnisse.

0 Stiften, Diibeln
= Kleben
1 Loten
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Metall
Bauteile Kunststoff
Holz

Funktion des Bauteils in der Baugruppe
Aufbau der Baugruppe
\Funktion der Fugeelemente

Gesamizeichnungen

Informationen beschaffen Auswahl und Darstellung von Normteilen

Sicherheitsdatenblatt
Anweisungen analysieren
Stucklisten bericksichtigen

Schrauben Wirkprinzip
Kraftschiuss Schraubenarten
K090 et
LF5: Stoffschluss
Herstellen von Bauteilen Loten Wirkprinzip
und Baugruppen durch Fiigen Verfahrensauswahl Lotverfahren
) Wirkprinzip
Formschluss ___ Stiften -
_Montageplanung | Stiftarten
lasbar
unldshar
Werkstoff
i Funktion
ugemittel bestimmen Festigkeit
Wirtschaftlichkeit

Umweltvertraglichkeit

Worbereitung der Fligeteile
Verbinden der Bauteile

Montieren von Bauteilen

Priifen, bewerten, dokumentieren und prasentieren
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Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Bauteile auftragsbezogen auf
konventionellen Werkzeugmaschinen her. Sie entnehmen Informa-
tionen aus Zeichnungen, Stiicklisten und erfassen dabei Geometrie,
Werkstoffe, Oberflachenbeschaffenheiten sowie MaB-, Form- und
Lagetoleranzen. Sie erstellen Skizzen und technische Dokumenta-
tionen.

Die Schiilerinnen und Schiiler legen geeignete Zerspanungsverfah-
ren fiir die Bauteile aufgrund technologischer, wirtschaftlicher und
okologischer Auswahlkriterien fest. Sie erstellen Arbeitsplane, in
denen sie den erforderlichen Rohling definieren, geeignete Werk-
zeuge und Spannmittel festlegen und notwendige technologische
Parameter zur Zerspanung berechnen.

Inhalte

ISO-Toleranzen und Passungen

Drehen, Frasen, Erodieren, Schleifen

Spannplan

Schneidstoffe

Kiihl- und Schmiermittel

Umdrehungsfrequenz, Vorschubgeschwindigkeit

Sie fertigen das Bauteil nach den erstellten Arbeitsplanen unter Be-
achtung des Arbeits- und Umweltschutzes.

Sie priifen und bewerten die Bauteile hinsichtlich ihrer MaB-, Form-
und Lageabweichungen sowie ihrer Oberflachengiite. Dazu entwi-
ckeln sie eine Priifstrategie und wahlen dafiir geeignete Priifmittel
aus. Sie erkennen magliche Fehlerquellen und ergreifen geeignete
MaBnahmen, um den Herstellungs- und Zerspanungsprozess zu op-
timieren. Sie setzen sich mit der Wirtschaftlichkeit der ausgewahlten
Fertigungsverfahren auseinander und beriicksichtigen dabei die Be-
deutung der Produktqualitét fiir den Unternehmenserfolg.

Die Schilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren dem
Auftraggeber ihre Ergebnisse.

Hebel, Drehmomente
Spann- und Schnittkrafte
Unfallverhiitungsvorschriften
Kegeldrehen

Messprotokolle
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Werkstickgeometren, Oberflichenbeschaffenheit
und Werkestoffei haften erfassen

1$0-Toleranzen und Passungen
Informati auswerten } Form- und Lagetoleranzen
Stiickliste
Normen benlicksichti
Skizzen erstellen

migliche ‘erfahren

Schleifen von Metallen

technologisch sinnvoll?
HAuswahlkriterien inschaftlich?

“_okologisch vertretbar?

Rohling definieren

Schneidstoffe bestimmen

Kiihl- und Schmiermittel

LF 6:
Herstellen von Bauteilen mit
‘Werkzeugmaschinen

Umdrehungsfrequenzen

“orschubgeschwindigkeit
durchfiihren Hebel, Dreh

Spann- und Schnittkrafte
Kegeldrehen

_Herstellen der Bauteile

FAebeits- uns Umweltschutzb g
Zerspanung durchfiihren und beurteilen

Priifwerkzeuge auswahlen
Prifungen durchfihren

hake, Form und La

Oberfldchen Pr?{uerkzeuse wfuanlen

Priifen und Bewerten der Bauteile
- “wJfutungen durchiuhren
\szess

Wirtschaftlichkeit

S Qualkssichaning

gebnisse dokumentieren und prasentieren

Qualitatssicherung
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Ziel

Die Schillerinnen und Schiiler planen auftragsbezogen den Aufbau
von Modellen und Formen mit Hinterschneidungen und unebener
Teilung, indem sie Einzelteilzeichnungen analysieren, formtechni-
sche Probleme erkennen und Ldsungen entwickeln. Sie wégen Al-
ternativen in Bezug auf Herstellbarkeit, Zeitaufwand, erforderliche
Unterstiitzung sowie Wirtschaftlichkeit ab. Dazu nutzen sie auch
CAD-Programme.

Sie legen zweckmaBige Fertigungsverfahren fest, bestimmen die
Reihenfolge der Fertigungsschritte und wéhlen geeignete Werkstof-
fe aus. Mithilfe von Arbeitspléanen bereiten sie die Herstellung der
Modelle und Formen fiir Ur- und Umformteile vor. Bei der Herstel-
lung der Modelle und Formen beachten sie die Arbeits- und Umwelt-
schutzbestimmungen.

Inhalte

= formtechnische und gieBtechnische Aspekte
= Modell- bzw. Formteilung
= Losteile, Schieber

Die Schiilerinnen und Schiiler setzen Modelle und Formen nach
erfolgter Schadensanalyse instand. Hierbei entwickeln sie Instand-
setzungsmdglichkeiten unter Abwagung der Machbarkeit und Wirt-
schaftlichkeit. Sie fiihren die Instandsetzung unter Beriicksichtigung
der entstehenden Kosten und der zur Verfiigung stehenden Zeit
durch und dokumentieren diese.

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren Anderungen an Modellen und
Formen mithilfe einer Analyse des Anderungsauftrags aus und doku-
mentieren diese. Sie entwickeln hierbei Ausfiihrungsmdglichkeiten,
die technische sowie wirtschaftliche Aspekte berlicksichtigen.

Die Schiilerinnen und Schiler priifen die erstellten, instand gesetz-
ten bzw. geanderten Modelle und Formen mithilfe der gefertigten
Ur- und Umformteile, bewerten diese und dokumentieren ihre Er-
gebnisse.

= Schnittdarstellungen
= Modell- und Formplanungszeichnungen
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Einzelteilzeichnungen analysieren

Werkstoff des Bauteils bericksichtigen
Stickzahl beachten
formtechnische Probleme Hinterschneidungen
erkennen
Hohlraume

formtechnische Losungen

unebene Teilung
entwickeln

Losteile
Keme, Schieber

Planen von Modellen und Formen
fiir Ur- und Umformbauteile mit
Hinterschneidungen und Hohlriumen

Herstellbarkeit Modell bzw. Form

Einzelfertigun
Serienfertigun

Wirtschaftlichkeit

erforderliche Unterstitzung einschatzen

Berechnungen durchfahren _—Y1adores

ionen
manuelle und computergestitzte Aufbau von Modellen und Formen
Dokumentation erstellen

Schnittdarstellungen von Modellen
und Formen

unterschiedliche Fertigungsverfahren festiegen
Arbeitsplane erstellen Reihenfolge der Fertigungsschritte bestimmen

Herstellen von Modellen und Formen

Werkstoffe auswahlen
_fiir Ur- und Umformbauteile Maschinen, Werkzeuge und Spannmittel bestimmen
LF7:
Modelle und Formen

planen, herstellen,

Rohmaterial vorbereiten
nstand setzen und @ndern

Maschinen und Hilfsmittel einrichten
odelle und Formen herstellen

Schadensanalyse durchfihren

Instandsetzen von Modell

und Formen

zur Verflgung stehende Zeit

Andern von Modellen und F

Werkstoffe

Machbarkeit

Ur- und Umformbauteile mit den

gefertigten Modellen oder Formen herstellen

Modelle, Formen und Bauteile

riifen, bewerten und dokumentieren
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Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler planen aufgrund von Kundenauftragen
Anschauungs- Funktions- und Werkzeugprototypen. Hierzu entneh-
men sie aus Zeichnungen, Skizzen, Mustern und CAD-Daten die er-
forderlichen Informationen und berticksichtigen dabei den aktuellen
Entwicklungsstand. Sie erstellen CAD-Daten oder wandeln vorhan-
dene CAD-Daten in Austauschformate zur Erzeugung von Rapidpro-
totyping-Teilen bzw. als Basis fiir die CNC-Fertigung um. Sie wenden
die vorkommenden englischen Fachausdriicke an.

Aufgrund der Funktionalitat des Werkstoffs und der Gestalt des Bau-
teils sowie seiner Oberflachenbeschaffenheit und Stiickzahl wahlen
sie geeignete Verfahren zur Herstellung von Prototypen aus. Dabei
beachten sie 6konomische und 6kologische Aspekte.

Arbeitsablaufe werden auch mithilfe von Anwendungsprogrammen
erarbeitet und erganzt. Auf der Basis der generativen und konven-

Inhalte

1 Skizzen und Muster
= Datenaustauschformate

tionellen Technologien planen sie die Arbeitsschritte mit den erfor-
derlichen Werkzeugen, Werkstoffen und Hilfsmitteln. Sie bestimmen
die notwendigen technologischen Daten und fiihren die erforder-
lichen Berechnungen durch.

Die Schiilerinnen und Schiller fertigen Bauteile aufgrund der festge-
legten Verfahren unter Beriicksichtigung des Arbeits- und Umwelt-
schutzes.

Sie wahlen geeignete Priifmittel aus, wenden diese an, bewerten die
Ergebnisse und optimieren gegebenenfalls den Fertigungsprozess
entsprechend den Ergebnissen.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren dem
Kunden die Arbeitsergebnisse. Dabei beriicksichtigen sie die kultu-
rellen Besonderheiten der Gesprachspartner.

" generative Fertigungsverfahren
" RP-Prozess
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Anschauungsprototyp
Arten von Prototypen Funktionsproto

Werkzeugprotolyp (technischer Prototyp)

Skizen
und Vorgab . Muster
\ CAD-Daten
STL-Date
CAD-Daten erzeugen und i S BERUgE] !
CAD-Daten als Basis fur CNC-Fertigung kennen
Spanen
Urformen
Planen von Mustern Umformen
und Prototypen .'
= f LOM
‘erfahren zur Herstellung von Prototypen STL
Ferti B Fou
I
L Kunststofl
LF 8:
Muster und Prototypen
planen und herstellen Funktionalitét
Gestalt des Bauteils
Oberfiachenbeschaffenheit
Stickzahl
vorhandene Ausstatiung
Datenbasis
Postitioni Q der ile im n
wirnschatliche Nulzung des Bauraums
generative Verfahren an d dabei verfah ifische B derheiten beri
_Muster und Prototypen_herstellen

Maschinen und Hilfsmittel ei
Bauteile auspacken und
Oberiachenfinish

komventionelle Verfahren anwenden

_Muster und Prototypen priifen, bewerten und dokumentieren
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Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen auftragsbezogen Einzelteile
auf numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen. Sie analysieren
und erstellen fertigungsgerechte Teilzeichnungen, bestimmen die
Gestalt und den Aufbau des Rohlings und entnehmen technischen
Dokumentationen die erforderlichen Informationen fiir die CNC-
Fertigung.

Sie ermitteln die technologischen und geometrischen Daten fiir die
Bearbeitung und erstellen Arbeits- und Werkzeugpléne. Sie entwi-
ckeln auf der Basis dieser Plane CNC-Programme, Gberpriifen und
optimieren den Bearbeitungsprozess durch Simulation und fiihren
die Datensicherung durch. Dazu nutzen sie Programmieranleitungen
und Herstellerunterlagen. Sie iibernehmen 2D-Daten aus CAD-Sys-
temen und nutzen diese als geometrische Basis zur CNC-Programm-
erstellung.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen das Spannen des Werkstiicks
und der Werkzeuge. Sie kontrollieren Sicherheitseinrichtungen und

Inhalte

2'5D-CNC-Frasen

= Aufbau und Funktionsweise von CNC-Maschinen

= manuelle und werkstattorientierte Programmierung
= Konturpunktberechnung

stellen deren Funktion sicher. Sie richten die Werkzeugmaschine ein
und nehmen unter Beachtung der Bestimmungen des Arbeits- und
Umweltschutzes die Zerspanung vor. Dabei liberwachen sie den Pro-
zess und greifen gegebenenfalls ein.

Auf Grundlage der an das Einzelteil gestellten Forderungen wahlen
die Schiilerinnen und Schiler geeignete Priifmittel aus und wenden
sie an. Sie interpretieren und dokumentieren die ermittelten Priifer-
gebnisse. Die Schiilerinnen und Schiiler unterscheiden hierbei zwi-
schen technologisch und programmtechnisch bedingten Einfliissen
des Fertigungsprozesses auf MaBhaltigkeit, Oberflachengiite sowie
Form- und Lagetoleranzen.

Die Schiilerinnen und Schiiler entwickeln Vorschlage zur Prozess-
optimierung und CNC-Programmanderung unter Berticksichtigung
der Produktqualitat und Wirtschaftlichkeit und setzen diese um. Sie
prasentieren und dokumentieren dem Auftraggeber ihre Ergebnisse.

Zyklen, Unterprogrammtechnik
Fertigungsunterlagen
Postprozessor

Normen zur CNC-Technik
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LF9:
Einzelteile mit numerisch gesteuerten
Werkzeugmaschinen herstellen

Eir 1

: " Werksliickg trien, Oberfldchenbeschaffenheit
Informationen = //und Werkstoffeigenschaften erfassen
: Skizzen erstellen
Funkti ise der CNC-Maschine

Rohling definieren

Spannmitiel auswahlen

Arbeilsschritte festlegen
Schneidstoffe bestimmen

Werkzeugplan
'< Kihl- und Schmiermiltel auswihlen

Arbeitsplan fur Frasteil erstellen

Konturpunkie

Programmaufbau

G0, G1, G2, G3
Bearbeitungszyklen
Unterprogrammtechnik

manuelle Programmierung

Zusaizfunktionen
werkstattorientierte Programmierun

_CNC-Programm erstellen

2D-Konturdaten (b t

Frasstrategie entwickeln
Postprozessorlauf durchfilhren
Simulation und Uberpriifung durchfilhren
Dateniibertragung vornehmen

CAD-CAM

Werkzeuge vermessen
Werkzeugkorrekiurdaten eingeben
Aufspannen des Bauleils

Herstellen der Bauteil

Zerspanungsprozess Uberwachen und gegebenenfalls eingreifen

Prifwerkzeuge auswahlen
Prifungen durchfiihren

Mafie, Form und Lage

Priifwerkzeuge auswiéhlen

Priifen und Bewerten der Bauteile Oberfldchen

Prifungen durchfiihren
. Wirtschaftlichkeit

<“_Qualitdtssicherung

Ergebnisse dokumentieren und présentieren
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Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler planen auftragsbezogen Lsungen fiir
steuerungstechnische Aufgabenstellungen an Einrichtungen des Mo-
dellbaus auch im Team. Dazu werten sie Informationen aus Schalt-
planen aus, entwerfen systematische Losungsstrategien und wenden
diese an. Sie erstellen hierzu notwendige Planungsunterlagen und
fihren erforderliche Berechnungen durch. Sie entwickeln mithilfe der
Planungsunterlagen einfache Funktions- und Schaltplane.

Inhalte

= Technologieschema

Steuern und Regeln

pneumatische, hydraulische und elektrische Steuerungen
logische Grundschaltungen

]
]
|
= Verkniipfungs- und Ablaufsteuerungen

Die Schilerinnen und Schiiler realisieren den Schaltungsaufbau
unter Beachtung der einschlagigen Normen und nehmen die steue-
rungstechnischen Systeme unter Beriicksichtigung des Arbeits- und
Umweltschutzes in Betrieb. Dabei entwickeln sie Strategien zur Feh-
lersuche und zur Optimierung ihrer Ldsungen und wenden diese an.

Sie dokumentieren und prasentieren ihre Ergebnisse auch unter Ver-
wendung geeigneter Anwendungsprogramme dem Auftraggeber.

= VDE-Sicherheitshestimmungen
= Berechnungen:
® Druck und Druckkrafte
= Leistung
m Stromstarke, Spannung und Widerstand
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Steuern und Regeln

Elektrotechnik
Preumatik

Gundlagen kennen
Informationen beschaffen

Schaltplane analysieren
Anordnungsplane lesen

Druck und Druckkréfte
Berech durchfiihren /~ Sp 1y, Stromstarke, Widerstand

\_Leistungsberechnung

LF 10:
Installieren und Inbetriebnehmen
von Steuerungen an
Einrichtungen des Modellbaus

Steuerung installieren Bauteile auswanlen

Bauteile montieren
Verknipfungen herstellen
Sicherheitshestimmungen beachten
Urnweltschutzbestimmungen einhalten

Steuerungsablauf Gberprifen
Steuerung in Betrieb nehmen /" Fenier feststellen und beheben
v Einstellungen optimieren

Ergebnisse dokumentieren und prasenti
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Fachrichtung Anschauung

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler planen — vorrangig im Team — auf-
grund von Kundenauftragen unter Berlicksichtigung der zur Verfii-
gung stehenden technischen Unterlagen die Gestaltung und Ferti-
gung von Architekturmodellen und fiihren deren Fertigung und Prii-
fung durch. Sie informieren sich Gber die verschiedenen Arten der
Anschauungsmodelle und erfassen die Kundenwiinsche im Hinblick
auf die Art des Architekturmodells.

Bei der Planung der Modellgestalt legen sie die Bauweisen fiir
Modelle und Grundplatten fest, wéhlen die geeigneten Werkstoffe
unter technologischen und wirtschaftlichen Aspekten aus, erstellen
manuell und rechnergestiitzt Plane und bestimmen die Eigenschaf-
ten fiir die Modelloberflachen.

Bei der Fertigungsplanung iibernehmen und verandern die Schiilerin-
nen und Schiiler Konstruktionsdaten, auch CAD-Datensatze, bestim-

Inhalte

= Architekturmodelle:
Stadtebaumodelle
Gebaudemodelle
Innenraummodelle
historische Modelle
Schnitt- und Teilmodelle

men die konventionellen und rechnergestiitzten Herstellungsverfah-
ren fiir die Einzelteile, definieren die Fertigungsschritte und erzeugen
CAM-Daten. Sie planen Vorrichtungen und Schablonen und wahlen
gestalterisches Zubehor aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen die Einzelteile manuell, maschi-
nell und rechnergestiitzt her und beachten dabei die Vorschriften
zum Arbeits- und Umweltschutz. Transparente Teile aus Acryl werden
von ihnen spanend bearbeitet, poliert, geklebt, mattiert und warm-
umgeformt. Sie fiihren das Oberflachenfinish durch und gestalten
farblich die Oberflachen. Sie stellen Schablonen, Vorrichtungen und
gestalterisches Zubehar her, priifen die Modelle anhand der Kunden-
spezifikation, dokumentieren die Priifergebnisse, kennzeichnen die
Modelle und verpacken sie versandgerecht.

Bauweisen:

= Vollkdrperbauweise

B Rippenbauweise

m Schichtbauweise

® Hohlbauweise

Abstraktionsgrad

MaBstabe und MaBstabsberechnungen
Sicht- und MaBpriifung
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Planen und Herstelle
von
Architekturmodellen

Ubersicht der Anschauungsmodeliarten

Informationen beschaffen

Vollkérpe
Rippenbauweisa
Schichtbauweise
Hohlbauweise

Modell- und Modeligrundplattenaufbau

_Architekturmodellgestalt planen

manuell
Flidne erzeugen
rechnergestitzt
Oberfisichen festiege :ve"‘""ﬂ
al gestalt

Architekt dellherstellung planen

Werkstoffe auswahlen

Einzelteile und Modellgrundplatten
herstellen

Architek ielle herstellen

‘\Womrichtungen und Schablonen herstellen
\gesta.terisches Zubehtr herstellen
"@arﬂa:han farblich gestalten

odell kennzeichnen und versandgerecht cken

\&eits- und Umwelischutz beachten

Priifen der Architek dell

Mal
: ﬁm’sw bewerten und dokumentieren
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Ziel

Die Schiilerinnen und Schiler ermitteln die Anforderungen an die
Modelloberflachen, legen die Oberflachenbeschaffenheit fest, ge-
stalten Oberflachen und priifen sie.

Sie klaren aufgrund von Kundenwiinschen, Funktion und Werkstoff
die Anforderungen an die Oberflachen. Sie legen die Oberflachenbe-
schaffenheit im Hinblick auf Rauheit, Haptik und Farbgestaltung fest
und berticksichtigen dabei das Farbspektrum, die Farbtransparenz
und die Farbeigenschaften.

Die Schiilerinnen und Schiiler finishen mechanisch die Oberflache,
wobei sowohl manuelle als auch maschinelle Bearbeitungsverfahren

Inhalte

= Oberflachenfinish:
m Schaben
m Schleifen
m Polieren
m Strahlen
= Diamantpolieren
= farbliche Oberflachen:
m Spritzen
m Streichen
m Walzen
= Metalloberflachen:
Beizen
Mattieren
Zaponieren
Eloxieren
Vernickeln
Galvanisieren
Atzen

zum Einsatz kommen. Sie nehmen Grundierungen vor, fiihren einen
Zwischenschliff durch und vollenden die Oberflachen, wobei sie die
Bestimmungen des Arbeits- und Umweltschutzes beachten.

Sie gestalten Metalloberflachen mithilfe unterschiedlicher Ferti-
gungstechniken und beschriften und bedrucken Modelle und Mo-
delloberflachen.

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen die Oberflachen optisch und
haptisch und stellen ihre Rauheit fest und dokumentieren ihre Priif-
ergebnisse.

= Druckarten:
m Siebdruck
= Tampondruck
m Offsetdruck
= Gravur
= Entsorgung umweltgefahrdender Stoffe
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Kundenwiinsche
Anforderungen an die Oberflachen kldren Werkstoff

Funktion

Rauheit

Farbspekirum
Oberflichenbeschaffenheit definieren / Farbgestaltun Farbtransparenz
Farbeigenschaften

Haptik

schaben

manuell

schleifen
Oberfldchenfinish mechanisch durchfilhren

diamanipolieren

Grundierung vornehmen

Oberfliachen farblich gestalten

LF 12A:
Oberflachen von
Anschauungsmodellen
gestalten und behandeln

Metalloberflichen gestalten

Siebdruck
Tampondruck

Oberflichen beschriften Folienbeschriftun
Offset

Gravur
abformen

optisch
haptisch

Soll-Ist-Vergleich (Farbskala
Rauheit

Oberflachen prifen
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Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler planen — vorrangig im Team — auf-

grund von Kundenauftragen die Gestaltung und Fertigung von
Designmodellen und fiihren deren Fertigung und Priifung durch.

Sie erfassen die Kundenwiinsche im Hinblick auf die Art des Pro-
dukts, seine Visualisierung und Funktionalitdt, den gewiinschten
MaBstab sowie den Abstraktionsgrad. Dabei nutzen sie Skizzen, Ge-
samt- und Einzelteilzeichnungen und CAD-Daten, auch in englischer
Sprache.

Bei der Planung der Modellgestalt erstellen und andern sie CAD-
Daten, legen die Modelldetails sowie die Oberflachen im Hinblick
auf Haptik, Rauheit und Farbe fest.

Inhalte

= Designmodellarten aus den Bereichen:
m  Automotiv
m Konsumgliter
® Lebensmittel

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen die Werkstoffe fiir die Einzel-
teile aus, legen fiir diese die erforderlichen Herstellungsverfahren
fest und erstellen Arbeits- und Zeitplane fir die Fertigung. Sie er-
zeugen Daten fiir rechnergestiitzte Zerspanung und generative Ver-
fahren.

Sie stellen die Einzelteile manuell, maschinell und rechnergestiitzt
her, gestalten deren Oberflachen und fiigen die Einzelteile.

Die Schiilerinnen und Schiller priifen die Designmodelle anhand der
Kundenspezifikation, dokumentieren die Ergebnisse und présentie-
ren sie dem Kunden.

Projektmanagement

Klebstoffauswahl

manuelle und rechnergestiitzte MaBpriifung
Shoreharte
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Automotiv

Prodult Konsumgiiter

“_Lebensmittel usw.

Fostraktionsarad

Skizzen
technische Informationen /" Gesamtzeichnungen
“_CAD-Daten

$al4,

. CAD-Daten erstellen und dndem
Designmodell g

< Oberfléchen festlegen

Werkstoffe auswihlen

konventionell
Herstellungswerfahren festlegen /* rechnergestiitat

Designmodellherstellung planen

LF134A:
Planen und Herstellen
on Designmodellen

generativ

FAebeits- und Zeitplane erstellen

rechnergestiitzt
generativ

Daten er

manuell
Bnzelteile herstellen /" maschinell
Nrechnergestina

kleben

Designmodelle herstellen schrauben
Fiigen der Bnzelteile schweiken
léten
stiften

Oberflichen gestalten und beschriften

manuell

Makprifun —
2 rechnergestiitat
. . Gestaltung
Priifen der Designmodell Sichtpriifung <__ Oberflichen
mechanisch Shorehirte

Priifergebnisse bewerten und dokumentieren
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Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler planen und erstellen Anschauungsmo-
delle mittels rechnergestiitzter Fertigung und priifen diese.

Sie planen und konstruieren die Bauteile und Vorrichtungen fiir die
Fertigung, wobei sie vorhandene CAD-Daten nutzen und aufbereiten
sowie neue erstellen.

Die Schiilerinnen und Schiiler legen die spanenden und generativen
Fertigungsverfahren fiir die Einzelteile unter Beriicksichtigung von
deren Gestalt, Werkstoff und Stiickzahl fest. Dabei beachten sie die
betrieblichen Rahmenbedingungen und 6konomische Aspekte.

Sie planen die Fertigung der Einzelteile, indem sie Maschinen,
Werkzeuge und Hilfsmittel auswahlen, Arbeitsplane erstellen, Be-
arbeitungsstrategien und Prozessparameter festlegen, erforderliche
Berechnungen durchfiihren, CAD-CAM-Systeme anwenden, Werk-

Inhalte

3D-CNC-Frasen

CAD-Formate

Regelgeometrie
Freiformflachen

Vernetzung und Schnittstellen
Prozessparameter-Datenbanken

zeugbewegungen generieren und Kollisionskontrollen mittels Simu-
lationen vornehmen. Sie erzeugen und optimieren CNC-Programme
und ibertragen diese an die Werkzeugmaschinen. Sie pflegen und
sichern Daten.

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen die Einzelteile auf CNC-Ma-
schinen, wobei sie die Maschinen und Werkzeuge einrichten, den
Fertigungsprozess iiberwachen und optimieren. Sie beachten die
Vorschriften des Arbeits- und Umweltschutzes. Gewonnene Erkennt-
nisse werden dokumentiert und auf die Herstellung anderer Bauteile
tibertragen.

Sie priifen die Einzelteile, wobei sie einen Soll-Ist-Vergleich vorneh-
men und Messprotokolle erstellen.

= virtuelle Maschinen
" Werkzeugcodierung
= Messtechniken:

= taktil

m lasergestiitzt

m fotografisch
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LF 14A:
Planen und Herstellen
von Anschauungsmodellen
mittels rechnergestiitzter Fertigung

_Einzelteile planen und konstruieren (CAD)

Regel und Freiformflichen

Geslalt des Bauleils
‘Werksioff des Bauteils
Stlickzahl

verhandene Maschinen
Wirtschaftlichkeit

Rahmenbedingungen
_Fertigungsverfahren festlegen |

spanend
generativ

Ferigungsmethode

Maschinen und Hilfsmillel auswihlen

Produktqualtitat
Wirschaftlichkeit
vorhandene Méglichkeiten

Bearbeilungssiralegie festiegen

Prozessparameter
Spannmitlel auswihlen
Tool-Management-Systeme
Werkzeuge auswihlen digitale Werkzeugdatenbanken
Werkzeugcodierung

Arbeilsplan erstellen
_Fertigung planen

Werkzeugbewegungen generieren
Quelicode erzeugen

CAD-CAM-Systeme anwenden

virtuelle Maschinen Kelisko =
Posiprozessoriauf
Datentransfer Schnilistellen

Werkzeuge messen

grafische Programmiersysieme nutzen

Belegung des Werkzeugmagazins
Werkzeugkorrekiurwerle eingeben
Werkstlick spannen

| Maschine einrichten

Bauteil ferligen und Prozess Uberwachen

Optimierung der Ferligung

gewonnene Erkenninisse auf die Ferligung anderer Bauleile anwenden
schiltzen

Daten sichern
pflagen

_Fertigung durchfihren

beits- und Umweltvorschriften beachten

Messen innerhalb der CNC-Maschine
takdil
Messmaschine Laser

_Einzelteile priifen folografisch
N_Solk-Ist -Vergleich mitlels Software
Speichermedium

Kundenforderung

Messprolokolle erstellen




| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler planen — vorrangig im Team — auf-
grund von Kundenauftragen die Gestaltung und Fertigung von
Funktionsmodellen einschlieBlich erforderlicher elektrischer Instal-

lationen und Steuerungen und fiihren deren Fertigung und Priifung
durch.

Sie erfassen die Kundenwiinsche, auch in englischer Sprache, im
Hinblick auf die Art des Produkts, seine Funktionalitdt und MaBstab
sowie die Aufgaben der Beleuchtungen und Steuerungen. Sie nutzen
Skizzen, Gesamtzeichnungen, Plane, CAD-Daten und Fotos, um die
Anforderungen im Hinblick auf Aufbau, Kinematik, Ablaufe und/oder
Schemata zu analysieren.

Die Schiilerinnen und Schiiler gestalten Funktionsmodelle, indem sie
CAD-Daten erstellen oder &ndern, die Darstellungssystematik de-
finieren, die Beanspruchungen der Bauteile beriicksichtigen, funk-
tionale Aspekte beachten, Verbindungselemente auswahlen oder
gestalten und die Oberflachen definieren. Sie planen Steuerungen
fiir Beleuchtungen mit unterschiedlichen Effekten in verschiedenen
Ausfiihrungen.

Inhalte

= Riemen- und Zahnradtriebe

i Ubersetzungsverhaltnisse

= Antriebsmotore und Getriebearten

= Beleuchtungsausfiihrungen: LED, Kaltlicht, Halogen, Licht leiten-
de Werkstoffe

= Beleuchtungseffekte: Lauflicht, Blinklicht, Stroboskop

Sie planen die Herstellung der Funktionsmodelle, wobei sie die
Werkstoffe auswdéhlen, Herstellungsverfahren festlegen, Arbeits-
und Zeitplane erstellen, CAM- oder STL-Daten erzeugen sowie An-
triebe und Antriebselemente auswahlen und erforderliche Berech-
nungen durchfiihren.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen die Einzelteile manuell, ma-
schinell, rechnergestiitzt oder generativ her. Sie fligen Einzel- und
Kaufteile sowie Antriebe und Steuerungseinrichtungen zu Funktions-
modellen. Sie installieren aufgrund von vorgegebenen oder eigenen
Planen Beleuchtungen und Steuerungen und beachten dabei die
Vorschriften zur Arbeitssicherheit. Sie priifen die Funktionsmodelle
anhand der Kundenspezifikation, prasentieren und iibergeben sie
dem Kunden.

Potentiometer

Sensoren

Aktoren

SPS

Funktionspriifung: mechanisch, schaltungs- und steuerungs-
technisch
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LF 15 A:
Planen und Herstellen
von Funktionsmodellen

Automativ
Produkt Messe und Werbung
Schemata
Anforderungen des Kunden " "
W_FunMlionalitst _—onematik
Ablaufe
Makstab
Skizzen
CAD-Daten
Fotos
| LED
Infermatienen beschaffen Kaltlicht
= Ausfilhrungen
%.._Halogen
Licht leitende Werkstoffe
Modellbeleuchtung
Patentiometer
gewinschte und erforderliche Effete /.-C2ullicht
Funktionen erfassen . Blinklicht
Stroboskop
Sensoren
) verbindungsprogrammiert
Verarbeitung
Steuerungen speicherprogrammiert
Aktoren
CAD-Daten und andem

Darstellungss!

emalik definieren
Beanspruchungen der Bauleile bericksichtigen
Gestalt unter funktionalen Aspekien festiegen
Verbindungselemente auswihlen und gestalten

Funktionsmodelle gestalten

Beleuchiungen
Bewegungsablaufe

Arbeitssicherheit
: Vorschriften

Beleuchtungen und Steuerungen planen

Oberachen festiegen

Werkstoffe auswahlen
konventionell
Herstellungsverfahren festiegen / rechnergestiitzt
generativ

Arbeits- und Zeitplane erstellen

_Funktionsmodellherstellung planen / rechnergestitzt

Daten erzeugen .
generaliv

Riemen- und Zahnradtriebe

Anfriebe und Antriebsel " - f Ubersetzung:

Wandlung kreisfirmig - geradlini
: Motore und Getriebe

manuell
Einzelteile herstellen maschinell

rechnergestitz
Funktionsmedelle herstellen
= v Eil ile bizw, K fugen

Arbeitssicherheit
Worschriften

Beleuchtungen und Steverungen installieren

Funktionsprifun mechanisch

gstechnisch

Prufen der Funktionsmodelle




| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiler planen und gestalten aufgrund von
Kundenwiinschen Maschinen-, Anlagen- und Verkehrsmodelle.

Sie analysieren die Kundenwiinsche im Hinblick auf Funktionalitat,
MaBstab, Abstraktionsgrad und Einsatzbedingungen des Modells.
Dabei nutzen sie Plane, Funktionsschemata, Gesamt- und Detailzeich-
nungen sowie CAD-Daten aus den verschiedenen Produktbranchen.

Beim Planen und Gestalten von Maschinen, Anlagen und Verkehrs-
modellen legen die Schiilerinnen und Schiiler die Werkstoffe und
Abmessungen der Bauteile unter Beriicksichtigung der Modellein-
satzbedingungen fest. Sie bestimmen die Bauweisen der Modelle
und planen Schnitt- und Teilschnittmodelle fiir die Maschinen-, An-
lagen- und Verkehrsmodelle.

Inhalte

= Maschinen: Fertigungsmaschinen, Forderanlagen

= Anlagen: Rohrleitungsanlagen, Kraftwerke, Klarwerke
Verkehr: StraBenfahrzeuge, Schienenfahrzeuge, Fluggeréte,
Schiffe

Funktionalitat: statisch, dynamisch, interaktiv

Die Schiilerinnen und Schiiler legen die Oberflichen und Farben
flir Maschinen-, Anlagen- und Verkehrsmodelle fest. Insbesondere
bei Rohrleitungsanlagen wenden sie die Normen an und setzen die
Farbvorgaben um.

Sie wahlen Kaufteile fiir die verschiedenen Produktbranchen aus
und ermitteln deren Kosten. Sie prasentieren die Planungen dem
Kunden und beriicksichtigen dessen Anregungen und Wiinsche im
weiteren Planungsprozess.

= Einsatzbedingungen: fester Standort, standig veranderlicher
Standort, Einsatz unter Versuchsbedingungen
= Bauweisen: massiv, hohl
= Kaufteile:
B Zahnrader, Riemenscheiben, Ketten
= Ventile, Aggregate, Behalterboden
m Schienen, Rader, Reifen, Schiffsschrauben, Reling
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Rohrleitungsanlage

Anlage Kraftwerke
Klarwerke
Maschinen Fertigungsmaschinen

Produkt Férderanlagen

Straienfahrzeuge
Schienenfahrzeuge
Fluggerite

Schiffe

Verkehr

Anforderungen des Kunden kldren
Funktionalitait
MaBstab
Informationen beschaffen §\ \Abstraktionsgrad
i i\ Detailierung
statisch oder dynamisch
interakiv
immer auf Reisen
cdelleinsatzbedingunge: staiondr
Versuchsbedingunge

Pline
Funktionsschemata
Gesamtzeichnunge
Detailzeichnunge
Schnittdarstellungen
CAD-Daten

technische Informationen aus den
[Produktbereichen analysieren

LF 16A:
Planen und Gestalten von
Maschinen -, Anlagen~- und
Verkehrsmodellen

Kaufteile auswihlen und
deren Kosten berlcksichti

g durchfiihren




| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Fachrichtung GieBerei

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiler planen — vorrangig im Team — Mo-
delleinrichtungen nach Kundenauftragen, indem sie gussteilspezifi-
sche Informationen erfassen sowie formtechnische, gieBtechnische,
bearbeitungstechnische und putztechnische Bedingungen beriick-
sichtigen. Dazu verschaffen sie sich einen Uberblick iiber Form- und
GieBverfahren. Sie erstellen mithilfe von Fertigungszeichnungen,
Modellplanungsskizzen und CAD-Datensatzen Planungsunterlagen
fir die Herstellung der Modelleinrichtungen. Sie wenden typische
englische Fachbegriffe an.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Fertigung der Modelleinrich-
tung durch Auswahlen des Modellwerkstoffes sowie des Modellauf-
baus, wobei sie die mdgliche Herstellung von Kernkasten berticksich-

Inhalte

= Naturmodell
= Kernmodell

tigen. Sie bestimmen mithilfe ihrer Planungsunterlagen geeignete
Herstellungsverfahren. Mithilfe der vorliegenden Zeichnungen bzw.
CAD-Datenséatze legen sie Bearbeitungsstrategien fest.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen die Modelleinrichtungen durch
manuelle oder maschinelle Fertigung her. Hierzu erzeugen sie auch
CAM-Daten. Sie komplettieren die Modelleinrichtung durch die Her-
stellung von Kernkasten (Kernseelen) und kennzeichnen die entspre-
chenden Modellteile. Sie beachten bei der Herstellung den Arbeits-
und Umweltschutz.

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen die Modelleinrichtungen mithil-
fe geeigneter Priifeinrichtungen anhand der Kundenanforderungen,
bewerten diese und dokumentieren ihre Ergebnisse.

= verlorene Modelle
= Farbkennzeichnung der Modelle
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Shkizzen und Zeichnungen

Funktion
Einsatzbereich
konstrubdives Umfeld

Gesamizeichnungen

ssteil ifische Informationen erfassen

technische Informationen
CAD-Daten dbemehmen

Teilungen

Formverfahren
Formschrigen

konstiultive Gussteilaltemnativen aufzei

Planen der M Bedingungen bericksichti Gietveriahren
Schwindung
Giel und Speisersystemne
verlorene Modelle
nterlagen erstellen Modellplanung
CAD-Daten erzeugen
Wedstoff auswihlen
LF 11G: Modellaufbau bzaw. Rohling bestimmen
Planen und Herstellen von spanend manuelle Fertigun
Modelleinrichtungen zum maschinelle Fedigun
Handformen Fer h
Pla der Ferti der Modelleinrich urformend
T T
en ertigung der g t:ﬂm -
CAD-Daten fiir die Ferti ib h baw. aufbereit

e kstoff
e dstil chgeometrie
worhandene Maschi und Wied a

Rohlinge

manuelle Ferdigung

spanend
maschinelle Fertigung auch CHC

udormend
enerativ

Modelle, Kemnbkisten, ki len und W

Einzelteile fligen
komplettieren

Herstellen der Modelleinrichtung

Kennzeichnen

Kiihleisen (Abschreckplatten)
Kemmarken

Sicherheit, Arbeits- und |

Oberflichenprifung
Funktionsprifung

ufen, bewerten und dokumentieren
Toleranzen

Dokumentation

Makhaltigkeit




| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Ziel

Die Schilerinnen und Schiiler planen — vorrangig im Team — die
Gestaltung und Fertigung von GieBereimodelleinrichtungen zum
Maschinenformen und fiihren deren Fertigung und Priifung durch.

Mithilfe technischer Unterlagen beschaffen sie sich Informationen
tber Gestalt, Werkstoff und Stiickzahl des Gussteils. Sie entnehmen
Informationen auch aus englischen Unterlagen. Bei der Planung der
GieBereimodelleinrichtung wahlen sie Werkstoffe fiir Modellplatten
und Kernkasten aus und berticksichtigen formtechnische, gieBtech-
nische, bearbeitungstechnische sowie putztechnische Bedingungen.
Die Schillerinnen und Schiiler bestimmen den GieBereimodell- und
Modellplattenaufbau. Sie legen den Aufbau der dazugehérenden
Kernformwerkzeuge fest.

Bei der Planung der Fertigung der GieBereimodelleinrichtung bestim-
men sie die Rohlinge und wahlen geeignete spanende oder urfor-

Inhalte

= Maschinenformverfahren
= Kernherstellungsverfahren
= GieB- und Speisersysteme

mende Fertigungsverfahren aus. Sie tibernehmen bzw. bereiten CAD-
Daten fiir die Fertigung auf. Aufgrund der zu bearbeitenden Werk-
stoffe, der Werkstiickgeometrie und der vorhandenen Maschinen
und Werkzeuge legen die Schiilerinnen und Schiiler Bearbeitungs-
strategien fest.

Unter Beachtung der Sicherheit, des Arbeits- und Umweltschutzes
stellen die Schiilerinnen und Schiiler die GieBereimodelleinrichtung
her. Sie fertigen Rohlinge, Modelle, Modellplatten und Kernkasten
mit geeigneten spanenden und urformenden Fertigungsverfahren.
Sie fiigen die Einzelteile, komplettieren die GieBereimodelleinrich-
tungen und kennzeichnen die Einrichtungskomponenten.

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen und bewerten die GieBereimo-
delleinrichtungen und optimieren sie aufgrund der Gussteilanalyse.

= Modellplattenarten
= Kernkastenarten
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Gestalt des Gusstails
ferkstoff des Gussteils
|f Stockzahl

Vielstenpelprassen

Pressen mit glattem Presshaup
Prassen mit profikertem Prasshaup
Prassen mit pneumatischem Presshaup
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Maschinenformvertahren Jf_Impulsverdichten —_
_Informationen beschaffen \ —
Vakuurmformverfahren
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Abzishen
HAuswerfen
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ermherstellungsverfahren

Warlstoffe for Modeliplatten und Kembkasten auswahlan
formtechnische
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bearbeitungstechnische
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Bedingungen berdcksichtigen
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einseitige Modeliplatten
doppelssitige Modeliplatten

Reliefmodeliplatien

LF 12G:
Planen und Herstellen von
Modelleinrichtungen zum
Maschinenformen

i Reversiermodeliplatten
‘Wechselrahmensysteme

_Planen der Modelleinrichtung Segment-. Teilmodeliplatten

mit Einziehteil
mit Durchziehteil
mit Abstreifkamem
Sondermodeliplatten J° mit Wechselteil
Wit Auswerfer
mit Heizeinrichtung
mit Vakuumiereinrichtung

Modell- und Modeliplattenaufbau bestimmen

it Begasungseinrichiung

Schielkernkasten
emkastenaufbau festiegen
mit Heizeinrichiung

Auswerfereinnichiungen

Rohlinge bestimmen

Fertigungsverfahren auswahlen spanend
urformend

CAD-Daten fur die Fertigung Gbermehmen bzw. aufbereiten
Werkstoff

_Planen der Fertigung der Modelleinrichtung

Bearbeitungsstrategien festiegen Werksiockgeometrie
vorhandene Maschinen und Werkzeuge

Rohlinge herstellen

spanend
Modelle, Modeliplatten, Kernkasten Buch CNC
urformend

_Herstellen der Modelleinrichtung Einzelteile fogen

Montage Komplettieren
Kennzeichnen von Gussteil und Einrichtungskomponenten

Sicherheit, Arbeits- und Umweltschutz beachien

Mallprifung
Formprafung
_Modelleinrichtungen priifen, bewerten und optimieren J~ Oberfiachenpru
Funitionsprifung
Optimieren der Modeleinrichtung aufgrund der Gussteilanalyse




| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen auftragsbezogen GieBerei-
modelleinrichtungen mittels rechnergestiitzter Fertigungsverfahren
an. Sie analysieren den Auftragseingang, planen den notwendigen
Ressourcenbedarf und fiihren die Arbeitsvorbereitung durch. Insbe-
sondere analysieren sie die CAD-Datensatze, bereiten sie auf und
nehmen erforderliche Anderungen und Ergénzungen vor. Sie verste-
hen Anleitungen in englischer Sprache.

Sie planen das Spannen des Werkstiicks, legen die Bearbeitungsstra-
tegie fest, ermitteln die technologischen Parameter und wahlen die
notwendigen Werkzeuge sowie Spannmittel aus. Dabei wenden die

Inhalte

= 3D-CNC-Frasen
" Werkzeugbewegungen generieren
= Werkzeuge vermessen

Schiilerinnen und Schiiler die entsprechenden CAD-CAM-Systeme
zielgerichtet an. Sie fiihren Simulationen mit Kollisionskontrollen
durch, erzeugen mithilfe von Postprozessoren steuerungsspezifische
CNC-Programme und (ibertragen diese an die Werkzeugmaschine.

Sie richten die Werkzeugmaschine ein und fiihren die Fertigung der
Modelleinrichtung durch. Sie Gberwachen den Zerspanungsprozess
und optimieren ihn gegebenenfalls.

Sie priifen, bewerten und dokumentieren das Fertigungsergebnis
und den -prozess und sichern die Daten.

= Datentransfer
= Schnittstellen
= Prozessoptimierung
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| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiller planen — vorrangig im Team — nach

Kundenauftragen die Gestaltung und Fertigung von Dauerformen
fiir metallische Bauteile, fiihren deren Fertigung und Priifung durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren die Kundenanforderungen
hinsichtlich Gestalt, GroBe, Stiickzahl und Werkstoff des herzustel-
lenden Bauteils. Die Schiilerinnen und Schiler erwerben Kenntnisse
liber die wichtigsten GieBverfahren in Dauerformen zur Herstellung
metallischer Bauteile. Sie beriicksichtigen dabei auch die GieBeigen-
schaften der Metallschmelzen.

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Dauerformen fiir die Her-
stellung metallischer Bauteile. Sie entwickeln den Aufbau und die

Inhalte

= GieBarten

= Lage des Gussteils in der Form
" Formeinsatze

= Kerne und Schieber

Gestalt der Dauerform, wahlen geeignete Eingusssysteme aus und
gestalten den Anschnitt. Sie fiihren die erforderlichen Berechnungen
durch.

Bei der Planung der Fertigung der Dauerformen legen die Schiile-
rinnen und Schiiler geeignete erodierende, spanende oder genera-
tive Fertigungsverfahren fest. Sie bestimmen die Reihenfolge der
Fertigungsschritte, die Maschinen, Werkzeuge und Spannmittel und
erstellen Arbeitspléane.

Sie richten Maschinen und Hilfsmittel ein, fertigen die Einzelteile,
montieren die Dauerform und mustern diese ab. Aufgrund der Guss-
teilanalyse optimieren sie gegebenenfalls die Dauerform.

= Verklammern, Entliiften und Temperieren der Form
= Auswerfeinrichtungen
" Gussfehler
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| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Priifung von Modellein-

richtungen, Dauerformen oder deren Einzelteile, fiihren die Priifung
durch und dokumentieren die Ergebnisse.

Bei der Planung werten sie Zeichnungen, technische Unterlagen,
auch in englischer Sprache, Kundenwiinsche und die Anforderung
der Folgeverfahren aus, beriicksichtigen mogliche Qualitatsman-
gel und ermitteln die Priifmerkmale und -aufgaben im Hinblick auf
MaBe, Form, Oberflache und Funktion. Sie legen die Priifverfahren
fiir konventionelle und computergestiitzte Verfahren fest und pla-
nen den Einsatz der Messwerkzeuge und Prifmittel. Sie erstellen
Priifplane.

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen Modelleinrichtungen, Dauer-
formen oder deren Einzelteile. Dabei richten sie Messmaschinen ein,

Inhalte

= Priifmerkmale:

m Entformbarkeit
m Kernspiel
m Kernsicherungen
® Wandstarke
® Modellversatz
Q

" QM-Handbuch

bedienen diese und erfassen die Messwerte manuell und numerisch
gesteuert. Die Messwerterfassung kann auch mithilfe eines Lasers
oder fotografischer Messtechniken erfolgen. Sie vergleichen die Soll-
und Istwerte mit Zeichnungen oder einem CAD-Datensatz, speichern
diese ab und erstellen fiir den Kunden Messprotokolle.

Aus ermittelten Qualitatsabweichungen entwickeln die Schilerin-
nen und Schiiler MaBnahmen zu deren Behebung, optimieren Fer-
tigungsprozesse und tragen dadurch zum kontinuierlichen Verbes-
serungsprozess bei.

Die Schiilerinnen und Schiller erarbeiten sich Grundlagen des Quali-
tatsmanagements und wenden diese durch Standardisierungen des
Priifprozesses im GieBereimodellbau an.



Schulische Umsetzung der Ausbhildung

LF 15G:
Prifen von Modelleinrichtungen
und Dauerformen

|f
_Priifprozesse planen

_Einzelteile und Einrichtungen priifen }'

Matitoleranzen

Faorm- und Lagetoleranzen
Oberflachenangaben
sonstige Kundemwinsche
Arforderungen der
Folgeverfahren
Make
Formen
Oberfiachen
Furidion

Auswerten von Zeichnungen
und technischen Uinteragen

Prifmerkmale und -aufgaben ermittein_/

Entformungsfehler

Kemeinkegefehler

' / Versatz
modellabhanige Gussfehler Wandstarken

magliche Qualitatsmanagel benbcksichtigen
Grat

Modelloberflachan Rauheit

Toleranzen

Messwerkzeuge auswahlen
Profmittel bestimmen

berdhrend

homventionell

Prufverfahren festiegen
computergestitzt

berihrungshos

Sichtprifiung
Malprifung
Funktionsprifung

manuell

Ibe: chine einfchten und bedi
f ssmaschine einnchten u ienen NG

I Messwererfassung mittels Laser durchfuhren
fotografische Messtechniken anwendan

Solklst-Vergleich

Zeichnung als Basis
CAD-Datensalz als Basis

Speichermedium
protokolle erstelien Datenaufbersitung fir den Kunden
schitzen
Daten sichem
phegen

Fehlerursachen emittein
Ursachen filr Qualititsabweichungen ermittein Matnahmen zur Behebung ergreifen
_und Konsequenzen fiir den Produktionsprozess ableiten )~ Lontinuiericher Verbessennasprozess
. Prozesse standardisieren

Anwendung im Gielbersimodellbau

theoretische Grundiagen, Beariffe

Qualititsmanagement im Betrieb Audit
_verstehen und anwenden Verantwortliche
Qhd-Handbuch Prifurnfang

Prufdokumentation




| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die Gestaltung und Fertigung
von Vorrichtungen, Lehren und Schablonen nach Kundenauftragen
und fiihren deren Fertigung und Priifung durch. Die bendtigten In-
formationen entnehmen sie Gesamtzeichnungen, CAD-Daten und
Schaltplanen, auch in englischer Sprache.

Sie planen den Aufbau und die Fertigung von Vorrichtungen sowie
Lehren und beachten dabei deren Einsatz im Fertigungsprozess.
Unter Berticksichtigung der Wirtschaftlichkeit planen sie die Ferti-
gung von Schablonen fiir den Formprozess.

Die Schilerinnen und Schiiler fertigen Vorrichtungen, Lehren und
Schablonen durch manuelle und spanende Fertigungsverfahren, hier-

Inhalte

= Vorrichtungen:
= Kernmontage
m Kernkleben
= Kerneinlegen

zu nutzen sie auch CAD-Daten und wenden die CNC-Fertigung an.
Mithilfe von Schaltplanen installieren sie pneumatische Steuerungen
fir Vorrichtungen und Lehren. Sie beachten hierbei die Sicherheits-
vorschriften und den Arbeitsschutz.

Die Schiilerinnen und Schiller priifen die Vorrichtungen, Lehren und
Schablonen mithilfe geeigneter Priifverfahren auf MaBhaltigkeit,
Oberflachengiite und Funktion, sie bewerten die Ergebnisse der Prii-
fung, dokumentieren diese und optimieren gegebenenfalls Vorrich-
tungen, Lehren oder Schablonen.

= Lehren:
= Kernmontage
m Kernpriifen
m Formpriifen
= Schabloniereinrichtungen
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| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Fachrichtung Karosserie und Produktion

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler planen — vorrangig im Team — die Ge-
staltung und Fertigung von Karosserie-Designmodellen nach Kun-
denauftrag und fiihren deren Fertigung und Priifung durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler erfassen die Kundenvorgaben und
werten die zur Verfiigung stehenden technischen Informationen,
auch in englischer Sprache, aus. Sie informieren sich (ber die ver-
schiedenen Erzeugnisse des Karosserie-Designmodellbaus, kennen
deren jeweilige Aufgaben innerhalb der unterschiedlichen Entwick-
lungsphasen einer Autokarosserie und kénnen das jeweilige Karos-
serie-Designmodell dem Kundenauftrag entsprechend zuordnen.

Bei der Planung der Modellgestalt legen sie Aufbau und Einzel-
teile des Modelles fest und wahlen geeignete Werkstoffe sowie
Verbindungsmittel aus. Sie setzen konstruktive Anderungen nach
Kundenriicksprache um. Dazu iibernehmen und erzeugen sie CAD-
Datenséatze, in denen sie Flachen erweitern und schlieBen, An- und
Umkonstruktionen durchfiihren und das Modell konstruieren.

Inhalte

= Clay-Modelle, Designmodelle-Interieur, Designmodelle-Exterieur
= Lastenheft, Package, Designerskizzen
" Fahrzeugkoordinatensystem, Netzlage

Bei der Planung der Modellfertigung legen die Schiilerinnen und
Schiiler geeignete Fertigungsverfahren fest und ermitteln den dazu
notwendigen Maschinen- und Werkzeugeinsatz. Sie bestimmen die
einzelnen Fertigungsschritte, erzeugen gegebenenfalls CAM-Daten
und erstellen Arbeitsplane, in denen sie Prozessparameter festlegen
und berechnen.

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen die Karosserie-Designmodelle
maschinell und manuell mit entsprechenden Modellierungstechni-
ken her. Entsprechend den Kundenvorgaben iiberprifen und korri-
gieren sie den Strak der erzeugten Modellflachen und Flachentiber-
gange, bauen Zusatzteile in die Designmodelle ein und erzeugen
auftragsentsprechende Modelloberflachen.

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen, bewerten und dokumentieren
die hergestellten Karosserie-Designmodelle.

= Industrieplastilin, Modellpasten, Kunststoffblockmaterial
= Solidkonstruktion, Flachenkonstruktion
" Regelgeometrie, Freiformflachen
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| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Ziel
Die Schiilerinnen und Schiller fertigen rechnergestiitzt Karosserie-
oder Produktionsmodelle an CNC-Frasmaschinen.

Sie analysieren den Fertigungsauftrag hinsichtlich der Modellbe-
schaffenheit, der fiir die Fertigung erforderlichen Materialien und
Ressourcen und legen die notwendigen Arbeitsablaufe und Termine
fest.

Fir die rechnergestiitzte Fertigung notwendige Datensatze von Ein-
zelteilen oder Baugruppen werden erstellt oder tiber CAD-Daten-
austauschformate importiert, geandert und fiir die Modellfertigung
aufbereitet.

Bei der Planung der rechnergestiitzten Einzelteilfertigung legen sie
aufgrund der Modellgeometrie, der geforderten Modellqualitat und
der wirtschaftlichen Anforderungen Bearbeitungsstrategien fest und
bestimmen die erforderlichen Prozessparameter, Spannmittel und
Werkzeuge. Sie erzeugen in CAD-CAM-Systemen CNC-Frasprogram-

Inhalte

= 3D-CNC-Frasen
= CAD-Einzelteilkonstruktion
= CAD-Baugruppenkonstruktion

me und geben diese steuerungsspezifisch aus. Sie tberpriifen die
erzeugten Programme in Simulationen auf Kollision, Werkzeugbe-
wegungen und Werkzeugwechsel und fiihren Optimierungen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler richten die CNC-Frasmaschinen und
Spannmittel fiir die Fertigung ein, messen die zu verwendenden
Werkzeuge, belegen das Werkzeugwechselmagazin und fiihren den
Fertigungsprozess durch. Sie Giberwachen den laufenden Fertigungs-
prozess, analysieren diesen auf Optimierungsmaoglichkeiten, modi-
fizieren gegebenenfalls das CNC-Programm und nehmen Datensi-
cherungen vor.

Die Schiilerinnen und Schiiler priifen und bewerten die hergestellten
Einzelteile fiir Karosserie- oder Produktionsmodelle, dokumentieren
die Ergebnisse und lassen die Auswertung in weitere Herstellungs-
prozesse einflieBen.

i Frasstrategien fiir Freiformflachen
= Werkzeugdatenbanken
" Prozessoptimierung
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| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Ziel

Die Schilerinnen und Schiiler planen — vorrangig im Team — die
Gestaltung und Fertigung von Datenkontrollmodellen, Lehren oder
Vorrichtungen nach Kundenauftrag und fiihren deren Fertigung und
Priifung durch.

Sie informieren sich Gber die verschiedenen Arten der Datenkon-
trollmodelle, Lehren oder Vorrichtungen, erfassen deren Bauweisen
und werten die zur Verfiigung stehenden technischen Informationen,
auch in englischer Sprache, aus.

Bei der Planung des Datenkontrollmodells legen sie die Grundplatte
sowie den Modellaufbau fest und wahlen geeignete Werkstoffe und
Verbindungsmittel aus. Sie setzen konstruktive Anderungen nach
den zu Verfiigung stehenden Informationen um. Dazu iibernehmen
und erzeugen sie CAD-Daten, in denen sie Regel- und Freiformfla-
chen schlieBen und erweitern.

Inhalte

= Modellarten:
m  Exterieurmodell
® Interieurmodell
m Referenzmodell
= Cubing

Bei der Fertigungsplanung legen die Schiilerinnen und Schiiler ge-
eignete Fertigungsverfahren fest und ermitteln den dazu notwendi-
gen Maschinen-, Spannmittel- und Werkzeugeinsatz. Sie bestimmen
die GréBen der Rohlinge, die einzelnen Fertigungsschritte, erzeugen
CAM-Daten, in denen sie Frasparameter- und -strategien festle-
gen und eine Simulation durchfiihren. Sie erstellen Arbeitsplane, in
denen sie Prozessparameter auswahlen und berechnen.

Die Schilerinnen und Schiiler erstellen Rohlinge, die mit dem Un-
terbau verbunden werden. Sie stellen Datenkontrollmodelle, Lehren
oder Vorrichtungen maschinell und manuell mit entsprechenden
Fertigungsverfahren her. Sie fiihren das Oberfléchenfinish durch und
gestalten die Oberflachen farblich.

Sie priifen die Modelle, Lehren oder Vorrichtungen, dokumentieren
die Priifergebnisse und kennzeichnen die Einzelteile und Baugruppen.

Show-Car

Messaufnahmen

Priifvorrichtungen

Kunststoffblockmaterial, Modellpasten
Verbindungsmittel fiir Datenkontrollmodelle
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| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen — vorrangig im Team — nach
Kundenvorgaben Produktionsmodelle bzw. Formen fiir unterschied-
liche Fertigungsverfahren an.

Sie analysieren die Kundenvorgaben und bestimmen das anzuwen-
dende Fertigungsverfahren fiir das zu produzierende Endprodukt
nach technischen, 6konomischen und ékologischen Kriterien.

Bei der Planung der Produktionsmodelle legen sie zundchst die
Werkzeuglage fiir das Bauteil fest, wahlen geeignete Formwerk-
stoffe aus und gestalten den Aufbau und die Einzelteile der Form
bzw. des Produktionsmodells. Hierbei achten sie besonders auf die
Erfordernisse des jeweiligen Fertigungsverfahrens, der notwendigen
Formteilungen und die Entformbarkeit der zu fertigenden Bauteile.
Dabei nutzen sie auch CAD-Programme.

Inhalte

= Kundenanforderungen: Funktion, Werkstoff, Gestalt, Stiickzahl
des Endproduktes
" Fertigungsverfahren zur Bauteilherstellung:
® Laminieren
® Schaumen
= Vakuumthermoformen
m Kunstharz-GieBverfahren

Die Schiilerinnen und Schiiler planen die spanende oder urformende
Herstellung der Produktionsmodelle. In Abhangigkeit vom Herstel-
lungsverfahren definieren sie die einzelnen Arbeitsschritte und be-
stimmen die erforderlichen Werkstoffe sowie Hilfsmittel.

Sie stellen die Einzelteile der Produktionsmodelle maschinell und
manuell her, montieren diese und fiihren die Endkontrolle des Pro-
duktionsmodelles durch.

Mit den hergestellten Produktionsmodellen fertigen die Schiilerin-
nen und Schiiler Bauteile als Endprodukte.

Sie priifen, bewerten und dokumentieren diese Bauteile auf die Ein-
haltung der Kundenvorgaben, ziehen daraus Riickschliisse auf die
hergestellten Produktionsmodelle und entwickeln mégliche Ande-
rungs- oder Verbesserungsvarianten.

= Lage im Fahrzeugkoordinatensystem
= Positivformen, Negativformen
= Oberflachenfinish
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| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler planen Priifprozesse fiir Karosserie-
und Produktionsmodelle sowie deren Einzelteile und fiihren diese
durch. Sie digitalisieren Karosseriemodelle und fiihren die Daten in
den Entwicklungsprozess zuriick.

Bei der Planung werten sie Zeichnungen, technische Unterlagen,
Kundenwiinsche und die Anforderung der Folgeverfahren aus, be-
riicksichtigen mogliche Qualitatsmangel und ermitteln die Priifmerk-
male und -aufgaben im Hinblick auf MaBe, Form, Oberflache und
Funktion. Sie legen die Priifverfahren fiir konventionelle und compu-
tergestiitzte Verfahren fest und planen den Einsatz der Messwerk-
zeuge und Priifmittel. Sie erstellen Prifplane.

Die Schiilerinnen und Schiller priifen Karosserie- und Produktions-
modelle oder deren Einzelteile. Dabei richten sie Messmaschinen ein,
bedienen diese und erfassen die Messwerte manuell und numerisch
gesteuert. Die Messwerterfassung kann auch mithilfe eines Lasers
oder fotografischer Messtechniken erfolgen. Sie vergleichen die Soll-

Inhalte

= Priifmerkmale:
m Stetigkeit von Flacheniibergangen
® Haptik
m Strak
m Lichtreflexion

und Istwerte mit Zeichnungen oder einem CAD-Datensatz, speichern
diese ab und erstellen fiir den Kunden Messprotokolle.

Aus ermittelten Qualitatsabweichungen entwickeln die Schiilerin-
nen und Schiiler MaBnahmen zu deren Behebung, optimieren Ferti-
gungsprozesse und tragen dadurch zum kontinuierlichen Verbesse-
rungsprozess bei. Die Schiilerinnen und Schiiler ermitteln Fehlerur-
sachen, ergreifen entsprechende MaBnahmen und standardisieren
die Produktionsprozesse.

Die Schiilerinnen und Schiler digitalisieren Modelloberflachen.
Dabei erzeugen sie Punktewolken, optimieren diese und fiihren sie
in den vorhandenen CAD-Datensatz zuriick.

Die Schiilerinnen und Schiller erarbeiten sich Grundlagen des Quali-
tatsmanagements und wenden diese durch Standardisierungen des
Priifprozesses im Karosserie- und Produktionsmodellbau an.

= Reverse Engineering
 QM-Handbuch
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| Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin

Ziel

Die Schiilerinnen und Schiiler planen aufgrund von Produktinforma-
tionen die Karosserieprototypenherstellung. Sie wahlen Fertigungs-
verfahren aus, planen die Prototypenherstellung und fiihren deren
Fertigung und Priifung durch.

Sie analysieren die Produktinformationen im Hinblick auf Stiickzahl,
Funktion, Werkstoff, Geometrie und Datenformat. Dabei beriicksich-
tigen sie den Entwicklungsstand des Prototypenteiles.

Anhand der Prototypenteile wahlen sie generative, urformende oder
spanende Fertigungsverfahren aus. Sie berlicksichtigen dabei Eigen-
schaften und Gestalt des Bauteils, die Oberflachenbeschaffenheit
sowie die vorhandene Ausstattung des Betriebes.

Auf der Basis der generativen und konventionellen Technologien
planen sie den gesamten Fertigungsprozess. Dabei entscheiden sie
unter Beriicksichtigung von 6konomischen, technologischen, organi-
satorischen und betrieblichen Rahmenbedingungen, welche direkten

Inhalte

= AbgieBen in weiche Werkzeuge oder Formen
AbgieBen in harte Werkzeuge oder Formen
VakuumgieBen

Rapidprototyping

oder indirekten Fertigungsverfahren an welcher Stelle innerhalb der
Prozesskette zum Einsatz kommen.

Die Schiilerinnen und Schiiler organisieren, Giberwachen und modifi-
zieren den Prozessablauf zur Herstellung der Karosserieprototypen-
teile, wobei sie die jeweils erforderlichen Informationen und Daten
zur Verfiigung stellen, zusammenfihren, abgleichen und sichern.
Sie fertigen Karosserieprototypenteile und die dazu erforderlichen
Modelle und Formen unter Beriicksichtigung des Arbeits- und Um-
weltschutzes.

Sie priifen und bewerten die Karosserieprototypenteile auf die Ein-
haltung der Kundenvorgaben, ziehen daraus Riickschlisse auf die
Organisation des Prozesses sowie die Wahl und Ausfiihrung der Fer-
tigungsverfahren. Sie dokumentieren die gewonnenen Erkenntnisse
und lassen sie in weitere Prozessplanungen einflieBen.

 Rapid Tooling
= Direct Manufacturing
= Nachbehandlung der Formen und Bauteile



Schulische Umsetzung der Ausbhildung

LF 16 KP:
Planen und Herstellen
von Karosserieprototypenteilen

Stilckzahl

spanende Verfahren bestimmen

generative Fertigungsverfahren
bauteilspezifisch auswihlen

_Fertigungsverfahren auswahlen |

urformende Verfahren festlege

spanende Ferfigung
urformende Ferdigung

_Prototypenherstellung planen

generative Ferigung

spanende Ferligung

Muster

Bauteileigenschaften
Funitionsteil

Gestall des Bauteils
Oberflichenbeschaffenheit
Stilckzahl
- Farbe
vorhandene Ausstatiung
Datenbasis
Abgieiten in weiche Werkzeuge oder Formen
Abgleiien in harte Werlzeuge oder Formen
Vakuumgiefien

CAD-Daten ibernehmen, veréindern oder erzeugen
STL-Dalen iibernehmen oder erzeugen

Positionierung im Bauraum vornehmen
Prozessparameter bestimmen

harte oder weiche Formen hersiellen
Bauleile herstellen

urformende Fertigung

_Prototypen herstellen

generative Ferligung J' Rapidprototyping

Rapid Tooling Formen herstellen

Direct Manufacluring

Kunststoffe
Metalle
Kleinserien herstellen

einzeine Bauteile herstellen
Sintern

Machbehandlung der Formen oder Bauteile Stitzgeometrien entfernen

Mafprifung Messmaschine

_Prototypen prifen /¢y nionsprifung

Priifergebnisse bewerien und dokumentieren

Finishen







Prifungen 1IN
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1. Hintergrund des Priifungsansatzes

Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fdhigkeiten sollen so vermittelt wer-
den, dass die Auszubildenden zur Ausiibung einer qua-
lifizierten beruflichen Tdtigkeit im Sinne von § 1 Abs. 3
des Berufsbildungsgesetzes befihigt werden, die insbe-
sondere selbststandiges Planen, Durchfiihren und Kon-
trollieren einschlief3t. Diese Beftihigung ist auch in den
Priifungen nach den §§ 7, 8, 10 und 12 nachzuweisen.

(§ 5 Abs. 1 der VO iiber die Berufsausbildung zum Tech-
nischen Modellbauer/zur Technischen Modellbauerin)

Handlungsorientierung in der Ausbildung bedeutet, sich
an praxisgerechten Aufgaben und berufstypischen Ar-
beitsprozessen zu orientieren. Die Auszubildenden erhal-
ten damit eine aktive Rolle fiir ihr eigenes Lernen. Die
zu erwerbenden Handlungsmuster werden den Auszubil-
denden nicht mehr wie friiher ,mundgerecht” prasentiert;
vielmehr sollen die Auszubildenden dazu angeleitet wer-
den, sich diese in der aktiven Auseinandersetzung mit der
beruflichen Umwelt eigenverantwortlich zu erschlieB3en.

Wenn die Auszubildenden im Verlauf ihrer Ausbildung
zum selbststdndigen Planen, Durchfithren und Kontrol-
lieren komplexer Arbeitsaufgaben befdhigt werden, liegt
es nahe, auch den Nachweis dieser Qualifikationen an
realititsnahen Aufgabenstellungen in Priifungen zu ent-
wickeln. Das nach alten Ausbildungsverordnungen prak-
tizierte Abfragen von isoliertem Faktenwissen in Bezug
auf Fertigkeiten und Kenntnissen, welches lediglich
in Priifungen zum Tragen kam, wird durch die neuen,
handlungsorientierten Priifungsanforderungen abgeldst.

Die Ergebnisse moderner beruflicher Priifungen nach
Maligabe neu gestalteter Ausbildungsverordnungen sol-
len die individuelle Berufseingangsqualifizierung doku-
mentieren und zugleich Auskunft dariiber geben, welche
berufliche Handlungskompetenz die Priiflinge derzeit
aufweisen und auf welche Entwicklungen diese aktuellen
Leistungen zukiinftig schlieen lassen. Die Entwicklung
und Férderung von Handlungskompetenz in der Berufs-
ausbildung bedeutet die Fiahigkeit und Bereitschaft, be-
rufliche Anforderungen auf der Basis von Wissen und
Erfahrung sowie durch eigene Ideen selbststandig zu be-
willtigen, die gefundenen Losungen zu bewerten und die
eigene Handlungsfahigkeit weiterzuentwickeln.

Vorbereitung auf die Priifung

Ein didaktisch und methodisch sinnvoller Weg, die Aus-
zubildenden auf die Priifung vorzubereiten, ist, sie von
Beginn ihrer Ausbildung an mit dem gesamten Spek-
trum der Anforderungen und Problemstellungen, die der
Beruf des Technischen Modellbauers/der Technischen
Modellbauerin mit sich bringt, vertraut zu machen und
die Auszubildenden in vollstindige berufliche Handlun-
gen einzubeziehen. Diese Handlungen setzen sich aus
folgenden Elementen zusammen:

B die Ausgangssituation erkennen

B Ziel setzen/Zielsetzung erkennen

B Arbeitsschritte bestimmen (Handlungsplan erstellen)
B Handlungsplan ausfiihren

B Ergebnisse kontrollieren und bewerten

Damit wird den Auszubildenden auch ihre eigene Ver-
antwortung fiir ihr Lernen in Ausbildungsbetrieb und
Berufsschule, fiir ihren Ausbildungserfolg und beruf-
lichen Werdegang deutlich gemacht. Eigenes Engage-
ment in der Ausbildung fordert die Handlungskompe-
tenz der Auszubildenden enorm.



Priifungen

Was heiBt gestreckte Abschlusspriifung?

Wesentliches Element der Neuordnung ist die Einfiih-
rung der ,gestreckten” Priifung in der Berufsausbildung
fiir Technische Modellbauer/Technische Modellbauerin-
nen. Anstelle des ,klassischen® Modells von Zwischen-
und Abschlusspriifung/Gesellenpriifung findet bei dieser
Priifungsart nur noch die Abschlusspriifung/Gesellen-
prifung statt.

Neu ist, dass sich die Abschlusspriifung/Gesellenpriifung
aus zwei zeitlich voneinander getrennten Teilen zusam-
mensetzt. Das Gesamtergebnis setzt sich aus den Ergeb-
nissen dieser beiden Teile zusammen.

Der Teil 1 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung wird
am Ende des zweiten Ausbildungsjahres abgenommen.
Das Ergebnis des Teils 1 der Abschlusspriifung/Gesellen-
priifung flieBt mit 25 % in das Gesamtergebnis der Ab-
schlusspriifung/Gesellenpriifung ein.

Der Teil 2 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung wird
am Ende der Ausbildungszeit abgenommen. Er trigt
mit 75 % zum Gesamtergebnis bei. Qualifikationen, die
bereits im Teil 1 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung
Gegenstand waren, diirfen im Teil 2 nur gepriift werden,
wenn sie zur Feststellung der Berufsbefdhigung notwen-
dig sind.

Die Teilergebnisse diirfen nicht einzeln zertifiziert wer-
den, d.h., Teil 1 und Teil 2 sind keine eigenstdndigen
Priifungen.
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2. Struktur der Priifungen

Priifungsbereich
Arbeitsauftrag |

l

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) technische Unterlagen auswerten und anwenden, Arbeitsablaufe planen, Berechnungen durchfiihren,

b) Fertigungsverfahren auswahlen und anwenden,

¢) MaBnahmen zur Arbeitsorganisation, zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit, zum Umweltschutz,
zur Kundenorientierung, zur Wirtschaftlichkeit und zur Qualitatssicherung beriicksichtigen,

d) Werkzeuge und Maschinen auswahlen, einrichten und handhaben,

e) Modelle, Formen, Muster oder Prototypen herstellen sowie

f) Priifverfahren auswahlen und anwenden kann.

v v

7 Stunden 90 Minuten

l l

Arbeitsaufgabe:
Schriftliche Bearbeitung von Aufgabenstellungen,

Planen und Herstellen eines Modells, einer Form, die sich auf die Arbeitsaufgabe beziehen
eines Musters oder eines Prototyps



Priifungen

Priifungsbereich
Wirtschafts-
und Sozialkunde

Priifungsbereich
Planung und
Konstruktion

Priifungsbereich
Fertigung

Priifungsbereich
Arbeitsauftrag Il

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Art und Umfang von Auftrégen erfassen,

b) Produkte des GieBereimodellbaus planen und konstruieren,

) Fertigungsverfahren auswahlen und Fertigungsschritte unter Beachtung wirtschaftlicher, technischer, organisatorischer und
zeitlicher Vorgaben selbststandig festlegen,

d) GieBereimodelleinrichtungen oder Dauerformen herstellen,

e) GieBereimodelleinrichtungen oder Dauerformen priifen,

f) MaBnahmen zur Arbeitsorganisation, zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit, zum Umweltschutz,
zur Kundenorientierung und zur Qualitétssicherung beriicksichtigen sowie

g) die relevanten fachlichen Hintergriinde aufzeigen kann.

(Herstellen einer GieBereimodelleinrichtung oder einer Dauerform”

> oder <

Durchfiihrung eines betrieblichen Auftrags: Anfertigung eines Priifungsprodukts:
= Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen = Dokumentation mit aufgabenspezifischen Unterlagen
i Fiihren eines auftragshezogenen Fachgesprachs i Fiihren eines auftragshezogenen Fachgesprachs

l

Dem Priifungsausschuss ist vor der Durchfiihrung die
Aufgabenstellung einschlieBlich eines geplanten
Bearbeitungszeitraums zur Genehmigung vorzulegen.

l "

Priifungszeit Priifungszeit
1 Durchfiihrung des betrieblichen Auftrags einschl. i Herstellung des Priifungsprodukts einschl.
Dokumentation: insgesamt 24 Stunden Dokumentation: insgesamt 24 Stunden

= Auftragsbezogenes Fachgesprach: hochstens 30 Minuten = Auftragsbezogenes Fachgesprach: hochstens 20 Minuten
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Priifungsbereich
Planung und

Priifungsbereich

Priifungsbereich Wirtschafts-

Arbeitsauftrag Il

Priifungsbereich
Fertigung

Konstruktion

v

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) die Bedingungen fiir den Einsatz
des Produktes erfassen,

b) technische Informationen aus-
werten,

¢) formtechnische, bearbeitungs-
technische, gieBtechnische und
putztechnische Bedingungen
beriicksichtigen sowie

d) CAD-Daten tibernehmen,
verandern und erzeugen kann.

l

Zugrunde liegende Tatigkeit:
Erstellen von Planungs- und Kon-
struktionsunterlagen zur Herstellung
einer GieBereimodelleinrichtung

l

Schriftliche Bearbeitung
praxisbezogener Aufgaben

l

Priifungszeit
120 Minuten

| |

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Planungs- und Konstruktionsdaten
libernehmen,

b) Werkstoffe und Fertigungs-
verfahren festlegen,

c) Arbeitsschritte und Prozess-
parameter festlegen sowie

d) Prifverfahren festlegen und
Priifunterlagen erstellen kann.

l

Zugrunde liegende Tatigkeit:
Erstellen von Fertigungsunterlagen
zur Herstellung einer GieBereimodell-
einrichtung oder einer Dauerform

l

Schriftliche Bearbeitung
praxisbezogener Aufgaben

l

Priifungszeit
90 Minuten

und Sozialkunde

+_I

Der Priifling soll nachweisen, dass
er allgemeine wirtschaftliche und
gesellschaftliche Zusammenhénge
der Berufs- und Arbeitswelt dar-
stellen und beurteilen kann.

\/

Schriftliche Lésung
fallbezogener Aufgaben

l

Priifungszeit
60 Minuten



Priifungen

Priifungsbereich
Wirtschafts-
und Sozialkunde

Priifungsbereich
Planung und
Konstruktion

Priifungsbereich
Fertigung

Priifungsbereich
Arbeitsauftrag Il

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Art und Umfang von Auftrégen erfassen,

b) Produkte des Karosserie- oder Produktionsmodellbaus planen und konstruieren,

) Fertigungsverfahren auswahlen und Fertigungsschritte unter Beachtung wirtschaftlicher, technischer, organisatorischer und
zeitlicher Vorgaben festlegen,

d) Karosserie- oder Produktionsmodelle herstellen,

e) Karosserie- oder Produktionsmodelle priifen,

f) MaBnahmen zur Arbeitsorganisation, zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit, zum Umweltschutz, zur
Kundenorientierung und zur Qualitatssicherung berticksichtigen sowie

g) die relevanten fachlichen Hintergriinde aufzeigen kann.

.Herstellen eines Karosserie- oder eines Produktionsmodells”
— Der betriebliche Bereich, in dem der Priifling ausgebildet wurde, ist zu beriicksichtigen —

<

> oder <

Durchfiihrung eines betrieblichen Auftrags: Anfertigung eines Priifungsprodukts:
= Dokumentation mit praxisbezogenen Unterlagen = Dokumentation mit aufgabenspezifischen Unterlagen
i Fiihren eines auftragshezogenen Fachgesprachs i Fiihren eines auftragshezogenen Fachgesprachs

l

Dem Priifungsausschuss ist vor der Durchfiihrung die
Aufgabenstellung einschlieBlich eines geplanten
Bearbeitungszeitraums zur Genehmigung vorzulegen.

l "

Priifungszeit Priifungszeit
1 Durchfiihrung des betrieblichen Auftrags einschl. i Herstellung des Priifungsprodukts einschl.
Dokumentation: insgesamt 24 Stunden Dokumentation: insgesamt 24 Stunden

= Auftragshezogenes Fachgesprach: hochstens 30 Minuten = Auftragshezogenes Fachgesprach: hochstens 20 Minuten
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Priifungsbereich
Planung und
Konstruktion

Priifungsbereich
Wirtschafts-
und Sozialkunde

Priifungsbereich
Arbeitsauftrag Il

Priifungsbereich
Fertigung

v

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) die Bedingungen fiir Verwendung
und Einsatz des Produktes
erfassen,

b) technische Informationen aus-
werten,

¢) modellspezifische Informationen
nutzen,

d) Formlage fir Bauteile festlegen,
Koordinatensysteme definieren
und anwenden sowie

e) CAD-Daten libernehmen, ver-
andern und erzeugen kann.

|

Zugrunde liegende Tatigkeit:
Erstellen von Planungs- und Kon-
struktionsunterlagen zur Herstellung
eines Karosserie- oder Produktions-
modells

l

Schriftliche Bearbeitung
praxisbezogener Aufgaben

|

Priifungszeit
120 Minuten

| |

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Konstruktionsdaten tibernehmen,

b) Werkstoffe und Fertigungsverfah-
ren festlegen,

c) Arbeitsschritte und Prozess-
parameter festlegen sowie

d) Priifverfahren festlegen und
Priifunterlagen erstellen kann.

|

Zugrunde liegende Tatigkeit:
Erstellen von Fertigungsunterlagen
zur Herstellung eines Karosserie-
oder Produktionsmodells

l

Schriftliche Bearbeitung
praxisbezogener Aufgaben

|

Priifungszeit
90 Minuten

+_I

Der Priifling soll nachweisen, dass er
allgemeine wirtschaftliche und ge-
sellschaftliche Zusammenhénge der
Berufs- und Arbeitswelt darstellen
und beurteilen kann.

\/

Schriftliche Losung
fallbezogener Aufgaben

|

Priifungszeit
60 Minuten



Priifungen

. . Priifungsbereich . . Priifungsbereich
X:z:::sgﬂ}:::;c:‘l Planung und Pru;‘:ﬁ;ﬁ‘:‘:ﬂm Wirtschafts-
Gestaltung und Sozialkunde

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Art und Umfang von Auftrégen erfassen,

b) Anschauungsmodelle planen und gestalten,

) Fertigungsverfahren auswahlen und Fertigungsschritte unter Beachtung wirtschaftlicher, technischer, organisatorischer
und zeitlicher Vorgaben festlegen,

d) Anschauungsmodelle herstellen,

e) Oberflachen gestalten und behandeln,

f) Anschauungsmodelle priifen,

g) MaBnahmen zur Arbeitsorganisation, zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit, zum Umweltschutz,
zur Kundenorientierung und zur Qualitatssicherung beriicksichtigen sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde aufzeigen kann.

+Herstellen eines Anschauungsmodells”

l

Anfertigung eines Priifungsprodukts:

= Dokumentation mit aufgabenspezifischen Unterlagen
= Fiihren eines auftragshezogenen Fachgesprachs

Priifungszeit

i Herstellung des Priifungsprodukts einschl. Dokumentation: insgesamt 35 Stunden
= Auftragsbezogenes Fachgesprach: hochstens 20 Minuten
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Priifungsbereich
Planung und
Gestaltung

Priifungsbereich
Wirtschafts-
und Sozialkunde

Priifungsbereich
Arbeitsauftrag Il

Priifungsbereich
Fertigung

v

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Kundenanforderungen und Be-
dingungen fiir die Verwendung
des Modells erfassen,

b) technische Informationen aus-
werten,

¢) Wirtschaftlichkeit und fertigungs-
technische Bedingungen bertick-
sichtigen sowie

d) CAD-Daten libernehmen, ver-
andern und erzeugen kann.

|

Zugrunde liegende Tatigkeit:
Erstellen von Planungs- und
Gestaltungsunterlagen zur Her-
stellung eines Anschauungsmodells

l

Schriftliche Bearbeitung
praxisbezogener Aufgaben

|

Priifungszeit
120 Minuten

| +_I

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Planungs- und Konstruktionsdaten
tibernehmen,

b) Werkstoffe und Fertigungsverfah-
ren festlegen,

¢) Arbeitsschritte und Prozess-
parameter festlegen sowie

d) Priifverfahren festlegen und

Priifunterlagen erstellen kann.

|

Zugrunde liegende Tatigkeit:
Erstellen von Fertigungsunterlagen
zur Herstellung eines Anschauungs-
modells

l

Schriftliche Bearbeitung
praxisbezogener Aufgaben

|

Priifungszeit
90 Minuten

+_I

Der Priifling soll nachweisen, dass er
allgemeine wirtschaftliche und ge-
sellschaftliche Zusammenhange der
Berufs- und Arbeitswelt darstellen
und beurteilen kann.

\/

Schriftliche Losung
fallbezogener Aufgaben

|

Priifungszeit
60 Minuten



Priifungen

Priifungsbereich
Arbeitsauftrag |

v

25 Prozent

Priifungsbereich
Planung und
Konstruktion

v v

20 Prozent

Priifungsbereich
Arbeitsauftrag Il

30 Prozent

Priifungsbereich
Wirtschafts-
und Sozialkunde

v v

10 Prozent

Priifungsbereich
Fertigung

15 Prozent

Priifungsbereich
Arbeitsauftrag |

v

25 Prozent

Priifungsbereich
Planung und
Konstruktion

v v

20 Prozent

Priifungsbereich
Arbeitsauftrag Il

30 Prozent

Priifungsbereich
Wirtschafts-
und Sozialkunde

v v

10 Prozent

Priifungsbereich
Fertigung

15 Prozent

Priifungsbereich
Arbeitsauftrag |

v

25 Prozent

Priifungsbereich R

_ Planung und
Arbeitsauftrag Il Gestaltung
15 Prozent

35 Prozent

Priifungsbereich
Wirtschafts-
und Sozialkunde

v v

10 Prozent

Priifungsbereich
Fertigung

15 Prozent
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Bestehensregelung

Teil 1 der Abschlusspriifung kann nicht wiederholt wer-
den. Das Ergebnis von Teil 1 geht immer mit einem An-
teil von 25 Prozent in das Gesamtergebnis der Priifung
ein. Ein ,ungeniigend” im Teil 1 gefihrdet somit das Be-
stehen der gesamten Priifung!

Ein schlechtes Ergebnis im Teil 1 muss durch ein ent-
sprechend gutes Ergebnis im Teil 2 ausgeglichen wer-
den, um die Priifung zu bestehen.

Beim Nichtbestehen der Abschlusspriifung muss der ge-
samte Teil 2 der Abschlusspriifung wiederholt werden.
Auch in diesem Fall bleibt das Ergebnis von Teil 1 un-
verdndert bestehen.

Grundlage der Benotung unter Verwendung des bundes-
einheitlichen Punkteschliissels sind die Gewichtungsvor-
gaben in den §§ 9, 11, 13 und 14 und die Bestehensrege-
lung nach Ausbildungsordnung Technischer Modellbauer/
Technische Modellbauerin.



Priifungen

Teil 1 Teil 2  Teil2 Teil 2  Teil2
. . . . Priifungsbereich . . Priifungsbereich
Priifungsbereich Priifungsbereich Priifungsbereich .
. ) . ) Planung und : - Wirtschafts-
Arbeitsauftrag I: Arbeitsauftrag II: . Fertigung: . .
ut ut Konstruktion: befriedigend und Sozialkunde:
9 9 befriedigend 9 gut
Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 sowie Ergebnis von Teil 2: mindestens , ausreichend"”:
bestanden!
Teil 1 Teil 2 Teil2z Teil 2 Teil2
. : . . Priifungsbereich , . Priifungshereich
Priifungsbereich Priifungsbereich Priifungsbereich .
; ) . ; Planung und - i Wirtschafts-
Arbeitsauftrag I: Arbeitsauftrag II: . Fertigung: . ;
. Konstruktion: h und Sozialkunde:
mangelhaft ausreichend ausreichend
mangelhaft mangelhaft

|
v

Ergebnis von Teil 2: mindestens , ausreichend”, aber Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 nicht ausreichend:
nicht bestanden!
(Auf Antrag des Priiflings miindliche Erganzungspriifung in den Priifungsbereichen
Planung und Konstruktion oder Wirtschafts- und Sozialkunde méglich)

Teil 1 Teil 2 Teil2z Teil 2 Teil2
. : , . Priifungsbereich . . Priifungsbereich
Priifungsbereich Priifungsbereich Priifungsbereich .
; ) . ; Planung und - i Wirtschafts-
Arbeitsauftrag I: Arbeitsauftrag II: . Fertigung: . :
befriedigend ut Konstruktion: ut und Sozialkunde:
9 9 ungeniigend 9 befriedigend

|
v

Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 sowie Ergebnis von Teil 2: mindestens ,ausreichend”,
aber Priifungsbereich Planung und Konstruktion ,ungeniigend”:
nicht bestanden!

Die gezeigten Beispiele beruhen auf den Anforderungen in der Fachrichtung GieBerei. Sie gelten von den Gewichtungen her
auch fiir die Fachrichtung Karosserie und Produktion. Da die Gewichtungen der Priifungsbereiche zueinander in der Fachrichtung
Anschauung leicht abweichen, kénnen die Ergebnisse hierfiir nicht exakt tibertragen werden.



Bewertungsschliissel
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Beispielhaft mit einem Ergebnis von jeweils 80 Punkten pro Priifungsbereich

Teil 1 Arbeitsauftrag |

Arbeitsauftrag Il
Planung und Konstruktion
Teil 2

Fertigung

WiSo

* Gewichtungen innerhalb der Prifungsbereiche liegen im Ermessen der Priifungsausschisse, sie sind in der Verordnung nicht vorgegeben.

Arbeitsaufgabe*

schriftliche Aufgaben

15%
(25%)
10%
30%
20%
15%

10%

100%

80

80

80

80

80

80

Summe:

12

24

16

12

80



Priifungen

3. Hinweise zur Gestaltung der Priifungen

Was ist eine Arbeitsaufgabe?

Die Arbeitsaufgabe besteht aus einer vom Priifungsaus-
schuss entwickelten berufstypischen Aufgabe, bei der im
Gegensatz zur Arbeitsprobe und zum Priifungsprodukt
auch die prozessrelevanten Kompetenzen bewertet wer-
den.

Dariiber hinaus konnen auch Arbeitsergebnisse und/
oder Arbeits-/Vorgehensweisen bewertet werden.
Grundlage der Bewertung in der Prifung Technischer
Modellbauer/Technische Modellbauerin sind die Beob-
achtung der Durchfiihrung und die Inaugenscheinnah-
me des Arbeitsergebnisses, praxishezogene Unterlagen
sowie schriftliche Aufgabenstellungen.

Was ist ein betrieblicher Auftrag?

Der betriebliche Auftrag besteht aus einer im Ausbil-
dungsbetrieb anfallenden berufstypischen Arbeit. Er
wird vom Betrieb vorgeschlagen und muss vom Prii-
fungsausschuss genehmigt werden. Durchgefiihrt wird
der betriebliche Auftrag im Betrieb.

Bewertet werden die prozessrelevanten Kompetenzen
und Arbeits- und Vorgehensweisen. Grundlage der
Bewertung in der Priifung Technischer Modellbauer/
Technische Modellbauerin ist das auftragsbezogene
Fachgesprach auf der Grundlage der praxisbezogenen
Unterlagen.

Was ist ein Priifungsprodukt?

Der Priifling erhélt die Aufgabe, ein berufsspezifisches
Produkt zu fertigen. Bei dieser Priifungsform wird das
Arbeitsergebnis bewertet, also das Produkt, in Verbin-
dung mit dem auftragsbezogenen Fachgesprich.

Wihrend des Arbeitsprozesses kontrolliert eine Auf-
sichtsperson, ob der Priifling selbststdndig arbeitet und
keine unzulédssigen Hilfsmittel verwendet. Die Aufsichts-
person muss nicht Mitglied des Priifungsausschusses
sein.

Was ist ein auftragshezogenes Fach-
gesprach?

Das auftragsbezogene Fachgespriach hat keine geson-
derten eigenen Priifungsanforderungen, sondern bezieht
sich auf dieselben Priifungsanforderungen wie der be-
triebliche Auftrag oder das Priifungsprodukt.

Es erfolgt nach der Durchfiihrung des betrieblichen Auf-
trags oder der Herstellung des Priifungsprodukts.
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Wahlmaglichkeit im Priifungsbereich
Arbeitsauftrag Il: Betrieblicher Auftrag
oder Priifungsprodukt

Mit der neuen Aushildungsverordnung wird den veran-
derten Anforderungen an Arbeiten und Lernen im Be-
trieb Rechnung getragen. Durch das Lernen im Prozess
der Arbeit, der Orientierung an der Prozessorganisation
der Betriebe, kurzum, durch das Handeln im betrieb-
lichen Gesamtzusammenhang dndert sich das Ziel der
Ausbildung, die Rolle des Ausbildungspersonals, und
natiirlich verdndern sich die Priifungsanforderungen.

In Teil 2 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung der
beiden Fachrichtungen Gieflerei sowie Karosserie und
Produktion wurde fiir den Priifungsbereich Arbeitsauf-
trag Il ein sogenanntes ,Variantenmodell® festgelegt.
Dies bedeutet, dass entweder ein betrieblicher Auftrag
durchgefiihrt oder ein Priifungsprodukt angefertigt wird.

Der betriebliche Auftrag

Der betriebliche Auftrag ist eine unmittelbar aus dem
betrieblichen Arbeitsgeschehen gewéhlte Aufgabenstel-
lung. Wenn sich der Ausbildungsbetrieb fiir diese Vari-
ante entscheidet, gilt folgende Vorgehensweise:

1. Der Betrieb entscheidet sich fiir die Variante betrieb-
licher Auftrag. Ist ein Betriebsrat vorhanden, hat die-
ser ein Mitbestimmungsrecht.

2. Der Betrieb meldet den Priifling zur Priifung an und
teilt mit, dass fiir den Priifungsbereich II die Variante
betrieblicher Auftrag gewahlt wurde. Die zustdndige
Kammer priift, ob die Zulassungsvoraussetzungen
vorliegen.

3. Die zustindige Kammer informiert den Betrieb iiber
die zeitlichen Vorgaben zur Durchfithrung des be-
trieblichen Auftrags.

4. Ausbildungsbetrieb und der oder die Auszubildende
wihlen einen betrieblichen Auftrag aus. Der Auftrag
muss den Anforderungen entsprechen, die in der
Ausbildungsverordnung festgelegt wurden. Der be-
triebliche Auftrag muss eine Aufgabe sein, die dem
origindren Betriebszweck dient und auch zu erledi-
gen wire, wenn keine Abschlusspriifung/Gesellen-
priifung ansteht. Bei der Auswahl und Festlegung
einer geeigneten Aufgabe kommt dem Ausbildungs-
personal eine entscheidende Bedeutung zu.

5. Ausbildungsbetrieb und Auszubildende/r legen die-
sen Auftrag dem Priifungsausschuss zur Genehmi-
gung vor.

6. Der Priifungsausschuss priift den betrieblichen Auf-
trag und gibt ihn zur Durchfiihrung im Betrieb frei.
Wenn der Auftrag nicht genehmigungsfahig ist, gibt
der Priifungsausschuss Hinweise auf die entspre-
chenden Médngel und dem Priifling die Gelegenheit,
den Antrag zu dndern.

7. Nach der Genehmigung muss der betriebliche Auf-
trag innerhalb des beantragten Zeitraums im Betrieb
durchgefiihrt und dokumentiert werden. Die Aufsicht
iibernimmt der/die Ausbilder/in oder eine von ihm/
von ihr beauftragte Person.

8. Der Priifungsausschuss bereitet sich auf der Grund-
lage der Dokumentation auf das auftragsbezogene
Fachgesprich vor. Die Dokumentation selbst wird
nicht bewertet, sie ist aber die Grundlage fiir das auf-
tragsbezogene Fachgesprach.

9. Der Priifungsausschuss fiihrt mit dem Priifling das
auftragsbezogene Fachgesprich. Beurteilt werden
die in der Priifungsanforderung der Ausbildungsver-
ordnung genannten Qualifikationen, die {iber Doku-
mentation und Fachgesprdach erschlossen werden.
Das auftragshezogene Fachgesprach wird sofort im
Anschluss bewertet, dem Priifling wird das vorlaufige
Priifungsergebnis mitgeteilt.

Da der betriebliche Auftrag im Ausbildungsbetrieb oder
beim Kunden durchgefiihrt wird und die prozessrelevan-
ten Kompetenzen, Arbeitsergebnisse und oder Arbeits-/
Vorgehensweisen bewertet werden, ist der Priifungsaus-
schuss wahrend der Durchfiihrung nicht dabei und sieht
in der Regel auch kein hergestelltes Produkt.

Beantragen des betrieblichen Auftrags

Zur Auswahl eines geeigneten betrieblichen Auftrags
kann die folgende Beurteilungsmatrix helfen. Gleichzei-
tig ist sie fiir den Priifungsausschuss ein Hilfsmittel zur
Genehmigung des Antrags. Nachfolgend findet sich ein
Beispiel, wie so ein Antrag aufgebaut ist. Die zustdndi-
gen Kammern stellen diese Antrage bei Bedarf zur Ver-
fiigung.

Nach der Durchfiihrung des Auftrags reicht der Priifling/
Betrieb die praxisbezogenen Unterlagen bei der zustin-
digen Kammer ein.
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]

Beispielhafter Antrag auf Genehmigung des , betrieblichen Auftrages'

Berufshezeichnung Abschlusspriifung Teil 2
Technischer Modellbauer/ Technische Modellbauerin Sommer Winter 2012/2013
Fachrichtung Gielerei
Antragsteller/-in (Priifungsteilnehmer/-in) Ausbildungsbetrieb
Name Firma
Vorname
Anschrift Anschrift
PLZ Ort PLZ Ort
Tel.-Nr. Fax-Nr. Tel.-Nr. Fax-Nr.
E-Mail E-Mail
Bezeichnung des betrieblichen Auftrages:
Beispiel ...

Beschreibung des betrieblichen Auftrages:

Beschreiben Sie kurz und in verstandlicher Form Ihren betrieblichen Auftrag. Beschreiben Sie dabei den Ausgangszustand, das Ziel der
Arbeit, die Rahmenbedingungen (Arbeitsumfeld), die Aspekte der einzelnen Phasen und die wesentlichen Tatigkeiten, z. B. Errichtung, In-
standhaltung, Anderung. Geben Sie die voraussichtlich zu benétigende Zeit und die praxisbezogenen Unterlagen an, die voraussichtlich bei
der Durchfiihrung des Auftrages entstehen werden.

Rahmenbedingungen, Ausgangszustand, Ziel:

Im Betrieb des ...

Planung: ca. 3 Stunden

Auftrag analysieren, Arbeitsschritte und Zeitplan festlegen, Informationen und technische Unterlagen beschaffen, Werk-, Betriebs-
und Hilfsstoffe, Maschinen- und Anlagen sowie Fertigungsprozesse auswéhlen, Absprachen mit Meister und vor- und nachgelagerten
Abteilungen treffen.
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Durchfiihrung: ca. 15 Stunden

Beschreibung der Durchfiihrung des betrieblichen Auftrags ...

Kontrolle: ca. 3 Stunden

Beschreibung der Qualitatsprifung ...

Antragsteller/-in:

Ort Datum Unterschrift

Einverstandniserklarung des Aushildungsbetriebes zur Durchfiihrung des betrieblichen Auftrages:

Ort Datum
Firmenstempel und rechtswirksame Unterschrift

Geplanter Durchfiihrungszeitraum nach Genehmigung: Ausbildungsverantwortlicher im Ausbildungsbetrieb:
von: Name Vorname
bis: Telefon

E-Mail

Datum

Unterschrift

Nur vom Priifungsausschuss auszufiillen:
Der betriebliche Auftrag ist genehmigt genehmigt unter Vorbehalt abgelehnt

(Auflagen siehe Riickseite)
Ort Datum
Unterschrift PA

Die praxisbezogenen betrieblichen Unterlagen einschlieBlich einer kurzen inhaltlichen Beschreibung (max. 3 Seiten) miissen bis 2 Tage nach dem Durchfiihrungszeitraum geheftet und

in dreifacher Ausfiihrung bei der zustandigen Kammer vorliegen.
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Beurteilungsmatrix fiir die Auswahl/Genehmigung des , betrieblichen Auftrags”

Name des Priiflings: Firma: Priiflings-Nr.: Datum:

Max Mustermann Hersteller XYZ

1. Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren

2. Informationen beschaffen (z. B. technische Unterlagen)
Auftragsklarung :
3. Informationen auswerten
4. spezielle Kundenanforderungen klaren
§’ 5. Arbeitsschritte planen Auswahl
= . mindestens 7
= 6. Zeitplanung erstellen
7. Fertigungsverfahren und Prozessstufen auswéhlen
Auftragsplanung
8. Hilfs- und Priifmittel auswahlen und beschaffen 5h
9. Teilauftrage veranlassen
10. Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffe auswéhlen und beschaffen
1. Beschreibung der prozessrelevanten Auftragsschritte ...
2.
3.
4,
5.
=) 6.
<
2
£ Ablauf betrieblicher 7. Auswahl
"_5 Auftrag 8. mindestens 10
5
a 9.
10. 25 h
1.
12.
13.
14.
1. betriebliche Qualitatsstandards einhalten
Qualitatssicherung =
. 2. Ubergabe an den Kunden Auswahl
3 3. Plane, Skizzen, Zeichnungen erstellen mindestens 4
é Erstellen von 4. Arbeitszeit/Materialverbrauch dokumentieren
Produktionsdaten 5. Priifprotokolle ausfiillen und bewerten ot
6. Ubergabebericht/Abnahmeprotokoll erstellen
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Grundsatze zur Durchfithrung des auftrags-
bezogenen Fachgesprachs

Unter Beriicksichtigung der praxisbezogenen Unterla-
gen sollen durch das auftragsbezogene Fachgespriach
die prozessrelevanten Qualifikationen in Bezug zur Auf-
tragsdurchfiihrung bewertet werden.

Der Priifling soll die fachbezogenen Probleme und deren
Losungen bei der Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe
aufzeigen, seine Vorgehensweise bei der Durchfiihrung
begriinden und die fiir die Arbeitsaufgabe wesentlichen
fachlichen Hintergriinde erldutern.

Es empfiehlt sich die Erstellung eines Protokollier- und
Bewertungsbogens nach dem Muster ,,Protokollier- und
Bewertungsbogen fiir den betrieblichen Auftrag®.

Vorbereitung und Durchfiihrung des auftragsbezoge-
nen Fachgesprachs durch den Priifungsausschuss

M In den Zeitvorgaben fiir den betrieblichen Auftrag
und fiir das Priifungsprodukt ist die Zeit fiir das
Fachgesprdch nicht enthalten. Es wird nach der
Fertigstellung gefiihrt.

B Das auftragsbezogene Fachgespriach ist keine
miindliche Priifung im herkémmlichen Sinn. Es
bezieht sich thematisch allein auf die Arbeitsaufga-
be.

B Fragen, die in keinem Zusammenhang mit der Ar-
beitsaufgabe stehen, sind unzuléssig.

B Das Fachgesprach ist keine einseitige Wissensabfra-
ge. Es stellt kein von der Praxis losgeldstes Fach-
buchwissen in den Vordergrund, sondern wird als
Gesprach unter Fachleuten gefiihrt. Dabei sind die
individuellen Arbeitsleistungen des Priiflings zu be-
riicksichtigen.

B Der Priifungsausschuss sollte zu Beginn den groben
Ablauf des auftragsbezogenen Fachgesprachs be-
kannt geben.

B Er bittet den Priifling zunédchst, seine Ausfiihrung
der Arbeitsaufgabe zu erldutern, und unterldsst in
der Anfangsphase jegliche Kritik an den Ausfiithrun-
gen.

B Darauf aufbauend schliet sich die Fragestellung
des Priifungsausschusses an.

B Der Priifungsausschuss ermdoglicht dem Priifling,
evtl. fehlerhafte Ausfiihrungen zu iiberdenken und
Alternativen vorzuschlagen.

B Die Beurteilung des auftragsbezogenen Fachge-
sprachs erfolgt anhand objektiv nachvollziehbarer
und im Vorfeld festgelegter Bewertungskriterien.

Priiferrolle

Priifer und Priiferinnen

B stellen die Leistungsstiarken des Priiflings und nicht
seine Leistungsschwiéchen in den Vordergrund,

I berticksichtigen die Besonderheiten einer Priifungs-
situation,

M nutzen die Erlduterungen des Priiflings zur vertie-
fenden Auseinandersetzung,

Il setzen fachliche Aspekte der Arbeitsaufgabe des
Priiflings in Beziehung zu ,iberfachlichen® Ge-
sichtspunkten, z. B. Qualitdtssicherung,

B geben Impulse beim ,Blackout® des Priiflings.
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Beispielhafter Protokollierbogen fiir das ,,auftragsbezogene Fachgesprach” nach Priifungsvariante 1

Name des Priiflings:

Betrieb: Datum:

Gesprachsbeginn: Gesprachsende:

Das auftragshezogene Fachgesprach bezieht sich auf den betrieblichen Auftrag:

Planung

(prozessrelevante Themen sind z. B. Auftragserfassung, Informationsbeschaffung, Kundenabsprachen, Termine, Planungs- und Konstruktionsunterlagen)

... Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren? Arbeitsumfang erkannt und Auftragsziel klar 9
herausgestellt

... Informationen beschaffen und auswerten? Alle Informationsquellen ausgeschépft, aber Aus-
wertung und Schlussfolgerung fiir das Auftragsziel B
nicht ausreichend

... Fertigungsverfahren sinnvoll auswahlen? Fertigungsverfahren richtig ausgewdhlt 9

... die Reihenfolge der einzelnen Arbeitsschritte und Arbeitsschritte weisen keine chronologische Abfol- 4

der Zeitplanung begriinden? ge auf, Zeitplanung daher nicht stimmig

Summe der Punkte:

Gesamtergebnis Planung:
(= Summe x 10/Anzahl der Kriterien)
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1. Die Paragrafen der Aushildungsverordnung

CD

B in Kraft getreten am 1. August 2009
B am 4. Juni 2009 im Bundesgesetzblatt verdffentlicht (BGBI I Nr. 29 Seite 1187)
B Bekanntmachung nebst Rahmenlehrplan im Bundesanzeiger

Bundesgesetzblatt Jahrgang 2009 Teil | Nr. 29, ausgegeben zu Bonn am 4. Juni 2009
Verordnung iiber die Berufsausbildung zum Technischen Modellbauer/zur Technischen Modellbauerin
Vom 27. Mai 2009

Aufgrund des § 4 Absatz 1 in Verbindung mit § 5 des Berufsbildungsgesetzes vom 23. Marz 2005 (BGBI. | S. 931), von denen § 4 Ab-
satz 1 durch Artikel 232 Nummer 1 der Verordnung vom 31. Oktober 2006 (BGBI. | S. 2407) geandert worden ist, und aufgrund des § 25
Absatz 1 in Verbindung mit § 26 Absatz 1 und 2 der Handwerksordnung in der Fassung der Bekanntmachung vom 24. September 1998
(BGBI. I S. 3074; 2006 | S. 2095), von denen § 25 Absatz 1 zuletzt durch Artikel 146 der Verordnung vom 31. Oktober 2006 (BGBI. |
S. 2407) und § 26 durch Artikel 2 Nummer 4 des Gesetzes vom 23. Marz 2005 (BGBI. I S. 931) geandert worden ist, verordnet das Bun-
desministerium fiir Wirtschaft und Technologie im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fir Bildung und Forschung:

§ 1 Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes
Der Aushildungsberuf Technischer Modellbauer/Technische Modellbauerin wird

1. nach § 4 Absatz 1 des Berufshildungsgesetzes und

2. nach § 25 der Handwerksordnung zur Ausbildung fir das Gewerbe Nummer 14, Modellbauer, der Anlage B Abschnitt 1
der Handwerksordnung

staatlich anerkannt.

§ 2 Dauer der Berufsausbildung

Die Ausbildung dauert dreieinhalb Jahre

§ 3 Struktur der Berufsausbildung

1. Die Berufsaushildung gliedert sich in gemeinsame Ausbildungsinhalte und die Ausbildung in einer der Fachrichtungen
2. GieBerei,

3. Karosserie und Produktion,

4

Anschauung.



§ 4 Ausbildungsrahmenplan, Ausbildungsberufsbild

(1) Gegenstand der Berufsbildung sind mindestens die im Ausbildungsrahmenplan (Anlage) aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten (berufliche Handlungsfahigkeit). Eine von dem Ausbildungsrahmenplan abweichende Organisation der Ausbildung ist insbe-
sondere zuldssig, soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

(2) Die Berufsausbildung gliedert sich wie folgt:

Abschnitt A
Berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten:

Erstellen von Fertigungsunterlagen,

Be- und Verarbeiten von Werk- und Hilfsstoffen,

Festlegen von Fertigungsverfahren,

Einrichten, Bedienen und Instandhalten von Werkzeugen, Gerdten, Maschinen und technischen Einrichtungen,
Anwenden von computergestltzten Fertigungsverfahren,

Herstellen von Modellen, Formen oder Modelleinrichtungen,

Herstellen von Mustern, Prototypen oder Fertigungseinrichtungen,

Andern und Instandsetzen von Modellen, Modelleinrichtungen oder Fertigungseinrichtungen,

Anwenden von Antriebs- und Steuerungstechnik,

@~ o LW =

©o

10. Anwenden von Prifverfahren;

Abschnitt B
Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung GieBerei:

Planen und Konstruieren von Produkten des GieBereimodellbaus,
Planen der Fertigung,
Herstellen von GieBereimodelleinrichtungen oder Dauerformen,

A W —

Prifen von Modelleinrichtungen oder Dauerformen;

Abschnitt C
Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Karosserie und Produktion:

Planen und Konstruieren von Produkten des Karosserie- oder Produktionsmodellbaus,
Planen der Fertigung,
Anfertigen von Karosserie- oder Produktionsmodellen mit unterschiedlichen Be- und Verarbeitungsverfahren,

N w N -

Prifen von Karosserie- oder Produktionsmodellen;

Abschnitt D
Weitere berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Anschauung:

Planen und Gestalten von Anschauungsmodellen,
Planen der Fertigung,

Herstellen von Anschauungsmodellen,

Gestalten und Behandeln von Oberflachen,

Priifen von Anschauungsmodellen,

Vorbereiten von Anschauungsmodellen fiir den Versand;

Noey @B W =

Durchfiihren von qualitatssichernden MaBnahmen.
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Abschnitt E
Integrative Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten:

1. Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,

2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,

3. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,

4. Umweltschutz,

5. Anwenden von Informations- und Kommunikationssystemen, Kundenorientierung,
6. Planen und Vorbereiten von Arbeitsablaufen, Arbeiten im Team,

§ 5 Durchfiihrung der Berufsausbildung

(1) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so vermittelt werden, dass die Auszubildenden zur
Ausiibung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit im Sinne von § 1 Abs. 3 des Berufshildungsgesetzes befahigt werden, die insbesondere
selbststandiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren einschlieBt. Diese Befahigung ist auch in den Priifungen nach den §§ 7, 8, 10 und
12 nachzuweisen.

(2) Die Ausbildenden haben unter Zugrundelegung des Ausbildungsrahmenplanes fiir die Auszubildenden einen Ausbildungsplan zu
erstellen.

(3) Die Auszubildenden haben einen schriftlichen Ausbildungsnachweis zu fiihren. Ihnen ist Gelegenheit zu geben, den schriftlichen Aus-
bildungsnachweis wahrend der Ausbildungszeit zu fihren. Die Aushildenden haben den schriftlichen Ausbildungsnachweis regelmaBig
durchzusehen.

§ 6 Abschlusspriifung/Gesellenpriifung

Die Abschlusspriifung/Gesellenpriifung besteht aus den zeitlich auseinanderfallenden Teilen 1 und 2. Durch die Abschlusspriifung/Gesel-
lenprifung ist festzustellen, ob der Priifling die berufliche Handlungsfahigkeit erworben hat. In der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung
soll der Priifling nachweisen, dass er die dafir erforderlichen beruflichen Fertigkeiten beherrscht, die notwendigen beruflichen Kenntnisse
und Fahigkeiten besitzt und mit dem im Berufsschulunterricht zu vermittelnden, fiir die Berufsaushildung wesentlichen Lehrstoff vertraut
ist. Die Ausbildungsordnung ist zugrunde zu legen. Dabei sollen Qualifikationen, die bereits Gegenstand von Teil 1 der Abschlusspriifung/
Gesellenprifung waren, in Teil 2 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung nur insoweit einbezogen werden, als es fiir die Feststellung der
Berufsbefahigung erforderlich ist.

Bei der Ermittlung des Gesamtergebnisses wird Teil 1 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung mit 25 Prozent und Teil 2 der Abschlussprii-
fung/Gesellenpriifung mit 75 Prozent gewichtet.

§ 7 Teil 1 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung

Teil 1 der Abschlusspriifung/Gesellenprifung soll zum Ende des zweiten Aushildungsjahres stattfinden.

Teil 1 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung erstreckt sich auf die in der Anlage fiir die ersten drei Aushildungshalbjahre aufgefiihrten
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fir die Berufsaus-
bildung wesentlich ist.



Teil 1 der Abschlussprifung/Gesellenpriifung besteht aus dem Priifungsbereich Arbeitsauftrag I. Hierfiir bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er
a) technische Unterlagen auswerten und anwenden, Arbeitsabldufe planen, Berechnungen durchfiihren,
b) Fertigungsverfahren auswahlen und anwenden,

¢) MaBnahmen zur Arbeitsorganisation, zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit, zum Umweltschutz, zur Kunden-
orientierung, zur Wirtschaftlichkeit und zur Qualitatssicherung beriicksichtigen,

d) Werkzeuge und Maschinen auswahlen, einrichten und handhaben,
e) Modelle, Formen, Muster oder Prototypen herstellen sowie
f) Priifverfahren auswahlen und anwenden

kann;

dem Priifungsbereich Arbeitsauftrag | sind folgende Tatigkeiten zugrunde zu legen:
a) Planen und Herstellen eines Modells, einer Form, eines Musters oder eines Prototyps;

b) der Priifling soll eine Arbeitsaufgabe durchfiihren und Aufgabenstellungen, die sich auf die Arbeitsaufgabe beziehen, schriftlich bear-
beiten;

die Priifungszeit fiir die Arbeitsaufgabe betragt sieben Stunden. Die Aufgabenstellungen sollen einen zeitlichen Umfang von 90 Minuten
haben.

§ 8 Teil 2 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung in der Fachrichtung GieBerei

Teil 2 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsaushildung wesentlich ist.

Teil 2 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung besteht aus den Priifungsbereichen Arbeitsauftrag I, Planung und Konstruktion, Fertigung
sowie Wirtschafts- und Sozialkunde.

(3) Fir den Prifungsbereich Arbeitsauftrag Il bestehen folgende Vorgaben:

Der Priifling soll nachweisen, dass er
a) Artund Umfang von Auftrdgen erfassen,
b) Produkte des GieBereimodellbaus planen und konstruieren,

) Fertigungsverfahren auswahlen und Fertigungsschritte unter Beachtung wirtschaftlicher, technischer, organisatorischer und zeitlicher
Vorgaben selbststandig festlegen,

d)  GieBereimodelleinrichtungen oder Dauerformen herstellen,
e) GieBereimodelleinrichtungen oder Dauerformen priifen,

f)  MaBnahmen zur Arbeitsorganisation, zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit, zum Umweltschutz, zur Kunden-
orientierung und zur Qualitatssicherung berticksichtigen sowie

g) die relevanten fachlichen Hintergriinde aufzeigen

kann;

dem Priifungsbereich ist folgende Tatigkeit zugrunde zu legen:

Herstellen einer GieBereimodelleinrichtung oder einer Dauerform;
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der Priifling soll

a) einen betrieblichen Auftrag durchfiihren und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren sowie ein auftragsbezogenes Fach-
gesprach fihren; das Fachgesprach wird auf der Grundlage der praxisbezogenen Unterlagen gefiihrt; dem Priifungsausschuss ist
vor der Durchfiihrung des betrieblichen Auftrages die Aufgabenstellung einschlieBlich eines geplanten Bearbeitungszeitraums zur
Genehmigung vorzulegen oder

b) ein Prifungsprodukt anfertigen und mit aufgabenspezifischen Unterlagen dokumentieren sowie ein auftragsbezogenes Fachge-
sprach flihren;

4. die Priifungszeit fiir die Durchfiihrung des betrieblichen Auftrages einschlieBlich Dokumentation betragt insgesamt 24 Stunden; fiir
das auftragsbezogene Fachgesprach hochstens 30 Minuten; die Priifungszeit fiir die Herstellung des Priifungsproduktes einschlieB3-
lich Dokumentation betragt insgesamt 24 Stunden; fiir das auftragsbezogene Fachgesprach hochstens 20 Minuten.

(4) Fiir den Priifungsbereich Planung und Konstruktion bestehen folgende Vorgaben:

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) die Bedingungen fiir den Einsatz des Produktes erfassen,

b) technische Informationen auswerten,

¢) formtechnische, bearbeitungstechnische, gieBtechnische und putztechnische Bedingungen berticksichtigen sowie
d) CAD-Daten (ibernehmen, verandern und erzeugen

kann;

dem Priifungsbereich sind folgende Tatigkeiten zugrunde zu legen:

a) Erstellen von Planungs- und Konstruktionsunterlagen zur Herstellung einer GieBereimodelleinrichtung;
b)  der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

die Priifungszeit betrdgt 120 Minuten.

(5) Fir den Priifungsbereich Fertigung bestehen folgende Vorgaben:

a) Der Prifling soll nachweisen, dass er

)
b) Planungs- und Konstruktionsdaten tibernehmen,

0

) Werkstoffe und Fertigungsverfahren festlegen,
d) Arbeitsschritte und Prozessparameter festlegen sowie
e) Priifverfahren festlegen und Priifunterlagen erstellen

kann;

dem Prifungsbereich sind folgende Tatigkeiten zugrunde zu legen:

a) Erstellen von Fertigungsunterlagen zur Herstellung einer GieBereimodelleinrichtung oder einer Dauerform;
b) der Prifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

die Priifungszeit betragt 90 Minuten.

(6) Fir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

Der Priifling soll nachweisen, dass er allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt dar-
stellen und beurteilen kann;
der Priifling soll fallbezogene Aufgaben schriftlich [6sen;

die Prifungszeit betragt 60 Minuten.



§ 9 Gewichtungs- und Bestehensregelung in der Fachrichtung GieBerei

(1) Die Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

Prifungsbereich Arbeitsauftrag | 25 Prozent,
Prifungsbereich Arbeitsauftrag Il 30 Prozent,
Prifungsbereich Planung und Konstruktion 20 Prozent,
Priifungsbereich Fertigung 15 Prozent,
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung/Gesellenprifung ist bestanden, wenn die Leistungen im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens
4ausreichend"”, im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,ausreichend”, in mindestens drei Priifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens
»ausreichend" und in keinem Priifungsbereich von Teil 2 mit ,ungentigend" bewertet worden sind.

§ 10 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung in der Fachrichtung Karosserie und Produktion

Teil 2 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsaushildung wesentlich ist.

Teil 2 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung besteht aus den Priifungsbereichen Arbeitsauftrag I, Planung und Konstruktion, Fertigung
sowie Wirtschafts- und Sozialkunde.

(3) Fir den Prifungsbereich Arbeitsauftrag Il bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er
a) Art und Umfang von Auftragen erfassen,
b) Produkte des Karosserie- oder Produktionsmodellbaus planen und konstruieren,

) Fertigungsverfahren auswahlen und Fertigungsschritte unter Beachtung wirtschaftlicher, technischer, organisatorischer und zeit-
licher Vorgaben festlegen,

d) Karosserie- oder Produktionsmodelle herstellen,
e) Karosserie- oder Produktionsmodelle priifen,

f) MaBnahmen zur Arbeitsorganisation, zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit, zum Umweltschutz, zur Kunden-
orientierung und zur Qualitatssicherung berticksichtigen sowie

g) die relevanten fachlichen Hintergriinde aufzeigen
kann;

dem Prifungsbereich ist folgende Tatigkeit zugrunde zu legen:

Herstellen eines Karosserie- oder eines Produktionsmodells;

der Priifling soll

a) einen betrieblichen Auftrag durchfiihren und mit praxisbezogenen Unterlagen dokumentieren sowie ein auftragsbezogenes Fach-
gesprach flihren; das Fachgesprach wird auf der Grundlage der praxisbezogenen Unterlagen geflihrt; dem Priifungsausschuss ist
vor der Durchflihrung des betrieblichen Auftrages die Aufgabenstellung einschlieBlich eines geplanten Bearbeitungszeitraums zur
Genehmigung vorzulegen oder

b) ein Priifungsprodukt anfertigen und mit aufgabenspezifischen Unterlagen dokumentieren sowie ein auftragsbezogenes Fachge-
sprach fiihren;
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der betriebliche Bereich, in dem der Priifling ausgebildet wurde, ist zu beriicksichtigen;

die Priifungszeit fir die Durchflihrung des betrieblichen Auftrages einschlieBlich Dokumentation betrdgt insgesamt 24 Stunden; fur das
auftragsbezogene Fachgesprach héchstens 30 Minuten; die Priifungszeit fiir die Herstellung des Priifungsproduktes einschlieBlich Doku-
mentation betrdgt insgesamt 24 Stunden; fiir das auftragsbezogene Fachgesprach hochstens 20 Minuten.

(4) Fiir den Priifungsbereich Planung und Konstruktion bestehen folgende Vorgaben:

Der Prifling soll nachweisen, dass er

a) die Bedingungen fiir Verwendung und Einsatz des Produktes erfassen,

b) technische Informationen auswerten,

¢) modellspezifische Informationen nutzen,

d) Formlage fir Bauteile festlegen, Koordinatensysteme definieren und anwenden sowie
e) CAD-Daten (ibernehmen, verandern und erzeugen

kann;

dem Prifungsbereich ist folgende Tatigkeit zugrunde zu legen:
a) Erstellen von Planungs- und Konstruktionsunterlagen zur Herstellung eines Karosserie- oder Produktionsmodells;
b)  der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

die Priifungszeit betragt 120 Minuten.

(5) Fiir den Priifungsbereich Fertigung bestehen folgende Vorgaben:
Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Konstruktionsdaten ibernehmen,

b)  Werkstoffe und Fertigungsverfahren festlegen,

)  Arbeitsschritte und Prozessparameter festlegen sowie

d) Prifverfahren festlegen und Priifunterlagen erstellen

kann;

dem Prifungsbereich ist folgende Tatigkeit zugrunde zu legen:
a) Erstellen von Fertigungsunterlagen zur Herstellung eines Karosserie- oder Produktionsmodells;
b)  der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

die Priifungszeit betragt 90 Minuten.
(6) Fir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

Der Priifling soll nachweisen, dass er allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt dar-
stellen und beurteilen kann;
der Priifling soll fallbezogene Aufgaben schriftlich 16sen;

die Priifungszeit betrdgt 60 Minuten.



§ 11 Gewichtungs- und Bestehensregelung in der Fachrichtung Karosserie und Produktion

(1) Die Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

Prifungsbereich Arbeitsauftrag | 25 Prozent,
Prifungsbereich Arbeitsauftrag Il 30 Prozent,
Prifungsbereich Planung und Konstruktion 20 Prozent,
Prifungsbereich Fertigung 15 Prozent,
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung/Gesellenpriifung ist bestanden, wenn die Leistungen im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens
4ausreichend", im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,ausreichend”, in mindestens drei Priifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens
»ausreichend" und in keinem Priifungsbereich von Teil 2 mit ,ungentigend" bewertet worden sind.

§ 12 Teil 2 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung in der Fachrichtung Anschauung

Teil 2 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung erstreckt sich auf die in der Anlage aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
sowie auf den im Berufsschulunterricht zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsaushildung wesentlich ist.

Teil 2 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung besteht aus den Priifungsbereichen Arbeitsauftrag I, Planung und Gestaltung, Fertigung
sowie Wirtschafts- und Sozialkunde.

(3) Fir den Prifungsbereich Arbeitsauftrag Il bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Prifling soll nachweisen, dass er
a) Art und Umfang von Auftragen erfassen,
b) Anschauungsmodelle planen und gestalten,

) Fertigungsverfahren auswahlen und Fertigungsschritte unter Beachtung wirtschaftlicher, technischer, organisatorischer und zeit-
licher Vorgaben festlegen,

d) Anschauungsmodelle herstellen
e) Oberflachen gestalten und behandeln,
f) Anschauungsmodelle priifen,

g) MaBnahmen zur Arbeitsorganisation, zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit, zum Umweltschutz, zur Kunden-
orientierung und zur Qualitatssicherung berticksichtigen sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde aufzeigen
kann;

dem Prifungsbereich ist folgende Tatigkeit zugrunde zu legen:
Herstellen eines Anschauungsmodells;

der Prifling soll ein Prifungsprodukt anfertigen und mit aufgabenspezifischen Unterlagen dokumentieren sowie ein auftragsbezogenes
Fachgesprach fiihren;

die Priifungszeit fiir die Herstellung des Priifungsproduktes einschlieBlich Dokumentation betragt insgesamt 35 Stunden; fiir das auftrags-
bezogene Fachgesprach hochstens 20 Minuten.
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(4) Fiir den Priifungsbereich Planung und Gestaltung bestehen folgende Vorgaben:

1. Der Priifling soll nachweisen, dass er
a) Kundenanforderungen und Bedingungen fiir die Verwendung des Modells erfassen,
b) technische Informationen auswerten,
) Wirtschaftlichkeit und fertigungstechnische Bedingungen beriicksichtigen sowie
d) CAD-Daten Uibernehmen, verandern und erzeugen

kann;

dem Priifungsbereich ist folgende Tatigkeit zugrunde zu legen:
a) Erstellen von Planungs- und Gestaltungsunterlagen zur Herstellung eines Anschauungsmodells;
b) der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

die Priifungszeit betrdgt 120 Minuten.
(5) Fiir den Priifungsbereich Fertigung bestehen folgende Vorgaben:

Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Planungs- und Konstruktionsdaten tibernehmen,

b) Werkstoffe und Fertigungsverfahren festlegen,

)  Arbeitsschritte und Prozessparameter festlegen sowie
d) Prifverfahren festlegen und Priifunterlagen erstellen

kann;

dem Priifungsbereich ist folgende Tatigkeit zugrunde zu legen:
a) Erstellen von Fertigungsunterlagen zur Herstellung eines Anschauungsmodells;
b) der Priifling soll praxisbezogene Aufgaben schriftlich bearbeiten;

die Priifungszeit betrdgt 90 Minuten.
(6) Fir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde bestehen folgende Vorgaben:

Der Priifling soll nachweisen, dass er allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhénge der Berufs- und Arbeitswelt dar-
stellen und beurteilen kann;
der Priifling soll fallbezogene Aufgaben schriftlich 16sen;

die Priifungszeit betrdgt 60 Minuten.



§ 13 Gewichtungs- und Bestehensregelung in der Fachrichtung Anschauung

(1) Die Priifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

Priifungsbereich Arbeitsauftrag | 25 Prozent,
Priifungsbereich Arbeitsauftrag |l 35 Prozent,
Priifungsbereich Planung und Gestaltung 15 Prozent,
Priifungsbereich Fertigung 15 Prozent,
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde 10 Prozent.

5. Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde

(2) Die Abschlusspriifung/Gesellenpriifung ist bestanden, wenn die Leistungen im Gesamtergebnis von Teil 1 und Teil 2 mit mindestens
4ausreichend"”, im Ergebnis von Teil 2 mit mindestens ,ausreichend”, in mindestens drei Priifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens
»ausreichend" und in keinem Priifungsbereich von Teil 2 mit ,ungentigend" bewertet worden sind.

§ 14 Miindliche Erganzungspriifung

Auf Antrag des Priiflings ist die Prifung in einem der in Teil 2 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung mit schlechter als , ausreichend”
bewerteten Priifungsbereiche, in denen Priifungsleistungen mit eigener Anforderung und Gewichtung schriftlich zu erbringen sind, durch
eine mindliche Prifung von etwa 15 Minuten zu erganzen, wenn dies fiir das Bestehen der Priifung den Ausschlag geben kann. Bei der
Ermittlung des Ergebnisses fir diesen Priifungsbereich sind das bisherige Ergebnis und das Ergebnis der miindlichen Erganzungspriifung
im Verhdltnis von 2 : 1 zu gewichten.

§ 15 Bestehende Berufsaushildungsverhaltnisse

Berufsausbildungsverhaltnisse, die bei Inkrafttreten dieser Verordnung bestehen, knnen unter Anrechnung der bisher zuriickgelegten
Ausbildungszeit nach den Vorschriften dieser Verordnung fortgesetzt werden, wenn die Vertragsparteien dies vereinbaren und noch keine
Zwischenpriifung abgelegt wurde.

§ 16 Inkrafttreten, AuBerkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 2009 in Kraft. Gleichzeitig treten die Modellbauer-Ausbildungsverordnung vom 22. Dezember 1988
(BGBI. 1989 1S. 32) und die Verordnung tiber die Berufsausbildung zum Modellbaumechaniker/zur Modellbaumechanikerin vom 27. Januar
1997 (BGBI. | S. 129) auBer Kraft.
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2. Glossar

2.1 Grundlagen der betrieblichen und schulischen Ausbildung

Betrieb

Berufsschule

Ausbildungsordnung
Bestandteile der AO sind nach § 5 BBiG:

Berufsbezeichnung
Ausbildungsdauer
Ausbildungsberufsbild
Ausbildungsrahmenplan
Priifungsanforderungen

Ausbildungsrahmenplan

Der Aushildungsrahmenplan ist Anlage zu § 4 der Ausbildungs-
ordnung. Er beinhaltet die sachliche und zeitliche Gliederung
der Berufsausbildung und konkretisiert nach Breite und Tiefe
die im Ausbildungsberufsbild festgelegten Ausbildungsberufs-
bildpositionen (Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten).

Rahmenlehrplan

Der Rahmenlehrplan ist Grundlage fiir den berufshezogenen
Unterricht in der Berufsschule und zeitlich sowie inhaltlich mit
dem Ausbildungsrahmenplan abgestimmt. Der Unterricht in
den allgemeinbildenden Fachern folgt den jeweiligen landes-
rechtlichen Vorschriften. Der Rahmenlehrplan fiir den berufsbe-
zogenen Unterricht wird in Lernfelder unterteilt.

betrieblicher Ausbildungsplan

Der Ausbildungsrahmenplan wird in einen betrieblichen Aus-
bildungsplan umgesetzt, der die Grundlage fiir die individuelle
Ausbildung im Betrieb bildet.

Lehrplane

Der Rahmenlehrplan wird von den Bundeslandern Uber-
nommen oder in Anlehnung daran auf Landerebene iiber-
arbeitet.




2.2 Ausbildungsverordnung

Ausbildungsverordnungen sind als Rechtsverordnungen
allgemein verbindlich und regeln bundeseinheitlich den
betrieblichen Teil der dualen Berufsausbildung sowie
die Priifungsanforderungen fiir die Zwischen- und Ab-
schlusspriifung/Gesellenpriifung in anerkannten Aus-
bildungsberufen. Sie richten sich an alle an der Berufs-
ausbildung im dualen System Beteiligten, insbesondere
an Ausbildungsbetriebe, Auszubildende, Ausbilder und
Ausbilderinnen, Priifer und Priiferinnen und an die zu-
stdndigen Stellen, in der Regel die Handwerkskammern
und Industrie- und Handelskammern.

Das heiBt, die Berufsausbildung zum Technischen
Modellbauer und zur Technischen Modellbauerin darf
nur nach den Vorschriften dieser Ausbhildungsverord-
nung erfolgen (§ 25 Abs. 2 HwO/§ 4 Abs. 2 BBiG).

Die Aufsicht dariiber fiihren die zustdndigen Stellen, die
Handwerkskammern bzw. die Industrie- und Handels-
kammern (§ 71 Abs. 1 BBiG).

Die zustdndige Stelle hat insbesondere die Durchfiihrung
der Berufsausbildung zu iiberwachen und sie durch Be-
ratung der Auszubildenden und der Ausbilder und Aus-
bilderinnen zu férdern. Sie hat zu diesem Zweck Berater
und Beraterinnen zu bestellen (§ 41a Abs. 1 HwO/§ 76
Abs. 1 BBIiG).

Duale Partner der Ausbildungsbetriebe sind die Be-
rufsschulen. Der Berufsschulunterricht erfolgt auf der
Grundlage des abgestimmten Rahmenlehrplans. Da der
Unterricht in den Berufsschulen generell der Zustindig-
keit der Lander unterliegt, konnen diese den Rahmen-
lehrplan der Kultusministerkonferenz, erarbeitet von Be-
rufsschullehrern der Lander, in eigene Rahmenlehrpldne
umsetzen oder direkt anwenden. Ausbildungsverord-
nungen und Rahmenlehrplidne sind im Hinblick auf die
Ausbildungsinhalte und den Zeitpunkt ihrer Vermittlung
in Betrieb und Berufsschule aufeinander abgestimmt.

Die vorliegende Verordnung iiber die Berufsausbhildung
zum Technischen Modellbauer und zur Technischen
Modellbauerin wurde im Bundesinstitut fiir Berufshil-
dung in Zusammenarbeit mit Experten der Arbeitgeber-
und Arbeitnehmervertretungen erarbeitet.

2.3 Dauer der Berufsausbildung,
Abkiirzung, Verlangerung

Die Berufsausbildung hat die fiir die Ausiibung einer
qualifizierten beruflichen Tétigkeit in einer sich wan-
delnden Arbeitswelt notwendigen beruflichen Fertig-
keiten, Kenntnisse und Féhigkeiten (berufliche Hand-
lungsfiahigkeit) in einem geordneten Ausbildungsgang zu
vermitteln. Sie hat ferner den Erwerb der erforderlichen
Berufserfahrungen zu ermdglichen (§ 1 Abs. 3 BBiG).

Beginn und Dauer der Berufsausbildung werden im
Berufsausbildungsvertrag angegeben (§26 Abs. 1
HwO/§ 11 Abs. 1 BBiG). Das Berufsausbildungsverhélt-
nis endet mit dem Ablauf der Ausbildungszeit oder bei
Bestehen der Gesellenpriifung mit der Bekanntgabe des
Ergebnisses durch den Priifungsausschuss (§ 21 Abs. 1
und 2 BBiG).

Ausnahmeregelungen

B Anrechnung beruflicher Vorbildung auf die Ausbil-
dungszeit
Eine Verkiirzung der Ausbildungszeit ist méglich, so-
fern auf der Grundlage einer Rechtsverordnung ein
vollzeitschulischer Bildungsgang oder eine vergleich-
bare Berufsausbildung ganz oder teilweise auf die
Ausbildungszeit anzurechnen ist (§ 27a Abs. 1 HwO).
Die Anrechnung bedarf des gemeinsamen Antrags
der Auszubildenden und Ausbildenden (§ 27a Abs. 2
HwO).

B Abkiirzung der Ausbildungszeit, Teilzeitberufs-
ausbildung
Auf gemeinsamen Antrag der Auszubildenden und
Ausbildenden hat die zustdndige Stelle die Ausbil-
dungszeit zu kiirzen, 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 tdglichen oder wichentlichen
Ausbildungszeit richten (Teilzeitberufsausbildung,
§ 27b HwO).

B Zulassung in besonderen Fillen
Durch die Priifungsordnungen der Handwerkskam-
mern wird die vorzeitige Zulassung aufgrund beson-
derer Leistungen in Ausbildungsbetrieb und Berufs-
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schule geregelt (§ 37 Abs. 1 HwO). Mit Bestehen der
Priifung endet das Ausbildungsverhiltnis.

B Verlingerung der Ausbildungszeit

In Ausnahmefillen kann die Ausbildungszeit auch
verlingert werden, wenn die Verlingerung notwen-
dig erscheint, um das Ausbildungsziel zu erreichen.
Ausnahmefille sind z. B. lingere Abwesenheit infolge
einer Krankheit oder andere Ausfallzeiten. Vor dieser
Entscheidung sind die Ausbildenden zu horen (§ 27b
Abs. 2 HwO).

Die Ausbildungszeit muss auf Verlangen der Aus-
zubildenden verlingert werden (bis zur zweiten
Wiederholungspriifung?!, aber insgesamt hochstens
um ein Jahr), wenn diese die Gesellenpriifung nicht
bestehen (§ 21 Abs. 3 BBiG).

2.4 Berufliche Handlungsfahigkeit

Ziel der Ausbildung ist die berufliche Handlungsfiahig-
keit. Darunter versteht man die Einheit von beispiels-
weise Fachkompetenz, Sozialkompetenz und Personal-
kompetenz.

Um dieses Ziel zu erreichen, werden in der Ausbildung
fachbezogene und fachiibergreifende Qualifikationen
(Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten) vermittelt
und in diesem Rahmen Kompetenzen gefordert, die sich
in konkreten Handlungen verwirklichen kénnen. Daher
soll in allen Phasen und Abschnitten der Ausbildung
durch geeignete praxishezogene Methoden sichergestellt
werden, dass die Auszubildenden die fiir die Ausiibung
des Berufes notwendigen Qualifikationen erwerben. Dies
soll an realen, kundenbezogenen Geschéftsprozessen
erfolgen und nicht nur durch die reine Abwicklung von
Teilaufgaben.

Selbststindiges Planen:

B Arbeitsschritte festlegen

B Personelle Unterstiitzung abschitzen
B Gerite und Hilfsmittel festlegen

B Ausfiihrungszeit einschétzen

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

Selbststdndiges Durchfiihren:
B Die Arbeit ohne Anleitung und im Team durchfiihren

Selbststindiges Kontrollieren:

B Das Arbeitsergebnis mit den Anforderungen und Vor-
gaben vergleichen

B Feststellen, ob die Vorgaben erreicht wurden oder
welche Nacharbeiten gegebenenfalls notwendig sind

Diese Auffassung iiber die Berufsbefahigung soll vor
allem zum Ausdruck bringen, dass ausgebildete Fach-
kréfte im Rahmen ihrer Arbeit eigenstdndige Entschei-
dungen beispielsweise zum Ablauf ihrer Arbeit, zur Qua-
litdtssicherung der durchgefiihrten Arbeiten, im Umgang
mit Kunden oder zur Arbeitssicherheit sowie zum Ge-
sundheits- und Umweltschutz treffen konnen. Auch darin
unterscheiden sich ausgebildete Technische Modellbauer
und Technische Modellbauerinnen von ungelernten oder
angelernten Mitarbeitern und Mitarbeiterinnen.

2.5 Musterpriifungsordnung fiir die
Durchfiihrung von Abschluss-,
Gesellen- und Umschulungspriifungen

Kammern und andere zustdndige Stellen erlassen nach
den §§ 47 und 62 des Berufsbildungsgesetzes (BBiG) ent-
sprechende Priifungsordnungen vor Ort. Die Musterprii-
fungsordnungen sind als Richtschnur gedacht, dass sich
diese Priifungsordnungen in wichtigen Fragen nicht un-
terscheiden und es dadurch bei gleichen Sachverhalten
nicht zu unterschiedlichen Entscheidungen kommt. Eine
Verpflichtung zur Ubernahme besteht nicht.

Die Musterpriifungsordnungen finden Sie als PDF-Dateien
auf der CD-ROM.
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2.6 Zeugnisse

2.6.1 Priifungszeugnis

Die Musterpriifungsordnungen schreiben in § 27 zum
Priifungszeugnis: Uber die Priifung erhilt der Priifling
von der fiir die Priiffungsabnahme zustindigen Stelle ein
Zeugnis (§ 31 Abs. 2 Satz 1 HwO bzw. § 37 Abs. 2 BBiG).
Der von der zustidndigen Stelle (Handwerkskammer oder
Industrie- und Handelskammer) vorgeschriebene Vor-
druck ist zu verwenden.

Das Priifungszeugnis enthélt

B die Bezeichnung ,Priifungszeugnis nach § 31 Abs. 2
HwO* oder ,Priifungszeugnis nach § 42i Abs. 3 in
Verbindung mit § 31 Abs. 2 HwO® bzw. ,Priifungs-
zeugnis nach § 37 Abs. 2 BBiG"“ oder ,Priifungszeug-
nis nach § 62 Abs. 3 BBiG in Verbindung mit § 37
Abs. 2 BBiG®,

B die Personalien des Priiflings (Name, Vorname, Ge-
burtsdatum),

B die Bezeichnung des Ausbildungsberufs mit Fach-
richtung.

B die Ergebnisse (Punkte) der Priifungsbereiche und
das Gesamtergebnis (Note), soweit ein solches in der
Ausbildungsverordnung vorgesehen ist,

B das Datum des Bestehens der Priifung,

B die Namenswiedergaben (Faksimile) oder Unter-
schriften des Vorsitzes des Priifungsausschusses und
der beauftragten Person der fiir die Priifungsabnah-
me zustdndigen Stelle mit Siegel.

Dem Zeugnis ist auf Antrag des Lehrlings/Auszubilden-
den eine englischsprachige und eine franzésischsprachi-
ge Ubersetzung beizufiigen. Auf Antrag des Lehrlings/
Auszubildenden kann das Ergebnis berufsschulischer
Leistungsfeststellungen auf dem Zeugnis ausgewiesen
werden (§ 31 Abs. 3 HwO bzw. § 37 Abs. 3 BBiG).

2.6.2 Abschlusszeugnis der Berufsschule

In diesem Zeugnis sind die Leistungen, die der Auszubil-
dende in der Berufsschule erbracht hat, dokumentiert.
Wenn der Priifling dies wiinscht, kann er auf Antrag
diese Leistungen in das Priifungszeugnis eintragen las-
sen (siehe unter Priifungszeugnis).

2.6.3 Ausbildungszeugnis

Ein Ausbildungszeugnis enthélt alle Angaben, die fiir die
Beurteilung eines Auszubildenden von Bedeutung sind.
Im § 16 des Berufsbildungsgesetzes hei3t es dazu, dass
ein solches Ausbildungszeugnis bei Beendigung des Be-
rufsausbildungsverhéltnisses, sei es am Ende der regu-
ldren Ausbildung, durch Kiindigung oder aus sonstigen
Griinden, in schriftlicher Form ausgestellt werden muss.
Dartiber hinaus sind Angaben iiber Art, Dauer und Ziel
der Berufsausbildung sowie iiber die erworbenen beruf-
lichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten der Aus-
zubildenden darin enthalten. Auf Verlangen Auszubil-
dender sind zudem auch Angaben iiber deren Verhalten
und Leistung aufzunehmen. Diese sind vollstindig und
wahr zu formulieren. Da ein Ausbildungszeugnis Aus-
zubildende auf ihrem weiteren beruflichen Lebensweg
begleiten wird, sind sie dariiber hinaus auch wohlwol-
lend zu formulieren. Es soll zukiinftigen Arbeitgebern
ein klares Bild iiber die Person vermitteln.

Unterschieden wird zwischen einem einfachen und
einem qualifizierten Zeugnis.

B Einfaches Zeugnis

Das einfache Zeugnis enthilt 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 Ausbil-
dungszeit, gegebenenfalls auch Verkiirzungen zu
nennen. Als Ausbildungsziel sind die Berufsbezeich-
nung entsprechend der Ausbildungsverordnung, die
Fachrichtung, in der ausgebildet wurde, sowie die er-
worbenen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
anzugeben. Bei vorzeitiger Beendigung einer Ausbil-
dung darf der Grund dafiir nur mit Zustimmung des
Auszubildenden aufgefiihrt werden.

B Qualifiziertes Zeugnis

Das qualifizierte Zeugnis ist auf Verlangen des Auszu-
bildenden auszustellen und enthélt iiber die Angaben
des einfachen Zeugnisses hinausgehend weitere An-
gaben zu Verhalten, wie Zuverlassigkeit, Ehrlichkeit
oder Pilinktlichkeit, zu Leistung, wie Ausdauer, Fleil3
oder soziales Verhalten, und besonderen fachlichen
Féahigkeiten.
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2.7 Ausbildereignung

Der Nachweis der berufs- und arbeitspddagogischen
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten kann geson-
dert geregelt werden (§ 30 Abs. 5 BBiG).

Diese Konkretisierung erfolgt seit August 2009 in der no-
vellierten Ausbilder-Eignungsverordnung (AEVO, Bun-
desgesetzblatt Jahrgang 2009 Teil I Nr. 5, Seite 88).

Zum August 2009 wird die Ausbildereignungspriifung
nach knapp sechsjahriger Aussetzung wieder eingefiihrt.
Die Wiedereinsetzung der Ausbildereignungspriifung ist
Teil des Novellierungsprozesses der Ausbilder-Eignungs-
verordnung. Hierbei wurde auch das Eignungsprofil der
Ausbilder/Ausbilderinnen iiberarbeitet. Es wird kiinftig
in vier Handlungsfelder unterteilt. Sie spiegeln den ge-
samten Prozess der Ausbildung wider — von der ersten
Planung iiber die praktische Durchfiihrung bis zur ab-
schlieBenden Priifung.

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

Wer bereits vor dem 1. August 2009 als Ausbilder/Aus-
bilderin im Sinne des § 28 Abs. 1 Satz 2 des BBiG tétig
war, ist unter den Voraussetzungen des § 7 AEVO vom
Nachweis der Eignung befreit.

Unter der Verantwortung des Ausbilders oder der Ausbil-
derin kann bei der Berufsbildung mitwirken, wer selbst
nicht Ausbilder oder Ausbilderin ist, aber abweichend
von den besonderen Voraussetzungen des § 30 BBiG die
fiir die Vermittlung von Ausbildungsinhalten erforderli-
chen beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkei-
ten besitzt und personlich geeignet ist (§ 28 BBiG).
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2.8 Kosten und Nutzen der Ausbildung

Die betriebliche Berufsausbildung lohnt sich in der Regel
fiir die ausbildenden Betriebe, obwohl sie zunédchst Kos-
ten verursacht. Dies ist in erster Linie dem Nutzen zu ver-
danken, der durch die Ubernahme von Auszubildenden
entsteht: Personalgewinnungskosten werden eingespart,
und selbst Ausgebildete leisten, zumindest voriiberge-
hend, mehr als vom externen Arbeitsmarkt eingestellte
Fachkréfte. Auch der Nutzen in Form von Imagegewinn
und Attraktivitdt des Betriebs fiir leistungsfahige Mitar-
beiter spielt eine wichtige Rolle. Dariiber hinaus werden
in vielen Betrieben die Ausbildungskosten bereits durch
den Arbeitseinsatz der Auszubildenden gedeckt. Dies
sind einige zentrale Befunde einer Betriebsbefragung
des Bundesinstituts fiir Berufsbhildung (BIBB) zu Kosten
und Nutzen der betrieblichen Berufsausbildung. Weiter
gehende Informationen erhalten Sie im Internet unter
www.bibb.de/de/51130.htm (Zugriff 04/2009).

2.9 Uberbetriebliche Aushildung und
Ausbildungsverbiinde

Sind Ausbildungsbetriebe zu spezialisiert, um alle Teile

der Ausbildung abdecken zu kénnen, bzw. Betriebe zu

klein, um alle sachlichen und personellen Ausbildungs-

voraussetzungen sicherzustellen, gibt es Moglichkeiten,

solche Defizite durch Ausbildungsmafnahmen auf3er-
halb des Ausbildungsbetriebes auszugleichen.

Hierzu gehoren Ausbildungsmafnahmen in

B iiberbetrieblichen Ausbildungsstétten (§ 27 Abs. 2
BBiG)

und im

B Ausbildungsverbund.



Uberbetriebliche Ausbildungsstitten

Die iiberbetrieblichen Ausbhildungszeiten sind Teile der
betrieblichen Ausbildungszeit.

Welche Aufgabe haben die iiberbetrieblichen Ausbil-
dungsstitten?

Die Ausbildung in iiberbetrieblichen Ausbildungsstét-

ten tibernimmt vor allem zwei Funktionen. Sie soll

1. Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten grund-
legend in einer planmafBig und systematisch aufge-
bauten Art und Weise vermitteln und vertiefen;

2. Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten vermitteln,
die vom Ausbildungsbetrieb nicht oder nicht im er-
forderlichen Umfang abgedeckt werden konnen.

Ausbildungsverbund

In § 10 Abs. 5 BBiG steht: ,Zur Erfiillung der vertrag-
lichen Verpflichtungen der Ausbildenden kénnen meh-
rere natiirliche oder juristische Personen in einem Aus-
bildungsverbund zusammenwirken, soweit die Verant-
wortlichkeit fiir die einzelnen Ausbildungsabschnitte
sowie fiir die Ausbildungszeit insgesamt sichergestellt
ist (Verbundausbildung).

Ein Ausbildungsverbund liegt vor, wenn verschiedene
Betriebe sich zusammenschlieBen, um die Berufsausbil-
dung gemeinsam zu planen und arbeitsteilig durchzu-
fiihren. Die Auszubildenden absolvieren dann bestimmte
Teile ihrer Ausbildung nicht im Ausbildungsbetrieb, son-
dern in einem oder mehreren Partnerbetrieben.

In der Praxis haben sich vier Varianten von Ausbildungs-
verbiinden, auch in Mischformen, herausgebildet:

B Leitbetrieb mit Partnerbetrieben

B Konsortium von Ausbildungsbetrieben

B Betrieblicher Ausbildungsverein

B Betriebliche Auftragsausbildung

Folgende rechtlichen Bedingungen sind bei einem Aus-
bildungsverbund zu beachten:

B Der Ausbildungsbetrieb, in dessen Verantwortung die
Ausbildung durchgefiihrt wird, muss den iiberwie-
genden Teil des Ausbildungsberufsbildes abdecken.

M Der Ausbildende kann Bestimmungen zur Ubernah-
me von Teilen der Ausbhildung nur dann abschlieen,
wenn er gewédhrleistet, dass die Qualitdt der Ausbil-
dung in der anderen Ausbildungsstitte ebenfalls ge-
sichert ist.

B Der ausbildende Betrieb muss auf die Bestellung des
Ausbilders/der Ausbilderin Einfluss nehmen kénnen.

B Der Ausbildende muss iiber den Verlauf der Ausbil-
dung informiert werden und gegeniiber dem Ausbil-
der/der Ausbilderin eine Weisungsbefugnis haben.

B Der Berufsausbildungsvertrag darf keine Beschrin-
kungen der gesetzlichen Rechte und Pflichten des
Ausbildenden und des Auszubildenden enthalten.
Die Vereinbarungen der Partnerbetriebe betreffen
nur deren Verhéltnis untereinander.

B Im betrieblichen Ausbildungsplan muss grundsétz-
lich angegeben werden, welche Ausbildungsinhalte
zu welchem Zeitpunkt in welcher Ausbildungsstitte
(Verbundbetrieb) vermittelt werden.

Die Ausbildungsbetriebe des Modellbauerhandwerks
schicken ihre Auszubildenden deshalb wéhrend
der dreieinhalbjdhrigen Ausbildung zu jeweils zwei
Wochen dauernden iiberbetrieblichen Lehrgdngen an
die Bundesfachschule des Modellbauer-Handwerks nach
Bad Wildungen in Hessen. An dieser auf die Ausbildung
des Technischen Modellbauers/der Technischen Modell-
bauerin spezialisierten Fachschule werden — auch fiir die
jeweiligen Fachrichtungen — anerkannte tiberbetriebliche
Lehrgéinge angeboten.
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3. Moglichkeit der Teilausbildung im Ausland — Mobilitat von

Auszubildenden in Europa

Eine Chance, den Prozess der internationalen Vernet-
zung von Branchen und beruflichen Aktivititen selbst
aktiv mitzugestalten, liegt im Berufsbildungsgesetz (BBiG
§ 2 Abs. 3): ,Teile der Berufsausbildung kénnen im Aus-
land durchgefiihrt werden, wenn dies dem Ausbildungs-
ziel dient. Thre Gesamtdauer soll ein Viertel der in der
Ausbildungsordnung festgelegten Ausbildungsdauer
nicht tiberschreiten.”

In immer mehr Berufen bekommt der Erwerb von in-
ternationalen Kompetenzen und Auslandserfahrung
eine zunehmend grof3e Bedeutung. Im weltweiten Wett-
bewerb benoétigt die Wirtschaft qualifizierte Fachkrifte,
die tiber internationale Erfahrungen, Fremdsprachen-
kenntnisse und Schliisselqualifikationen wie z. B. Team-
fahigkeit, interkulturelles Verstdndnis und Belastbarkeit
verfiigen. Und auch die Auszubildenden haben durch
Auslandserfahrung und internationale Kompetenzen
bessere Chancen auf dem Arbeitsmarkt.

Auslandsaufenthalte in der beruflichen Bildung stellen
eine hervorragende Moglichkeit dar, solche internatio-
nalen Kompetenzen zu erwerben. Sie sind als Bestand-
teil der Ausbildung nach dem BBiG anerkannt, das Aus-
bildungsverhiltnis mit all seinen Rechten und Pflichten
(Ausbildungsvergiitung, Versicherungsschutz, Fiihren
des Ausbildungsnachweises etc.) besteht weiter. Der
Lernort liegt fiir diese Zeit im Ausland, was entweder
bereits bei Abschluss des Ausbildungsvertrages beriick-
sichtigt und gem&dB § 11 Abs. 1 Nr. 3 BBiG in die Ver-
tragsniederschrift aufgenommen wird oder im Verlauf
der Ausbildung vereinbart und dann im Vertrag entspre-
chend verdndert wird. Wichtig ist, dass in der Partner-
einrichtung im Ausland die Inhalte vermittelt werden,
die die verantwortliche Person aufgrund der deutschen
Ausbildungsordnung fiir den Auslandsaufenthalt vorher
festgelegt und mit der Partnereinrichtung vereinbart hat.

Solche Auslandsaufenthalte werden europaweit finan-
ziell und organisatorisch in Form von Mobilitdtsprojek-
te im europdischen Programm LEONARDO DA VINCI
unterstiitzt. Es trdgt dazu bei, einen européischen Bil-
dungsraum und Arbeitsmarkt zu gestalten. In Deutsch-
land ist die Nationale Agentur Bildung fiir Europa beim
Bundesinstitut fiir Berufsbildung (NA beim BIBB) die ko-
ordinierende Stelle.

Mobilitatsprojekte sind organisierte Lernaufenthalte im
europdischen Ausland, deren Gestaltung flexibel ist und
deren Inhalte dem Bedarf der Organisatoren entspre-
chend gestaltet werden konnen. Im Rahmen der Aus-
bildung sollen anerkannte Bestandteile der Ausbildung
oder sogar gesamte Ausbildungsabschnitte am ausldndi-
schen Lernort absolviert werden.

In einem Mobilitdtsprojekt konnen mehrere Gruppen
von Teilnehmern mit unterschiedlicher Dauer und Ziel-
ldindern entsandt werden, der geforderte Zeitraum liegt
zwischen 3 und 39 Wochen. Die Férdermittel konnen
mindestens einmal pro Jahr von juristischen Personen,
wie z. B. einem Ausbildungsbetrieb oder auch einer be-
rufsbhildende Schule, beantragt werden. Dieser Termin
und weitere erforderliche Informationen werden auf der
Website der NA www.na-bibb.de/mobilitaet_194.html
bekannt gegeben.

Neben diesem europédischen Programm bestehen mehre-
re vom Bundesministerium fiir Bildung und Wissenschaft
geforderte bilaterale Programme, die den internationa-
len Austausch von Auszubildenden fordern. Partnerlan-
der sind zum Beispiel Frankreich, GroBbritannien, die
Niederlande, Norwegen, Polen und Tschechien. Informa-
tionen dazu sind zu finden auf der Website des BMBF:
www.bmbf.de/de/894.php.

Besonders fiir Ausbildungsbetriebe, die Mobilitdtspro-
jekte organisieren mdchten, sind in mehreren Indus-
trie- und Handelskammern und Handwerkskammern
regionale Mobilitdtsberater/innen benannt worden.
Mindestens bis Ende 2012 beraten und unterstiitzen sie
Interessenten mit ihren Angeboten auf www.teil4.de/
mobilitaet/.



4. Fachenglisch

Européisierung oder gar Globalisierung gelingt nur mit
einer gemeinsamen Fachsprache — von den Tiicken beim
Ubersetzen von Fachbegriffen an Beispielen aus dem
Modell- und Formenbau.

Die Verwendung von Fachbegriffen mit eindeutig be-
stimmten Inhalten ist die Grundlage jeder technischen
Kommunikation. Wie an den deutschen Worten ,Mo-
dell®, ,Form“ und ,Werkzeug“ mit ihren weit gefassten
und unterschiedlichen Inhalten aber leicht festgestellt
werden kann, ist diese Anforderung selbst innerhalb
einer Sprache nicht so leicht zu erfiillen. Denn ohne
den entsprechenden Zusammenhang oder ohne weitere
Erlduterungen werden unterschiedliche Personen auch
unterschiedliche Sachverhalte unter diesen Worten ver-
stehen.

Umso schwieriger kann es werden, einen bestimmten
Sachverhalt mit einer Fremdsprache eindeutig zu be-
schreiben. Internationale Kontakte und damit zwangs-
ldufig die Verwendung der englischen Fachbegriffe wer-
den immer wichtiger. Damit werden aber auch Miss-
verstindnisse, die eine internationale Zusammenarbeit
erheblich beeintrichtigen kénnen, immer haufiger.

Beim Ubersetzen in die englische Fachsprache miissen
einerseits die bereits in der deutschen Sprache beste-
henden unterschiedlichen Mdglichkeiten des Verstind-
nisses und andererseits die im Englischen iiblichen Un-
terscheidungsmoglichkeiten berticksichtigt werden. Die
auftretenden Schwierigkeiten kénnen in vier Gruppen
eingeteilt werden:

Erstens: Es gibt Begriffe, die in beiden Sprachen dhn-
lich oder sogar gleich lauten, aber jeweils einen ande-
ren Sinn haben. Ein typisches Beispiel dafiir ist das Wort
,Design®. Im deutschen Sprachgebrauch wird damit die
Gestaltung eines Produktes verstanden. Der englische
Begriff ,design“ bezieht sich aber auf die Konstrukti-
on eines Teiles, wie im Begriff ,CAD“ erkenntlich. Dies
fiihrt direkt zum néchsten Begriff: Das englische Wort
,construction® darf nicht mit ,Konstruktion® {ibersetzt
werden, sondern beschreibt die tatsdchliche Herstellung
(Beispiel ,road under construction® als Hinweis fiir Stra-
Benbauarbeiten).

Ein weiteres Beispiel fiir unterschiedliche Bedeutungen
ist das Wort ,body”. Das versteht fast jede/r Deutsche,
und deshalb gibt es bei uns eine Ladenkette namens
»body shop®. Dort kann man u. a. Kérperpflegemittel be-
kommen. Wenn man nun in den USA einen ,.body shop*
besucht, so bekommt man dort sogar seine Falten ge-
glittet. Die des Autos natiirlich! Dieser ,body*“ ist ndm-
lich die Karosserie eines Fahrzeuges.

Zweitens: Es gibt gleichlautende Begriffe mit unter-
schiedlichem Inhalt. Das gilt ganz besonders fiir das
deutsche Wort ,Modell* als auch fiir das entsprechende
englische Wort ,pattern®. Ein ,,patternmaker” konnte ein
~Modellbauer® sein, wird aber in der weit iiberwiegen-
den Anzahl der Fille als ,Mustermacher” im Sinne von
(Hobby-)MaBschneider verstanden. Wer als deutscher
Modellbauer den Eindruck vermeiden mdchte, er wiirde
seine Kleidung selbst herstellen, muss sich als ,foundry
pattern maker“ bezeichnen.

Drittens: Es gibt Fachbegriffe, zu denen es in Englisch
keine direkte Ubersetzungsmoglichkeit gibt. Dazu gehort
das Wort ,Modell“. Im deutschen Sprachgebrauch wird
dieses Wort als Uberbegriff verwendet und bei Bedarf
durch ,,GieBerei-, Karosserie- oder Anschauungsmodell*
prézisiert.

Zum Beispiel an der Bezeichnung des britischen Modell-
bauerverbandes ,,Pattern Model and Moldmakers Associ-
ation® kann abgelesen werden, dass es in der englischen
Sprache keinen Uberbegriff fiir alle modellbauerischen
Tatigkeiten gibt. Es muss gleich nach den einzelnen
Fachbereichen unterschieden werden: also ,,Gieereimo-
dell” = ,foundry pattern® oder ,Anschauungsmodell” =
~model“. Auch das ,Karosseriemodell“ wire als ,model”
zu bezeichnen. Zutreffender sind aber die modernen Be-
griffe fiir ,Karosseriemodellbau“ = ,body tooling® bzw.
»Gieereimodellbau® = ,foundry tooling®.

Ahnlich schwierig wird es beim Ubersetzen des Wortes
~Form®. Bereits im Deutschen kann dieses Wort ohne
weitere Erlduterungen nicht eindeutig verstanden wer-
den. Im englischen Sprachgebrauch kommt noch dazu,
dass ,form*“ leicht als Abkiirzung fiir ,Formular® ver-
standen werden kann. ,Form® wird aber auch als Be-
zeichnung fiir eine Schulklasse verwendet.
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Sowohl das deutsche Wort ,Form® als auch die engli-
sche Bezeichnung ,form“, kann die unterschiedlichs-
ten Inhalte beschreiben. ,Mould“ kann sowohl eine
Dauerform als auch eine verlorene Form sein. Dabei
kann man auch noch unterscheiden in: ,mould“ (GB) =
Sandform fiir Metallguss bzw. ,mold“ (USA) = Form fiir
Schwerkraft(metall)guss. Eine Form wird aber auch be-
zeichnet als ,,die” = Dauerform (fiir Gieen, Schmieden,
Blechumformen). Ein anderes Wort fiir ,Dauerform* ist
,Kokille“. Dieser Begriff kann aber auch nur bei genauer
Zuordnung zutreffend iibersetzt werden.

,Gravity die“ (GB) bezeichnet die Kokille im Sinne von
Schwerkraftkokillenguss. Wird Kokille im Sinne von
Dauerform verwendet, so ist die wortliche Ubersetzung
~permanent mo(u)ld“ angebracht.

Es konnte sich aber auch um eine ,Kiihlkokille® in der
Sandform handeln, dann wére mit ,chill“ zu iibersetzen.
LPressure die casting die“ (GB) bzw. ,die casting die®
(USA) stehen fiir ,DruckgieBform®. Es muss also auch
noch zwischen britischem und amerikanischem Englisch
unterschieden werden.

Viertens gibt es Begriffe, die nicht iibersetzbar sind,
weil es aus historischen oder anderen Griinden die ent-
sprechende Sachverhalte in anderen Lindern {iberhaupt
nicht gibt.

Das beste Beispiel dafiir sind die Begriffe ,Meister®
oder gar ,Handwerksmeister”. Die diirfen nun wirklich
nicht als ,Master” iibersetzt werden. Ohne weitgehende
Kenntnisse der deutschen Berufs- und Bildungsstruktu-
ren werden ausldndische Gesprachspartner diese Begrif-
fe nicht einordnen kénnen.

Vergleichbare fachliche Qualifikationen werden in
anderen Lindern weitgehend an Universitdten bzw.
Hochschulen ausgebildet und somit in ganz anderen
Bildungsstrukturen vermittelt. Dariiber hinaus ist zu be-
riicksichtigen, dass in Europa und auch in Deutschland
akademische Bildungsabschliisse als Bachelor bzw. als
Master bezeichnet werden.

Die Unterscheidung zwischen ,Handwerk® und ,Indus-
trie” bezieht sich in Deutschland auf die historische Ent-
wicklung. Die Abgrenzung zwischen beiden Bereichen

ist im Laufe der technologischen, wirtschaftlichen und
politischen Entwicklung immer schwieriger geworden.
Héufig ist es nur die Zugehorigkeit zu den verschiede-
nen Kammern, zur IHK bzw. HWK, weniger die Art der
Produktion oder die GroBe des Betriebes, die den Un-
terschied ausmacht. Nicht nur in englischsprachigen
Landern wird damit tatsdchlich zwischen reiner (kiinst-
lerischer) Handarbeit und dem Einsatz von Maschinen
unterschieden. Alle Betriebe des Modell-, Formen- und
Werkzeugbaues miissen deshalb in Englisch unabhén-
gig von ihrer Grofe oder Organisationsform als ,indus-
try“ bezeichnet werden.

Die aufgefiihrten Beispiele sollen alle, die mit englischen
Begriffen umgehen, dazu aufrufen, Inhalte und nicht
Worte zu iibersetzen. Dieses gelingt aber nur, wenn zu
den Sprachkenntnissen auch die entsprechenden Fach-
kenntnisse eingebracht werden kénnen.

Zum Schluss noch zwei Beispiele, wie durch unbedarf-
te Ubersetzung der urspriingliche Sinn véllig verloren
gehen kann:

,GieBereimodell” ist flir Deutsch sprechende Fachleute
eine Einrichtung zur Herstellung von Sandformen. Durch
die wortliche Ubersetzung in ,foundry model“ wird fiir
Englisch sprechende Fachleute ein Architekturmodell
des GieBereigebdudes daraus.

,Datenkontrollmodell” ist ein im Karosseriemodellbau
in Deutschland anerkannter Begriff fiir ein korperliches
Modell, mit dem die Richtigkeit sowohl der Geometrie-
daten als auch der Bearbeitungswege tiberpriift werden
kann. Die Ubersetzung in ,data control model“ lasst den
englischen Leser raten, welche Daten da wohl von wem
und wohin ,gesteuert” werden.



Ausgewabhlte Begriffe in alphabetischer Reihenfolge

CD

absaugen

anreiflen
Anschauungsmodell
Anschnitt
aufstampfen
ausheben

Bearbeitungszugabe
Bearbeitungsfliche
bemustern

Dauerform
Dammleiste
Druckgief3form

einformen
entgraten

Farbmustertafel
Fase

Feinguss
Formenbau

Formkasten
Formschrige
Formwerkzeug

Gesenk

GieBerei

GieBereimodell
GieBereimodellbau
GieBereimodelleinrichtung

gielen
GieBlauf
Gussgrat
Gussteil

Handwerk
—im wortlichen Sinn
—als Beruf
Herstellung

to exhaust

to mark

model

gate

to ram

to strip the pattern

machining allowance
machining surface
to sample

die, permanent mo(uw)ld
pattern tie bar

pressure die casting die
(GB), die casting die (US)

to mo(u)ld
trimming

make-up-sheet
chamfer

investment casting
die making, mo(u)ld
making

flask, mo(u)lding box
taper (US: draft)
tooling

die

foundry
(foundry) pattern
foundry tooling
(foundry) pattern
equipment

to pour, to cast
runner

cast seam
casting

craft
(skilled) trade
construction

Karosserie
Karosseriemodellbau
Kernkasten
Kernlager

Kernlehre
Kernmarke
Kernsicherung
Kokille (als Dauerform)
Kokille (Kiihl-)
Kokille (Schwerkraft-)
Konstruktion
Kunstharz

Lehre
losklopfen

Meistermodell
Modellbauer
Modellplatte
Muster
Muttermodell

Oberkasten

Sandform
Schablone
Schwindmalf3
Speiser
Steuerung

Teilung
Trennmittel

Unterkasten

Verlorenes Modell
Versatz
VollformgieBverfahren
Vorrichtung

Wachsausschmelzverfahren
Wachsmodell
Werkzeug

body

body tooling

core box

core print

core jig

core print

enlarged core print
permanent mo(u)ld
chill

gravity die (GB)
design

resin

gauge (US: gage)
to rap the pattern

master pattern
foundry pattern maker
pattern plate

mock up, sample
master pattern

cope box

mould (GB), mold (US)
strickle

contraction, shrinkage
feeder (US: riser)
control

joint line, parting line
release agent

drag box

lost pattern

mismatch

lost foam casting process
fixture, jig

lost wax casting process
lost wax pattern
tool
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Anhang

Bei der Erarbeitung der europdischen Normen zur Herstellung von Modelleinrichtungen musste man die verwende-
ten Begriffe eindeutig festlegen und abstimmen:

Aus EN 12890
Modelle, Modelleinrichtungen und Kernkésten zur Herstellung von Sandformen und Sandkernen

Patterns, pattern equipment and core boxes for the production of sand moulds and sand cores

Modell = Formwerkzeug, das einen Teil oder die Gesamtheit einer nachfolgenden Kerneinheit oder
Form bildet.

Pattern = Model which forms part or all of a subsequent mould or core assembly.

Aus EN 12892
Einrichtungen zur Herstellung von verlorenen Modellen fiir das VollformgieBverfahren

Equipment for the production of lost patterns for the lost foam casting process
Formwerkzeug = Alle fiir die Herstellung eines verlorenen Modells benétigten Einrichtungen.

Tooling = All the equipment required for the production of a lost pattern.

Aus EN 12883
Einrichtungen zur Herstellung von verlorenen Modellen fiir das Wachsausschmelzverfahren

Equipment for the production of lost patterns for the lost wax casting process
FormgieBverfahren = Verfahren, bei dem das Formwerkzeug ... hergestellt wird.
Cast tooling process = Method whereby tooling is made ...

Meistermodell = Modell, das fiir die Herstellung eines Modells mit den entsprechenden Schwindmafen
verwendet wird.

Master pattern = Model used to produce a pattern which includes the appropriate contractions.



5. Nachhaltige Entwicklung in der Berufsausbildung
beriicksichtigen

Was ist nachhaltige Entwicklung?

Die Leitidee der nachhaltigen Entwicklung priift die
Zukunftsfahigkeit gesellschaftlicher, 6konomischer,
sozialer und 6kologischer Entwicklungen. Eine Bildung
oder Berufsbildung, die sich nicht an dieser Leitidee
ausrichtet, ist also nicht mehr zukunftsfahig. Nachhaltige
Entwicklung ist eine Entwicklung, die die Lebensqualitét
der gegenwirtigen Generation sichert und gleichzei-
tig zukiinftigen Generationen die Wahlmadglichkeit zur
Gestaltung ihres Lebens erhdlt. Das lenkt den Blick
unweigerlich auf Konflikte und Widerspriiche: Was 6ko-
logisch ist, ist nicht immer auch 6konomisch, was sozial
ist, ist nicht immer 6kologisch usw. Diese Widerspriiche
zu erkennen, sich aktiv und kommunikativ in die-
sen Konflikten zu verhalten und dabei verantwortbare
Entscheidungen zu treffen ist das Ziel einer Bildung fiir
eine nachhaltige Entwicklung.

Kurz gefasst geht es darum: heute nicht auf
Kosten von morgen und hier nicht zulas-
ten von anderswo zu wirtschaften. Soziale

Gerechtigkeit, okologische Vertraglichkeit
und okonomische Leistungsfahigkeit sind
gleichrangige Ziele der Leitidee einer nach-
haltigen Entwicklung.

Nachhaltige Entwicklung als Bildungs-
auftrag

Eine nachhaltige Entwicklung ist nur dann mdoglich,
wenn sich viele Menschen auf diese Leitidee als Hand-
lungsmaxime einlassen, sie mittragen und umsetzen
helfen. Dafiir Wissen und Motivation zu vermitteln ist
die Aufgabe einer Bildung fiir nachhaltige Entwicklung.
Auch die Berufsausbildung kann und muss ihren Beitrag
dazu leisten, steht sie doch in einem unmittelbaren Zu-
sammenhang mit der Beférderung beruflichen Handelns
flir mehr Nachhaltigkeit in der gesamten Wertschop-
fungskette. In kaum einem anderen Bildungsbereich hat
der Erwerb von Kompetenzen fiir nachhaltiges Handeln

eine so groBe Auswirkung auf die Zukunftsfahigkeit
wirtschaftlicher, technischer, sozialer und 6kologischer
Entwicklungen wie in den Betrieben der Wirtschaft und
anderen Stdtten beruflichen Handelns. Aufgabe der Be-
rufsbildung ist es daher, die Menschen auf allen Ebenen
von der Facharbeit bis zum Management zu befdhigen,
Verantwortung zu ibernehmen, ressourceneffizient und
nachhaltig zu wirtschaften sowie die Globalisierung ge-
recht und sozial vertrédglich zu gestalten. Mit zunehmen-
der Komplexitdt und Netzwerkarbeit muss dabei ebenso
kompetent umgegangen werden wie mit Unsicherheiten
und Widerspriichen.

Bei der beruflichen Bildung fiir nachhaltige Entwick-
lung geht es im Kern darum, Kompetenzen zu entwi-
ckeln, die die Menschen dazu befdhigen, berufliche und
lebensweltliche Handlungssituationen stiarker im Sinne
der Nachhaltigkeit gestalten zu konnen. Dazu miissen
sie in die Lage versetzt werden, sich die okologischen,
okonomischen und sozialen Bezilige ihres Handelns je-
weils deutlich zu machen und abzuwéigen. Dieses Ziel
wird auch als ,,Gestaltungs- und Systemkompetenz“ be-
zeichnet.

B Gestaltungskompetenz bezieht sich auf die Fahigkeit
zur Gestaltung von Arbeitsprozessen, -produkten,
Dienstleistungen und Schliisselsituationen im Sinne
nachhaltiger Entwicklung. Das Kundenberatungsge-
spriach im Handwerk oder die Gebdudeenergiebera-
tung sind z. B. Schliisselsituationen, in denen Gestal-
tungskompetenz bendtigt wird.

B Systemkompetenz bezieht sich auf das Verstehen
und gekonnte Eingreifen in komplexe technische und
wirtschaftliche Systeme wie z. B. industrielle Produk-
tionsanlagen und Geb&dude als Systeme von Energie-
und Ressourcenumwandlungen sowie Logistik- oder
Warenwirtschaftssysteme.

Nachhaltige Entwicklung erweitert
die beruflichen Fahigkeiten

Die nachhaltige Entwicklung bietet auch Chancen fiir
eine Qualitdtssteigerung und Modernisierung der Be-
rufsausbildung. Nachhaltige Entwicklung muss fiir Be-
triebe in nachvollziehbaren praktischen Beispielen ver-
anschaulicht werden. Nachhaltige Entwicklung zielt auf
Zukunftsgestaltung und erweitert damit das Spektrum
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Abb. 1: System- und Gestaltungskompetenz als relevante Biindelungen von Kompetenzen fiir eine nachhaltige

Entwicklung

Fachkompetenz

N\

T

Methodenkompetenz

Sozialkompetenz

/
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Selbstkompetenz (entspricht weitgehend der Personalkompetenz im Sinne der KMK)

der beruflichen Handlungskompetenz um Fahigkeiten

zur

B Reflexion und Bewertung der direkten und indirek-
ten Wirkungen beruflichen Handelns auf die Umwelt
sowie die Lebens- und Arbeitsbedingungen heutiger
und zukiinftiger Generationen,

B Priifung des eigenen beruflichen Handelns, des Be-
triebes und seiner Produkte und Dienstleistungen auf
Zukunftsfahigkeit,

B kompetenten Mitgestaltung von Arbeit, Wirtschaft
und Technik,

B Umsetzung von nachhaltigem Energie- und Ressour-
cenmanagement im beruflichen und lebensweltlichen
Handeln auf der Grundlage von Wissen, Werteeinstel-
lungen und Kompetenzen,

B Beteiligung am betrieblichen und gesellschaftlichen
Dialog {iber nachhaltige Entwicklung.

Die Auszubildenden erfahren durch die Berufsbildung
fiir nachhaltige Entwicklung: Mein Handeln hat Kon-
sequenzen. Nicht nur fiir mich und mein Umfeld, son-
dern auch fiir andere. Um notwendige Verdnderungen
anzustofen, ist ein solches Denken notwendig. Wir alle
miissen Nachhaltigkeit lernen und umsetzen, damit die
Gefahren, die unserer Welt durch Raubbau an der Natur
und durch ungerechte Verteilung von Wohlstand drohen,
abgewendet werden konnen.

Umsetzung in der Ausbildung

Berufsbildung fiir nachhaltige Entwicklung setzt die Be-
fahigung zum selbststdndigen Planen, Durchfiihren und
Kontrollieren im Sinne des Konzeptes der vollstindigen
selbststindigen Handlung voraus. Hierfiir gibt es aktivie-
rende Lernkonzepte und -arrangements. Wettbewerbe
und Aktionen, Projekte, Juniorenfirmen, Erkundungen
sowie Lern- und Arbeitsauftrige und die Mitarbeit bei
Kundenauftrigen, die Nachhaltigkeit sichtbar machen,
haben sich als gilinstige Lernaktivitdten erwiesen, Auszu-
bildende an nachhaltiges Handeln heranzufiihren.

Berufsbildung fiir eine nachhaltige Entwicklung geht
iiber das Instruktionslernen hinaus und muss Rahmen-
bedingungen schaffen, die den notwendigen Kompe-
tenzerwerb fordern. Hierzu gehort es auch, Lernsitua-
tionen zu gestalten, die mit Widerspriichen zwischen
okologischen und dkonomischen Zielen konfrontieren
und Anreize schaffen, Entscheidungen im Sinne einer
nachhaltigen Entwicklung zu treffen bzw. vorzubereiten.
Es gilt, geeignete Schliisselsituationen zu identifizieren
und entsprechende Gestaltungsoptionen zu eréffnen, in
deren Rahmen Auszubildende ressourceneffizient und
nachhaltig Denken und Handeln lernen.



6. Berufliche Entwicklungsmoglichkeiten

B Meisterpriifung fiir das Modellbauer-Handwerk
(Modellbauermeisterverordnung — MbauMstrV)

M Studiengange, z.B.:

Studiengang zum ,Bachelor of Engineering (Fertigungs-
prozessinformatik)”

Der Ingenieurstudiengang Fertigungsprozessinfor-
matik wird bundesweit nur von der Berufsakademie
Nordhessen gGmbH in Zusammenarbeit mit dem
Institut fiir technischen Modellbau an der Holzfach-
schule in Bad Wildungen angeboten. Die anhaltende
Nachfrage aus Unternehmen nach hoch qualifizier-
ten Mitarbeitern fiir die Bereiche Produktentwick-
lung, Prototypen-, Modell- und Formenbau sowie di-
gitale Fertigung veranlasste zur Entwicklung dieses
neuen Studiengangs. In diesem Studiengang werden
die Studieninhalte der Fertigungsverfahren und der
Fertigungsmittel mit den Studieninhalten Informatik,
Mathematik, BWL und Englisch verbunden, um den
Anforderungen an die digitale Entwicklung und Fer-
tigung von Bauteilen gerecht zu werden.

Uber diese und weitere Fort- und Weiterbildungsmog-
lichkeiten sind Informationen im Internet unter www.
holzfachschule.de erhéltlich.

Der Zugang zu den Hochschulen wurde fiir Nichtabitu-
rienten einheitlich neu geregelt und erleichtert: Meis-
ter, Fachkrafte und Praktiker mit vergleichbaren Ab-
schliissen erhalten einen allgemeinen Hochschulzugang.
Zudem erhalten Gesellen/Facharbeiter mit dreijihriger
Ausbildung und drei Jahren Berufserfahrung eine fach-
gebundene Erlaubnis zum Studieren, wenn sie die Prii-
fung bestanden haben.

Weitere Informationen zum Thema Weiterbildung gibt
es unter:

B Ausbildung plus: Ausbildungsangebote mit Zusatz-

qualifikationen - www.ausbildungplus.de

%,

o
eeoe — Plus)

=

&

Zentralverband des Deutschen Handwerks
- www.zdh.de

Zentralstelle fiir Weiterbildung im Handwerk — www.
zwh.de

Forschungsinstitut fiir Berufsbildung im Handwerk
— www.fbh.uni-koeln.de

Das Portal fiir berufliche Aus- und Weiterbildung
- www.kursnet.arbeitsagentur.de
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7. Fachzeitschriften — Internetadressen

Fachzeitschriften B Bundesverband der deutschen GieBerei-Industrie

B modell + form

ist die Fachzeitschrift fiir Inhaber und leitende An-
gestellte des Modellbauerhandwerks in Deutschland.
Das Magazin erscheint vierteljdhrlich und ist mit den
Rubriken Technik, Wirtschaft, Berufshildung, Messen
und Organisation auf die tdgliche Betriebspraxis zuge-
schnitten. Das offizielle Organ des Bundesverbandes
erhalten alle den Innungen angeschlossenen Betriebe
kostenlos. Sonstige Interessenten konnen die Zeit-
schrift kostenpflichtig im Jahresabonnement beziehen.
Winterdruck GmbH/Winterlogistik GmbH
Wetterstralle 10

58313 Herdecke

Tel.: 02330 9186-0

mail@winterdruck.com

GIESSEREI

Fiihrende deutschsprachige Fachzeitschrift des Gie-
Bereiwesens mit starker Auslandsverbreitung
GIESSEREI-Verlag GmbH

Sohnstralle 65

40235 Diisseldorf

FORM + WERKZEUG

Das Branchenmagazin fiir den Formen- und Werk-
zeugbau

Carl Hanser Verlag GmbH & Co. KG

Kolbergerstraf3e 22

D-81679 Miinchen

- www.form-werkzeug.de

Internetadressen

B Bundesinnungsverband des Deutschen Modellbauer-

Handwerks

me»>

WOQiLL- e PO WA
BUNDISVIRBAND DIS DEUTSCHIEN
MODELLBAUER"HANDWERKS

- www.modellbauerhandwerk.de

bdg

- www.bhd-guss.de

Das Priiferportal, die Informations- und Kommunika-
tionsplattform fiir aktive und zukiinftige Priiferinnen
und Priifer

Hier gibt es Informationen rund um das Priifungs-
wesen, das Priifungsrecht, Veranstaltungshinweise
und Materialien. Auch besteht die Moglichkeit, sich
mit anderen Priiferinnen und Priifern auszutauschen
sowie Expertenanfragen zu stellen.

— www.prueferportal.org

Ausbildung und Beruf

Rechte und Pflichten wéhrend der Berufsausbildung
u. a. Bundesministerium fiir Bildung und Forschung
- www.bmbf.de

KURS - Die Datenbank fiir Aus- und Weiterbildung
der Bundesagentur fiir Arbeit
— www.arbeitsagentur.de

BERUFEnet — Die Datenbank fiir Ausbildungs- und Ta-
tigkeitsheschreibungen der Bundesagentur fiir Arbeit:
— berufenet.arbeitsamt.de

Das Bildungsportal fiir Mitglieder der IG Metall
- www.igmetall-wap.de

Das Handwerk bietet auf diesen Internetseiten u. a.
alle Kontaktinformationen zu den 55 Handwerks-
kammern in Deutschland.

- www.handwerk.de

Das Bundesinstitut fiir Berufsbildung gibt jahrlich das
Handbuch , Lieferbare Verdffentlichungen heraus, in
dem vielfaltige Materialien zu allen Themen der Be-
rufsbildung zu finden sind. Diese auch als CD-ROM er-
scheinende Ubersicht erhalten sie direkt beim BIBB.
— www.bibb.de



8. Adressen

= Bundesinnungsverband des Deutschen Modellbauer- = Bundesministerium fiir Wirtschaft und Technolgie (BMWi)

Handwerks m=’ ”

KreuzstraBBe 108

44137 Dortmund :?fn:l::_i‘;:rn:'nn;:l;;%:s DEUTSCHEN
MODELLBAUER-HANDWERKS

Tel.: 0231 912010-27

Fax: 0231 912010-10

Internet: www.modellbauer-handwerk.de

E-Mail: bundesverband@modellbauer-handwerk.de

Bundesverband der deutschen GieBerei-Industrie
SohnstraBe 70

40237 Diisseldorf m
Tel.: 0211 6871-0

Fax: 0211 6871-333

Internet: www.dgv.de
E-Mail: info@bdguss.de

Industriegewerkschaft Metall

Ressort Bildungs- und Qualifizierungspolitik
Wilhelm-Leuschner-StraBe 79

60329 Frankfurt am Main

Tel.: 069 6693-0

Internet: www.igmetall.de

E-Mail: bb@igmetall.de

Bundesinstitut fiir Berufsbildung (BIBB)
ForertSchuman-latz 3 prgensi , BiBB.
Postanschrift:

Postfach 201264

53142 Bonn

Tel.: 0228 107-0

Fax: 0228 107-2977

Internet: www.bibb.de

E-Mail: zentrale@bibb.de

» Forschen
» Beraten
» Zukunft gestalten

Bundesministerium fiir Bildung und Forschung (BMBF)
HeinemannstraBe 2

53175 Bonn

Postanschrift:

53170 Bonn

Tel.: 01888 57-0

Fax: 01888 57-3601

Internet: www.bmbf.de

E-Mail: information@bmbf.bund.de

ScharnhorststraBe 34-37
10115 Berlin

Villemombler StraBe 76
53123 Bonn

Tel.: 01888 615 0

Internet: www.bmwi.de
E-Mail: info@bmwi.bund.de

Sekretariat der Standigen Konferenz der Kultusminister
der Lander in der Bundesrepublik Deutschland (KMK)
LennéstraBe 6

53113 Bonn

Postfach 2240

53012 Bonn

Tel.: 0228 501-0

Fax: 0228 501-777

Internet: www.kmk.org
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Berufsschulstandorte

Baden Gewerbeschule Durlach
Grotzinger StraBe 83
76227 Karlsruhe

BSZ Freital
Otto-Dix-StraBe 2
01705 Freital

Berlin-
Branden-
burg

Bielefeld Berufshildende Schulen
des Landkreises Osnabriick
BrinkstraBe 17

49080 Osnabriick

Cuno-Berufskolleg
Berufskolleg fiir Technik
ViktoriastraBe 2

58095 Hagen

BSZ Freital
Otto-Dix-StraBe 2
01705 Freital

Dortmund  Cuno-Berufskolleg
und Miins- Berufskolleg fiir Technik
ter ViktoriastraBe 2

58095 Hagen

BSZ Freital
Otto-Dix-StraBe 2
01705 Freital

Chemnitz

Berufliche Schulen
Biedenkopf

Auf der Kreuzwiese 12
35216 Biedenkopf

Dresden

Disseldorf  Franz-Jiirgens-Berufskolleg
Diisseldorf
RedinghovenstraBe 20

40225 Diisseldorf

Berufsbildende Schule
Alfeld (Leine)
Hildesheimer StraBe 55
31061 Alfeld

Berufliche Schulen
Biedenkopf

Auf der Kreuzwiese 12
35216 Biedenkopf
Franz-Jiirgens-Berufskolleg
Diisseldorf
RedinghovenstraBe 20
40225 Diisseldorf

Hamburg,
Schleswig-
Holstein

Hessen

Koln

Leipzig

Nieder-
sachsen/
Bremen

Nord-
bayern

Rheinland-
Pfalz

Saarland

Stidbayern

Thiiringen

Westfalen-

Std

Wiirttem-
berg

Berufsbildende Schule
Alfeld (Leine)
Hildesheimer StraBe 55
31061 Alfeld

Staatliche Berufsschule
Neustadt an der Aisch
Ansbacher StraBe 28-36
91413 Neustadt an der
Aisch

Berufshildende Schule |
Technik — Kaiserslautern
Kaiserbergring 29
67657 Kaiserslautern

Technisch-Gewerbliches
Bildungszentrum

Am Miigelsherg

66111 Saarbriicken

Staatl. Berufsschule
Wasserburg a. Inn
PonschabaustraBe 20
83512 Wasserburg a. Inn

Berufshildende Schulen
Werningerode
FeldstraBe 79

38855 Werningerode

Cuno-Berufskolleg
Berufskolleg fiir Technik
Viktoriastral3e 2

58095 Hagen
Wilhelm-Maybach-Schule
Bad Cannstatt

Gnesener StralBe 44
70374 Stuttgart

Staatliche Berufsschule
Neustadt an der Aisch
Ansbacher StraBe 28-36
91413 Neustadt an der
Aisch

Technische Schule
Heidenheim
ClichystraBe 115
89518 Heidenheim



Gewerbeschule Durlach
Grotzinger StraBe 83
76227 Karlsruhe

BSZ fiir Technik und Wirtschaft ,Otto Lilienthal” Freital
Otto-Dix-StraBe 2
01705 Freital

Cuno-Berufskolleg
Berufskolleg fiir Technik
ViktoriastralBe 2

58095 Hagen

Berufsbildende Schulen des Landkreises Osnabriick
BrinkstraBe 17
49080 Osnabriick

Berufliche Schule des Landkreises Marburg-Biedenkopf
Auf der Kreuzwiese 12
35216 Biedenkopf

Franz-Jiirgens-Berufskolleg Diisseldorf
RedinghovenstraBBe 20
40225 Diisseldorf

Berufshildende Schule Alfeld (Leine)
Hildesheimer StraBe 55
31061 Alfeld

Staatliche Berufsschule
Neustadt an der Aisch
Ansbacher StraBe 28-36
91413 Neustadt an der Aisch

Berufshildende Schule |
Technik — Kaiserslautern
Kaiserbergring 29
67657 Kaiserslautern

Technisch-Gewerbliches Bildungszentrum
Am Miigelsberg
66111 Saarbriicken

Staatl. Berufsschule Wasserburg a. Inn
PonschabaustrafBe 20
83512 Wasserburg a. Inn

= Berufshildende Schulen Werningerode
FeldstraBe 79
38855 Werningerode

m Technische Schule Heidenheim
ClichystraBe 115
89518 Heidenheim

= Wilhelm-Maybach-Schule
Bad Cannstatt
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70374 Stuttgart



