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1 Prototyp zur Biindelung non-formal erworbener
Kompetenzen

1.1 Zielsetzung des Projekts StarQ-Spezialist

Das Projekt ,StarQ-Spezialist” hat zum Ziel, die lebensbegleitende Qualifizierung von
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern im Metallhandwerk zu starken, indem neben der fir das
Handwerk typischen Weiterqualifizierung zum Meister Spezialistenkarrieren gezielt aufgebaut
werden. Dabei riicken insbesondere benachteiligte und weiterbildungsferne Zielgruppen in den
Fokus. Fir diese sollen alternative Bildungs- und Karrierewege im Sinne einer lebensbegleitenden

Weiterqualifizierung ermdglicht werden.

Zugleich wird Uber dieses Projekt die Vielzahl an mdglichen Karrierewegen auf DQR-Niveau 5
transparent und anschaulich dargestellt. Dies kann der Praxispartner Bundesverband Metall und
seine Mitgliedsbetriebe fiir die Gewinnung sowie Weiterentwicklung von Fach- und

Nachwuchskraften nutzen.

Die Ausgangssituation fur das Projekt ,,StarQ-Spezialist” lasst sich tiber zwei besondere Merkmale

der beruflichen Weiterentwicklung von Mitarbeitern/-innen im Metallhandwerk beschreiben:

* Formale Bildungsangebote werden auf der DQR-Stufe 5 vergleichsweise wenig genutzt,
insbesondere nicht von denjenigen Mitarbeitenden, die sich ausgehend von ihrer
Gesellenausbildung in einem Bereich spezialisieren und keine Weiterqualifikation auf Stufe

6 (insbesondere zum Meister) anstreben.

* Non-formale Bildungsangebote, wie beispielsweise Herstellerschulungen, werden hingegen
sehr stark genutzt. Hier haben die Betriebe in der Regel einen besonderen Anreiz,
Mitarbeiter/-innen zu diesen Schulungen zu entsenden, da die notwendige Qualifizierung
meist passgenau auf das jeweilige Produkt zugeschnitten ist. So erfolgt beispielsweise die
Schulung zur Montage und Wartung von Brandschutzsystemen durch die Schulungszentren
der Hersteller selbst. Einen formalen Abschluss erreichen die Teilnehmenden lber diese

Qualifikationen jedoch nicht.

Kerngedanke des Projektes ist es daher non-formale Bildungsangebote in einem curricularen
Rahmen miteinander zu verzahnen. Schulungen von Herstellern konnten so z.B. Bausteine in einer

formalen Gesamtqualifikation darstellen, die neben den Herstellerschulungen auch sonstige non-



formale Lernangebote der Handwerkskammer enthalt und mit einer Priifung abschlieBt. Mit dem

ersten Baustein kann ein Anreiz gesetzt werden, den Lernprozess fortzufiihren.

Die im Forschungsprojekt anvisierte Entwicklung eines Modells zur systematischen Verzahnung
des formalen und non-formalen Bildungsbereichs existiert derzeit nicht und hat daher einen

innovativen Charakter.

1.2 Relevanz von Spezialistenkarrieren im Metallhandwerk

Im Zuge der Projektdurchfiihrung wurde zunehmend deutlich, dass fiir viele Beschaftigte in
Handwerksbetrieben eine technische oder fachliche Karriere eine attraktive oder gar bevorzugte
Alternative darstellt, die sich abseits des stark beworbenen und klassischen Karrierewegs zum

Meister bewegt.

Die Gesellen, die eine Spezialistenkarriere einschlagen, sind nach Durchlaufen diverser und teils
hoch spezialisierter Weiterbildungen, Fachexperten fir ihr jeweiliges Aufgabengebiet und damit
ein unverzichtbarer Bestandteil in der Wertschopfungskette der Betriebe. Insbesondere vor dem
Hintergrund immer komplexer werdender und sich schnell verandernder Technologien und
Verfahren, gewinnt eine Qualifizierung, die stets die aktuellen Marktentwicklungen bericksichtigt
und je nach Auftragslage im Betrieb flexibel absolvierbar ist, fir die Unternehmen an immer

starkerer Bedeutung.

Bislang erfolgt die notwendige Qualifizierung der Gesellen jedoch haufig unstrukturiert und
groRtenteils Gber non-formale Weiterbildungsangebote. Im formalen Bildungssystem anerkannte
Weiterbildungen spielen fiir diese Zielgruppe eine untergeordnete Rolle oder sind schlicht nicht

vorhanden.

Dies fuhrt langfristig zu einem Missverhaltnis von stetig steigenden Qualifikationsanforderungen,
die sich nicht im selben Malle in der Wertigkeit von erzielten Abschlissen mit formaler

Anerkennung wiederspiegeln.

Die Moglichkeiten einen im formalen Bildungssystem anerkannten Abschluss lber verschiedene,
non-formale Weiterbildungen zu erreichen, gewinnt vor diesem Hintergrund weiter an Relevanz.
Mogliche Karrierewege sollen zudem transparent und nachvollziehbar gestaltet und verbreitet
werden. Vor allem die Betriebe selbst missen den Mehrwert einer strategischen und
zielgerichteten Personalentwicklung erkennen, um unter dem derzeitigen Wandel ihre
Mitarbeitenden friihzeitig auf die Anforderungen des Marktes vorbereiten zu kénnen, sowie gute

Mitarbeiter und Mitarbeiterinnen gewinnen und langfristig halten zu kénnen.



1.3 Analysephasen als Grundlage fiir die Entwicklung des Prototypen

Tdtigkeitsanalyse:

In einer ersten Erhebungsphase wurden bereits Ubliche Tatigkeiten und Aufgabenfelder von
Gesellen im Metallhandwerk analysiert und systematisch aufbereitet. Hierzu wurde zundachst
methodisch fundiert erfasst, welche Tatigkeiten die Mitarbeitenden zum gegenwartigen Zeitpunkt
und in Zukunft in den Betrieben austiben sollen. Die fir eine erfolgreiche Aufgabenerfillung
besuchten non-formalen und formalen Weiterbildungen wurden im Rahmen von
Betriebsbefragungen ebenfalls erhoben. Als Ergebnis dieser Analyse lieRen sich Tatigkeitsprofile
ableiten, die Zustandigkeiten und konkrete Aufgaben von GesellenPlus® in der betrieblichen
Auftragsbearbeitung darstellen und hierfiir absolvierte Weiterbildungen zuordnen. Die Ergebnisse
dieser Erhebungs- und Analysephase koénnen dem Ergebnisbericht ,Tatigkeitsprofile von

Spezialisten im Metallhandwerk” entnommen werden.

Angebotsanalyse:

AnschlieBend wurden im Rahmen einer Angebotsanalyse die am Markt bestehenden
Weiterbildungsangebote fir Metallhandwerker im formalen und non-formalen Bereich erhoben.
In fragebogengeleiteten Telefoninterviews wurden die Kursprogramme von Handwerkskammern,
Landesverbanden und Bildungszentren des BVM, sowie Herstellern erfasst und mit einer
Dokumentenanalyse erginzt. Auf Basis dieser Marktanalyse konnte ein umfassender Uberblick

uber die verfiigbaren Weiterbildungsangebote und deren Inhalte gewonnen werden.

Deckungsanalyse:

Auf diese Auswertungen aufbauend konnte bereits eine fundierte Aussage zur Passung von Bedarf
und Angebot, sprich von eruiertem Qualifikationsbedarf aus den Profilen und dem real
verfigbaren Weiterbildungsangebot fiir Metallhandwerkerinnen und Metallhandwerker, getroffen

werden (siehe hierzu Abb. 1).

! Die GesellePlus-Ebene ist im Berufslaufbahnkonzept des Handwerks die erste Fortbildungsebene oberhalb der
Ausbildung



[ Qualifizierungsbedarf ][ Weiterbildungsangebot ]

Kompetenzen, die
bendtigt werden um die
betrieblichen Aufgaben
zu erflllen

Kompetenzen, die in
den Weiterbildungen
vermittelt werden

1
+ Deckungsanalyse (Abgleich von Bedarf und Angebot)

Abbildung 1: Prinzip der Deckungsanalyse

Zertifikatsclusterung:

Die Erkenntnisse der Analyse- und Auswertungsphasen wurden fiir die Erstellung von
Zertifikatsclustern, jeweils fir die Metallbauer und die Feinwerkmechaniker, systematisch
zusammengefiihrt. Hieraus entstanden ,Zertifikatsblindel”, die einerseits die wesentlichen
Erkenntnisse der Angebotsanalyse zu Inhalt, Form und Umfang passender Weiterbildungen
bericksichtigen und andererseits die identifizierten Tatigkeitsprofile einbinden. Die Summe der in
diesen Modellen gebiindelten Weiterbildungen soll zu einem formalen Abschluss auf DQR-Niveau
5 fihren kdnnen. Ergebnisse aus der Deckungsanalyse und der Zertifikatsclusterung kdnnen dem

Ergebnisbericht 2 ,,Weiterbildungsangebote im Metallhandwerk” entnommen werden.

1.4 Methodische Vorgehensweise zur Entwicklung des Prototypen

Die vorangegangen Analysen und die erstellten Zertifikatcluster im Metallbau und der
Feinwerkmechanik, stellten die Ausgangsbasis fiir die Entwicklung des Prototypen dar. In dieser
Entwicklungsphase stand der enge Austausch mit Praxispartnern stark im Vordergrund (siehe
Abbildung 2).

Vertreter von Handwerkskammern und Leiterinnen und Leiter von Bildungszentren verschiedener
Hersteller wurden fir dieses Vorhaben angesprochen und schliefllich fir eine Mitarbeit
gewonnen. In einem Auftakt-Workshop, den das FBH und der BVM gemeinsam ausgerichtet
haben, wurde den Experten zunachst der Verlauf des Projekts und die wesentlichen Ergebnisse
vorgestellt. Die zahlreichen Anregungen und Vorschldge von den Teilnehmenden wurden fir die
weitere Entwicklungsarbeit verwendet, in dessen Fokus die Entwicklung des Prototypen und die

Erstellung von Rahmenlehrpldnen stand.



Auftakt-Workshop

mit Vertretern von Handwerkskammern, Experten aus den Bildunﬁszentren marktrelevanter
Hersteller und dem Bundesverband Metall:

*  Austausch zu den bisherigen Ergebnissen und Biindelungen von Weiterbildungen

*  AnstoR flr die Entwicklung der Modelle und die Erstellung von Rahmenlehrplanen

Umsetzung der Ergebnisse aus dem Auftakt-Workshop

* Ausarbeitung der Modelle zur Biindelung non-formaler Weiterbildungen
durch das FBH
*  Erstellung von Rahmenlehrplanen fir Metallbauer & Feinwerkmechaniker

Folge-Workshop

mit Vertretern von Handwerkskammern, Experten aus den Bildungszentren marktrelevanter
Hersteller und dem Bundesverband Metall:

* Validierung der entwickelten Modelle fiir Metallbauer und Feinwerkmechaniker
*  Austausch zu den entwickelten Rahmenlehrplanen
*  Eruierung der Moglichkeiten und Rahmenbedingungen einer formalen Zertifizierung und
Priifung non-formal erworbener Kompetenzen unter Beteiligung der Hersteller

Umsetzung der Ergebnisse aus dem Folge-Workshop

. Weiterentwicklung der Rahmenlehrpldne

Erstellung einer Prifungsordnung zur Formalisierung non-formal
erworbener Kompetenzen

* Validierung einzelner Spezialisierungs-Bereiche in den Rahmenlehrplanen durch Experten aus den
Workshops
*  Weiterentwicklung der Prifungsordnung im Austausch mit Handwerkskammern und dem BVM

Abbildung 2: Vorgehen zur Entwicklung des Prototypen

In dem Folge-Workshop wurde die in der Zwischenzeit geleistete Entwicklungsarbeit des FBH
durch die Experten noch einmal begutachtet und groéBtenteils validiert. Neben der inhaltlichen
Ausgestaltung der Modelle, wurde gemeinsam mit den Teilnehmenden (ber Modglichkeiten,
Rahmenbedingungen und Hindernisse fir die formale Prifung der non-formal erworbenen
Kompetenzen gesprochen. Der in diesem Zuge erfolgte Austausch lieferte wichtige Erkenntnisse
flir das FBH Uber Wege und auch Schwierigkeiten bei dem Vorhaben den formalen und non-

formalen Bildungsbereich systematisch miteinander zu verzahnen.

1.5 Modelle zur Strukturierung non-formal erworbener Kompetenzen

in einer Gesamtqualifikation

Ausgangsbasis flir die sinnvolle Strukturierung und Anordnung verschiedener non-formaler

Weiterbildungen sind die zu Beginn des Projekts identifizierten Tatigkeitsprofile. Diese haben sich



mit Fortschreiten des Projekts und der Einbeziehung von neuen Erkenntnissen und Experten-

Meinungen stetig weiterentwickelt.

Metallbau:

Im Metallbau spezialisieren sich viele Beschaftigte in der Montage, in welchem das folgende

Spektrum an Tatigkeiten und Aufgabenfeldern (iblicherweise vorliegt:

Auftrag
annehmen und
Angebot erstellen

Befestigungs-
I6sungen
auswahlen und
Transport zur )
Kunden zu Baustelle umsetzen Arbeiten
standardisierten vorbereiten und dokumentieren
Kundenbedarf Lésungen durchfiihren Fvodukte
vor Ort beraten montieren und in Produkt an
erkennen Gegebenheiten Betrieb nehmen _Kunden
bei Stoérungen: auf der Baustelle ubergeben
. Wartung
Fehier priifen durchfiihren
lokalisieren
Storung beheben

Abbildung 3: Tatigkeitsprofil des Montage-Spezialisten/der Montage-Spezialistin im Metallbau

Aus dem Tatigkeitsprofil des Montage-Spezialisten wird ersichtlich, dass diese Mitarbeitenden
haufig bei Kunden vor Ort sind, um eigenverantwortlich entweder Montageauftrage oder
Serviceauftrage zur Wartung und Reparatur auszufihren. Bei Erflllung dieser Auftrage kommt es
haufig zu der Situation, dass der Kunde spontan neue Wiinsche duflert, die direkt an den
anwesenden Monteur gerichtet werden. Dieser sollte folglich — in der Rolle des ,verlangerten
Arms“ des Betriebs — in der Lage sein, die Wiinsche strukturiert aufzunehmen, den Bedarf im
Gesprach mit dem Kunden zu konkretisieren und soweit wie moglich erste Losungsansatze
vorzustellen. Steht ein Montageauftrag bevor ist dieser Geselle auflerdem fiir den sicheren
Transport der Ladung von der Werkstatt zum Kunden verantwortlich. Auf der Montagestelle selbst
stellt der Mitarbeitende die Einhaltung des Arbeitsschutzes sicher, gleicht noch einmal die

Einbausituation vor Ort mit den Vorgaben ab und montiert das jeweilige Produkt beim Kunden.



Das eingebaute, in Betrieb genommene und in einer Abnahme geprifte Produkt wird schlieBlich
dem Kunden im Rahmen einer Einweisung und in Form einer schriftlichen Dokumentation
Ubergeben. Bei Auftragen zur turnusmaRigen Wartung oder akuten Storungsbeseitigung agiert

dieser Mitarbeitende ebenfalls eigenverantwortlich beim Kunden.

Die Erkenntnisse zu Ublichen Tatigkeitsbereichen, wie auch die Ergebnisse aus der Analyse des
Weiterbildungsmarkts flir Metallbauer (siehe hierzu Ergebnisbericht 2 ,Weiterbildungsangebote

im Metallhandwerk”), lieferten eine wertvolle Orientierung fir das folgende Modell:

Montage-Spezialist*in im Metallbau

(mind. 200 UE in der Summe zur Prufungsvorbereitung)

* Kundenbedarf erkennen und mit schwierigen Kunden konstruktiv umgehen
» Transport zur Baustelle vorbereiten und durchfuhren
« Arbeitssicherheit auf der Montagestelle prifen und MalRnahmen ableiten

§Chwemunkt- » Einbausituation priifen
ubergrelfende Befestigungslésungen auswahlen und umseizen
Kompetenzen + Einfache, wiederkehrende elektrotechnische Tatigkeiten ausfihren
____________________________ £a. 140 UR zum Kompetenasrwer e
» Kunden Losungsansatze erlautern
Brandschutz- » Brandschutzabschlisse und Feststellanlagen montieren und in Betrieb nehmen

» Brandschutzabschlisse und Feststellanlagen abnehmen und an Kunden Gbergeben
Brandschutzabschlisse und Feststellanlagen warten
» Stérungen bei Feststellanlagen lokalisieren und beheben
ca. 70 UE zum Kompetenzerwerb

« Kunden Lésungsansétze erlautern

abschlisse &
Feststellanlagen

Schiebeturantriebe)

Kraftbetatigte « kraftbetatigte Tiren und Tore montieren und in Betrieb nehmen
Turen & Tore * Kraftbetatigte Turen und Tore abnehmen und an Kunden (bergeben
(Drehtiir- & + Kraftbetatigte Turen und Tore warten

« Storungen an kraftbetatigten Tlren und Toren lokalisieren und beheben

ca. 35 UE zum Kompetenzerwerb

Sicherheits-
systeme

(mechan. & elekir.

Einbruchschutz, Flucht &

» Kunden Losungsansatze erlautern
» Sicherheitssysteme montieren
« Sicherheitssysteme in Betrieb nehmen, abnehmen und an Kunden Gbergeben
Sicherheitssysteme warten
» Stérungen an elektronischen Sicherheitssystemen lokalisieren und beheben

Retiungsweqge) ca. 65 UE zum Kompetenzerwerb

Taren, Fenster &

» Kunden Losungsansatze erlautern

Fas_§aden Turen, Fenster und Fassadenelemente montieren, abnehmen und an Kunden Gbergeben
(mechan. Tiren & Fenster, ca. 25 UE zum Kompetenzerwerb
Beschlage,
|__Eassadenkonstruktionen) |
Stahlbau » Kunden Losungsansatze erlautern

Treppen und Gelanderkonstruktionen montieren und an Kunden dbergeben

(Treppen, Gelander) ca. 95 UE zum Kompetenzerwerb

Abbildung 4: Modell zur Strukturierung non-formaler Kompetenzen im Metallbau

In diesem Modell werden die geforderten Kompetenzen des Montage-Spezialisten/der Montage-
Spezialistin in einen schwerpunktibergreifenden Bereich und mehrere Spezialisierungsbereiche
unterteilt. Der Ubergreifende Bereich beinhaltet Kompetenzen, lGber die der Monteur unabhangig

von seiner jeweiligen Spezialisierung verfiigen sollte.

In den Spezialisierungsbereichen ist es flir den Montage-Spezialisten relevant neben der Beratung

von Kunden zu den jeweiligen Produkten, selbststiandig Montageauftrdage einschlieBlich der



Ubergabe an den Kunden durchfiihren zu kénnen, sowie Wartungs- und Reparaturaufgaben an

den Produkten eigenverantwortlich planen und erfillen zu kénnen.

Dieses Modell lieferte eine wichtige Grundlage fiir die Entwicklung eines Rahmenlehrplans, in
welchem der schwerpunktubergreifende Bereich, wie auch die Spezialisierungsbereiche die
Grundstruktur des Curriculums definieren. Aus den Erkenntnissen zu am Markt bestehenden und
passenden Weiterbildungsangeboten fir diesen Spezialisten, konnten zudem fundierte Aussagen
zu dem durchschnittlichen Zeitaufwand getroffen werden, der bendtigt wird, um die
entsprechenden Kompetenzen erlangen zu konnen. Dieser Zeitaufwand ist jeweils in UE

(Unterrichtseinheiten) den Handlungsfeldern zugeordnet.

Der entwickelte Rahmenlehrplan im Metallbau ist in Anhang A vollstandig einsehbar.

Feinwerkmechanik:

Im untersuchten Bereich der Feinwerkmechaniker zeigten sich im Gegensatz zu den Metallbauern
zwei unterschiedliche Tatigkeitsprofile. Zum einen wurde der Service-Spezialist/die Service-

Spezialistin identifiziert, deren Ubliches Aufgabenfeld sich Uber die folgenden Bereiche und

Prozessschritte erstreckt:

Einfache bis .
komplexe Arbeiten
Stérungen an dokumentieren
) Technische Auftrag zur Geeignete Maschinen
Storungen/ Fehleranalyse rag MaRnahmen Kunden an der
. . Storungs- N oder Anlagen '
Fehler im an Maschinen beseitioun zur Stérungs- beheben Maschine oder
Kunden- oder Anlagen annehgr’ner? beseitigung Anlage
gesprach durchfuihren ableiten und einweisen/
eingrenzen planen Wartungen schulen
durchfiihren

Abbildung 5: Tatigkeitsprofil des Service-Spezialisten/der Service-Spezialistin in der Feinwerkmechanik

Die Tatigkeitsschwerpunkte dieses Mitarbeiters liegen in der selbststandigen Durchfiihrung von
diversen Wartungs- und Reparaturauftragen an Anlagen oder Werkzeugmaschinen, die im
Rahmen der Produktion eingesetzt werden. In diesem Zuge fahrt der Geselle haufig zu Kunden und

grenzt die vorliegende Storung zundchst im Kundengesprach und durch eine Analyse der



Umgebungsbedingungen ein. AnschlieBend geht dieser Mitarbeitende zur technischen
Fehleranalyse Uber und wertet hierzu technische Daten aus. Ist die Ursache fir die Stérung
lokalisiert, werden geeignete MaRBnahmen zur Stérungsbeseitigung abgeleitet, deren Umsetzung
geplant und wenn moglich direkt durchgefiihrt. Die Arbeiten werden durch den Gesellen
dokumentiert und der Kunde, im Falle von etwaigen Bedienungsfehlern oder ungeniigender
Maschinenpflege, in die korrekte Handhabung eingewiesen. Neben dem Reparaturservice
Ubernimmt dieser Geselle zudem Wartungsauftrage, die turnusmaRig eine Fahrt zum Kunden

bedeuten.

Neben dem Tatigkeitsprofil des Service-Spezialisten, wurde im Projektverlauf ein weiteres Profil
bei den Feinwerkmechanikern deutlich. Der Anwendungs-Spezialist/die Anwendungs-Spezialistin

Ubernimmt Ublicherweise folgende Aufgaben im Betrieb:

Kundenanfrage

annehmen und Losungs- Auftrag

Kund -n u h moglichkeiten annehmen und

undenwunsche entwickeln Angebot erstellen
ermitteln

zur Optimierung

von Fertigungs-
ablaufen
aufbauen

Fertigungs- Maschinen oder
programme Anlagen Werkstiick
erstellen vorgerdqlten und kontrollieren /
edienen vermessen
oder
oder oder
Steuerungen

Steuerungen mit
Anlage
verbinden und in
Betrieb nehmen

Testlaufe an der
Steuerung
durchfihren

Abbildung 6: Tatigkeitsprofil des Anwendungsspezialisten/der Anwendungsspezialistin in der Feinwerkmechanik

Der Anwendungsspezialist hat seinen Tatigkeitsschwerpunkt in Aufgaben, die rund um die
Fertigung anfallen. Dies kénnen Aufgaben sein, die mit einem Fertigungsauftrag einhergehen oder

mit der Erstellung und Optimierung von Fertigungsablaufen in Verbindung stehen.

Diese Mitarbeitenden sind u.a. mit planerischen Aufgaben betraut, die auf die Erstellung oder den
Aufbau von Programmen und Steuerungen zielen. Dies kann zum einen die werkstattorientierte
CNC-Programmerstellung sein oder die Erstellung von Fertigungsprogrammen  fir
Handhabungssysteme. Zum anderen kann dies, je nach Technologiefeld, auch die Erstellung von
Steuerungen, wie speicherprogrammierbare Steuerungen (SPS) oder Hydraulik- oder Pneumatik-
Steuerungen sein, die zur Festlegung von Bewegungsablaufen in Fertigungsanlagen genutzt

werden. Neben der Erstellung von Fertigungsprogrammen und dem Aufbau von Steuerungen,



kénnen diese Spezialisten zudem Aufgaben im Bereich CAD-CAM Ubernehmen, in welchem die

Erstellung von Fertigungsprogrammen am PC-Arbeitsplatz im Vordergrund steht.

Uber die planenden Tétigkeiten hinaus ist dieser Geselle in den jeweiligen Technologiefeldern
entweder konkret in die Leistungserstellung eingebunden oder in die Optimierung/Erstellung von
Fertigungsabldaufen. Im Rahmen der Leistungserstellung steht die Bedienung der jeweiligen
Maschine oder Anlage im Vordergrund (CNC-Werkzeugmaschine und Handhabungssysteme).
Spezialisten und Spezialistinnen, die mit dem Aufbau und der Umsetzung von Steuerungen (SPS,
Hydraulik, Pneumatik) betraut sind, stellen in dieser Phase eine Verbindung zwischen
Steuereinheit und Fertigungsanlage her und nehmen die Steuerung in Betrieb. Das Tatigkeitsprofil
schlieBt mit der Kontrolle der Tatigkeiten ab, die entweder eine Qualitatssicherung des gefertigten
Werkstlicks bedeutet (CNC, Handhabungssysteme) oder die Durchfiihrung von Testldufen bei

Steuereinheiten (SPS, Hydraulik, Pneumatik).

Die gewonnen Erkenntnisse zu (iblichen Tatigkeitsbereichen, sowie die Ergebnisse aus der Analyse

des aktuellen Weiterbildungsmarkts fiir Feinwerkmechaniker (siehe hierzu ebenfalls

Ergebnisbericht 2 ,Weiterbildungsangebote im Metallhandwerk”), flossen auch hier fur die

Erstellung eines Modells zusammen:

Service-Spezialist*in Anwendungs-Spezialist*in

{mind. 200 UE in der Summe) (mind. 200 UE in der Summe)

+ Fertigungsprogramme erstellen und Maschine bedienen

» Fehler/Storungen suchen und beheben « Schneid- und Werkstoffe auswahlen

ausfuhren: ca. 45 UE

1
1
1
1
1
i
Technologie- * Netzwerkverbindungen priifen (optional) ! - Werkstiick vermessen (Qualititssicherung)
feld: + Wartungsarbeiten durchfiihren ! + Maschinen vemetzen (optional)
CNC ca. 55 UE zum Kompetenzaufbau ' ca. 90 UE zum Kompetenzaufbau
. 1
Technologie- ! « CAD Zeichnungen dndern und anpassen
o feld: 1+ CAM-Programme erstellen und auf Werkzeugmaschine
< ! ibertragen
- 1
g CAD-CAM : ca. 60 UE zum Kompetenzaufbau
© | pP——m s m s mm————————- e e e e e e e e e e e —————
@ Technologie |
echno! - )
2 feld: 9 Fehler/Stérungen suchen und beheben H + Steuerungsprogramme erstellen und mit
2 : ca. 40 UE zum Kompetenzaufbau ! Fertigungsaniage verbinden
o SPS : ca. 35 UE zum Kompetenzaufbau
w
5 | - S
N Technologie- H
g feld: + Fehler/Storungen suchen und beheben 1 . .
%) ‘o + Wartungsarbeiten durchfiihren : + Steuerungen aufbauen und in Betrieb nehmen
Hydraulik/ ca. 40 UE zum Kompetenzaufbau | ca. 30 UE zum Kompetenzaufbau
Pneumatik 1
.................................. T —————
Technologie- i
feld: + Fehler/Stérungen suchen und beheben : « Fertigungsprogramme erstellen
« Wartungsarbeiten durchfihren ! « Handhabungssysteme bedienen
Handhabungs ca. 30 UE zum Kompetenzaufbau : ca. 35 UE zum Kompetenzaufbau
-systeme | i
+ Problem im Gesprach konkretisieren: ca. 15 UE : ) . X X
Technologie- | Mit Kunden auf Englisch kommunizieren: ca. 20 UE | * Einfache, sich wiederholende elektrotechnische
feld + Kunden in Maschine/Anlage einweisen: ca. 10 UE | Arbeiten ausfiihren (optional):
. ) « Digitale Dokumentation durchfiihren: ca. 5UE 1 ) ca. 45 UE o
Ubergreifendes |. Einfache, sich wiederholende elekirotechn. Arbeiten | * Englische Texte lesen ;gdUVEEFStehen {optional):
ca.

Abbildung 7: Modell zur Strukturierung non-formaler Kompetenzen in der Feinwerkmechanik
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In diesem Modell sind die zwei Spezialisten dargestellt, die sich jeweils in vier bzw. finf
verschiedenen Technologiefeldern spezialisieren kénnen. Neben der fachlichen Vertiefung in den
Technologiefeldern bestehen einige tbergreifende Tatigkeiten, die der Geselle haufig ausfihrt, die
jedoch nicht im unmittelbaren Zusammenhang mit den jeweiligen Technologien stehen. So
wurden beim Service-Spezialisten Aspekte der Kundenkommunikation von den Technologiefeldern
getrennt (Probleme im Gesprach konkretisieren, auf Englisch kommunizieren, Kunden einweisen),
sowie die digitale Dokumentation von Auftragen, wie auch die Ausfihrung von einfachen, sich

wiederholenden elektrotechnischen Arbeiten.

Beim Anwendungs-Spezialisten ist der Gibergreifende Bereich sehr viel kleiner und nur als optional
zu sehen. In den Gesprachen mit Experten zur Prototypenentwicklung hat sich gezeigt, dass die
darin genannten Kompetenzen fiir die Aufgabenbewaltigung zwar relevant sein kénnen, in keinem

Fall jedoch fiir alle Technologiefelder zutreffend sind.

Auch bei den Feinwerkmechanikern lieferte dieses Modell eine wichtige Grundlage fiur die
Entwicklung eines Rahmenlehrplans, in welchem der Ubergreifende Bereich, wie auch die
Spezialisierungsbereiche die Grundstruktur des Curriculums definieren. Die Erkenntnisse zu den
am Markt bestehenden und passenden Weiterbildungsangeboten fiir diesen Spezialisten, wurden
ebenfalls fir die Abschatzung des durchschnittlichen Zeitaufwand herangezogen, der benétigt
wird, um die entsprechenden Kompetenzen erlangen zu kdnnen. Dieser Zeitaufwand ist jeweils in

UE (Unterrichtseinheiten) den Handlungsfeldern zugeordnet.

1.6 Rahmenlehrplane zur Beschreibung relevanter

Handlungssituationen und Kompetenzen

Nach der Ausgestaltung beider Modelle (Abb. 4 und 7) wurden Rahmenlehrpldne fir die
Spezialisten im Metallbau und der Feinwerkmechanik entwickelt. Mithilfe der Rahmenlehrpldane
fand eine Festlegung auf konkrete berufliche Handlungssituationen und Tatigkeiten statt, die der
Prifungsteilnehmende beherrschen sollte, um den angestrebten Abschluss auf DQR-Niveau 5

erreichen zu konnen.

Bei der Erstellung der Rahmenlehrplane wurden die in den Modellen definierten ibergreifenden
Bereiche und Spezialisierungsbereiche herangezogen und in Handlungsfelder bzw. Module
Uberfiihrt. Diesen grob abgesteckten Handlungsfeldern wurden jeweils Handlungssituationen
zugeordnet, die praktische berufliche Situationen beschreiben, in denen der Mitarbeiter/die

Mitarbeiterin tatig wird. Diese praktischen beruflichen Situationen umfassen wiederum
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kleinteiligere Arbeitsschritte oder konkrete Tatigkeiten, die durchlaufen werden missen. Im
Rahmenlehrplan sind diese Arbeitsschritte kompetenzorientiert beschrieben. In einem letzten
Schritt sind den Kompetenzen jeweils empfohlene Lerninhalte stichpunktartig zugeordnet. Der
prinzipielle Aufbau der Rahmenlehrplane ist noch einmal in der folgenden Abbildung 8 dargestellt.

Der entwickelte Rahmenlehrplan fir Feinwerkmechaniker ist zudem in Anhang B vollstandig

einsehbar
Handlungsfeld / Modul
s N ( \
Kompetenzen S| Lerninhalte
Relevantes Fachwissen
Konkrete Tatigkeiten, die in . J
: : der Situation bewaltigt ( . h
Handlungssituation > Lerninhalte
werden missen
Relevantes Fachwissen
\_ /U J
e N
4 Kompetenzen N S| Lerninhalte
Relevantes Fachwissen
Konkrete Tatigkeiten, die in . J
der Situation bewaltigt ( Lerninhalte h
werden missen | h
Relevantes Fachwissen
N\ /2N )

Abbildung 8: Struktur der Rahmenlehrpldne

1.7 Beriicksichtigung von technologischen Entwicklungen in den
Modellen

Die im Forschungsprojekt entwickelten Modelle sollen offen gegeniiber den sich rasch
verandernden technologischen Entwicklungen sein. Hintergrund ist, dass insbesondere die
Spezialisten und Spezialistinnen im Metallhandwerk sehr haufig mit verschiedenen
Herstellerprodukten arbeiten und in deren fachgerechten Umgang explizit geschult werden. Zum
Teil sind diese Schulungen nur wenige Jahre glltig bevor eine Nachschulung oder erneute
Schulung erforderlich wird. Wollen die Handwerksbetriebe ihren Kunden die technischen oder
produktspezifischen Neuheiten anbieten (z.B. mit Blick auf die Trends® ,Smart Home* und den
stetig steigenden Anteil der Elektronik in den Produkten im Metallbau), ist fiir die Spezialisten eine

konstantes , Aktualisieren” der produktbezogenen Kenntnisse unausweichlich.

’ Eine ausfiihrliche Beschreibung der identifizierten Trends im Metallhandwerk ist im ersten Ergebnisbericht , Analyse
der Tatigkeitsprofile von Spezialisten im Metallhandwerk” einsehbar.
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Damit technologische Entwicklungen und Produktneuheiten keine standige Korrektur der
Rahmenlehrpldane bzw. der Modelle erforderlich machen, wurde in den Handlungssituationen, den
formulierten Kompetenzen, sowie den jeweils zugeordneten Lehrinhalten auf Hinweise zu
spezifischen Technologien, Normen oder Regelungen verzichtet. Am Beispiel der Montage und

Inbetriebnahme von Brandschutzabschliissen und Feststellanlagen wird dieses Vorgehen deutlich:

Tabelle 1: Technologie- und produktneutrale Darstellung der Inhalte im Rahmenlehrplan

H_andl_ungs- Kompetenzen Inhalte / Lerninhalte
situation
* Einbausituation vor Ort priifen und mit * Mogliche Befestigungsmittel
Brandschutz . - - - -
- Montagevorgaben abgleichen * Prifzeugnisse der jeweiligen Produkte

-abschlisse - . .

q * Bei Abweichungen Losungen vorschlagen * Kundenansprache
IL:m tstell- und an Verantwortliche kommunizieren

estote * Kunden in bevorstehende Arbeitsschritte
anlagen S
. einbinden
montieren
und n * Montageschritte unter Berlicksichtigung * Uberwachung und Optimierung von
Betrieb s ..
nehmen der Montagevorgaben, zeitlicher und Montageabliufen
personeller Aspekte prifen und ggf. ¢ Grundlagen der digitalen Projektverwaltung

(20 UE) anpassen * Bedienoberflache der jeweiligen Software

Daten in Software-Programme zur
digitalen Projektverwaltung und
Dokumentation einpflegen

Brandschutzabschliisse und
Feststellanlagen nach Herstellervorgaben
montieren

Feststellanlage verdrahten, elektrischen
Anschluss herstellen und Einstellungen an
der Feststellanlage vornehmen

Anlage in Betrieb nehmen

Rechtliche Grundlagen und Regelwerke im
Rahmen der Montage von Feststellanlagen und
Brandschutzabschliissen

Montage-/ Einbauanleitungen
unterschiedlicher Hersteller

Einbau und Verwendung von
Brandschutzprodukten, wie Abschottungen,
Montageschaum, Dichtmaterial
Verdrahtung/Verkabelung der Anlage
Einstellungen der Anlage

Elektrische Anschlisse

Inbetriebnahme
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2 Formale Zertifizierung Giber Handwerkskammern

2.1 Rahmenbedingungen fiir eine formale Zertifizierung

Bei der Gestaltung von Karrierewegen fiir Spezialisten, die zu einem formalen Abschluss flihren
sollen, besteht die zentrale Herausforderung in der systematischen Verzahnung des formalen und
non-formalen Bildungsbereichs. Aus den Gesprachen mit den Experten zur Entwicklung eines

Prototyps wurden die folgenden Losungsansatze diskutiert:

Modell mit 6ffentlich rechtlicher Priifung und Kammerzertifikat

In diesem Modell erfolgt die Formalisierung non-formal erworbener Kompetenzen, sowie die
Ausstellung eines Prifungszeugnisses durch die Handwerkskammer. Je nach vorliegenden

Rahmenbedingungen, sind in dieser Variante wiederum vier verschiedene Ansatze denkbar:

o Die Handwerkskammer flhrt eine eigene offentlich-rechtliche Priifung durch. Dies ist
moglich, wenn hierfiir die technischen Voraussetzungen im Berufsbildungszentrum der
Handwerkskammer vorhanden sind und zumindest ein prifungsbeteiligter

Kammermitarbeiter tGber das entsprechende Knowhow zur Leistungsbeurteilung verfiigt.

o Steht die entsprechende technische Ausstattung im Bildungszentrum nicht zur Verfligung,
kann der Prifungsausschuss der Kammer alternativ die Bewertung von Prifungen
vornehmen, die Bestandteil von Herstellerkursen sind. Voraussetzung fiir dieses
Verfahren ist auch hier das Vorhandensein von entsprechendem Fachwissen eines
prifungsbeteiligten Kammer-Mitarbeiters. Bei diesem Ansatz stellt sich jedoch die
Schwierigkeit der tatsachlichen Prifungsdurchfiihrung, da der tGberwiegende Teil der im
Projekt untersuchten Herstellerkurse mit keiner Prifung abschlieft. Neben dieser
Problematik, miussten in dieser Variante Mitglieder oder Entsandte des
Prifungsausschusses den Prifungen der Hersteller jeweils beiwohnen, um die
Rahmenbedingungen vor Ort und die Gute der Leistungsbeurteilung sicherzustellen.
Hierflr ist eine aktive und kontinuierliche Mitwirkung der Hersteller erforderlich, da
deren jeweilige Akademien erst Priifungen entwickeln und aufstellen missen und externe
Mitglieder des Prifungsausschusses fortlaufend einbezogen und einberufen werden

mussen.

o Als eine dritte Moglichkeit wurde die Berufung von Herstellerdozenten zu
Prifungsausschussmitgliedern diskutiert, die ihrerseits den Priifungen ihrer eigenen Kurse

beiwohnen und die Leistung der Priifungsteilnehmenden beurteilen. Diese Variante hat
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den Vorteil, dass weder spezielles Fachwissen seitens der Handwerkskammer, noch die
entsprechende Ausstattung in den Bildungszentren vorhanden sein muss. Fir die
intendierte Wirkung in die Breite, missten hierfir jedoch ausreichend viele Dozenten in
den jeweiligen Technologiefeldern/schwerpunkten gewonnen und regelmaRig fir
Aufgaben im Prifungsausschuss frei gestellt werden. Nur wenn das Modell die Vielfalt an
marktrelevanten non-formalen Herstellerschulungen anndhernd abbilden und
einbeziehen kann, ist anzunehmen, dass die Karrierewege fiir eine breite Zielgruppe

attraktiv sein konnen.

In einer vierten ,Hybrid-Variante” werden nur die fach-Ubergreifenden Kompetenzen
(hier: als moglich erachtet fur den ,Montage-Spezialist*in im Metallbau) an der
Handwerkskammer geprift, die in der Regel hinsichtlich des bendtigten Fachwissens der
Priferinnen und Prifer, wie auch der technischen Ausstattung der Handwerkskammern
gut prufbar sind. Die fachspezifischen Kompetenzen hingegen werden Uber eine
betriebliche Projektarbeit geprift, in der die Prifungsteilnehmenden begleitend zu der
Durchfiihrung des realen betrieblichen Auftrags, eine Dokumentation ihrer Tatigkeit mit
praxisbezogenen Unterlagen anfertigen. Diese Dokumentation dient als Basis fir das
darauffolgende Fachgesprach vor dem Prifungsausschuss. Mindestens ein von drei
Mitgliedern des Prifungsausschusses ist als Fachexperte/Fachexpertin flr die Bewertung
der Dokumentation und die Durchfiihrung des Fachgesprachs hinzuzuziehen. Fir die
Zusammenstellung des Priifungsausschusses mit jeweils mindestens einem Fachexperten,
eignen sich besonders Mitglieder, die zwar in den jeweiligen Spezialisierungen Uber
Fachkenntnisse verflgen, dabei jedoch eine herstellerneutrale oder
herstelleriibergreifende Perspektive einnehmen kénnen. Uber dieses Verfahren ist es
ausreichend, jeweils einen Fachexperten pro Spezialisierung fir die Durchfihrung der

Prifung zu gewinnen.

Eckwerte fiir eine 6ffentlich-rechtliche Priifungsordnung

Fir den im Forschungsprojekt entwickelten Montage-Spezialist*in im Metallbau wurde neben

einem Rahmenlehrplan ein Vorschlag fiir eine 6ffentlich rechtliche Priifungsordnung erstellt (siehe

hierzu auch Anhang C), in welcher die Rahmenbedingungen fiir die Priifung und formale

Anerkennung non-formal erworbener Kompetenzen rechtsverbindlich festgelegt sind.

Bezliglich der Zulassungsvoraussetzungen wurde beispielsweise neben der erfolgreich abgelegten

Gesellenprifung im Metallbau, die Teilnahme an auf die Priifung vorbereitende Schulungen mit
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einem Mindestumfang von 200 Unterrichtsstunden festgelegt. Von diesen 200 Stunden sollen

wiederum mindestens 100 Stunden im fachiibergreifenden Bereich und mindestens 100 weitere

Stunden in einem oder maximal zwei spezialisierenden Feldern absolviert worden sein.

Zur Prifung der Kompetenzen wurde aullerdem auf verschiedene Prifungsinstrumente

zuriickgegriffen.

In dem fach-tbergreifenden Bereich werden folgende Priifungsinstrumente verwendet:

In einer Gesprdchssimulation werden die Kompetenzen des Priifungsteilnehmenden
in der Kundenkommunikation geprift. In einem Rollenspiel nimmt der Prifer die
Rolle eines auBerbetrieblichen Kunden ein, mit dem der Prifungsteilnehmende ein
Gesprach fuhrt. Flr die Gesprachssimulation flhrt der Prifungsteilnehmende eine

vom Prifungsausschuss vorgegebene Situationsaufgabe aus.

In  einer schriftlich zu  bearbeitenden  Situationsaufgabe  soll  der
Prifungsteilnehmende die Planung und Durchfiihrung des Transports von
Bauelementen zur Montagestelle schriftlich darlegen und dabei insbesondere die
gewadhlte Vorgehensweise, Methoden und Techniken beschreiben und begriinden.
Zusatzlich soll der Prifungsteilnehmende nachweisen, dass Gefahren fir die
Arbeitssicherheit auf der Montagestelle erkannt und GegenmalRnahmen abgeleitet

werden kénnen.

In einer Arbeitsprobe, ergénzt durch ein situatives Fachgespréch soll der
Prifungsteilnehmende anschlieend geeignete Befestigungsldsungen auswadhlen

und einsetzen, sowie das gewdhlte Vorgehen begriinden.

Der Kompetenznachweis fur den Kurs , Elektrofachkraft fur festgelegte Tatigkeiten
im Metallhandwerk” kann Uber das Bestehen der lehrgangszugehdrigen
schriftlichen und praktischen Priifung eingebracht und als Prifungsleistung

anerkannt werden.

In den Spezialisierungsbereichen werden die Kompetenzen in folgender Weise gepruft:

In einer betrieblichen Projektarbeit soll der Prifungsteilnehmende einen realen
betrieblichen Auftrag selbststandig durchfiihren und insbesondere seine Arbeits-
und Vorgehensweise beschreiben und begriinden. Auf der Dokumentation des
Prifungsteilnehmenden basierend wird anschlieBend ein Fachgespréch vor dem

Prifungsausschuss gefihrt.

16



Die Bewertung der jeweiligen Priifungsbereiche erfolgt separat. Das Gesamtergebnis aus dem
fach-tbergreifenden Bereich ergibt sich aus dem arithmetischen Mittel der Einzelbewertungen.
Auch fir die betriebliche Projektarbeit und das Fachgesprach ist eine Einzelbewertung
durchzufiihren, wobei die Ergebnisse aus der Projektarbeit mit einem Verhaltnis von 2:1 in die

Gesamtbewertung im Spezialisierungsbereich eingehen (siehe folgende Abb. 9).

Fachibergreifender Prifungsbereich: Spezialisierender Priifungsbereich:
50% der Gesamtbewertung 50% der Gesamtbewertung

Gesprachssimulation im Bereich

Kundenkommunikation
Durchfiihrung des betrieblichen Auftrags

inklusive Anfertigung einer

Dokumentation
Situationsaufgaben 1+2 in den Bereichen

Transport/Ladungssicherung und
Arbeitssicherheit

Arbeitsprobe inkl. situativem
Fachgesprach im Bereich

Befestigungstechnik Fachgesprach basierend auf der

angefertigten Dokumentation

Schriftliche und praktische Prifung zur
Elektrofachkraft fir festgelegte
Tatigkeiten

Abbildung 9: Verwendete Priifungsinstrumente und deren Gewichtung in den Priifungsbereichen

2.3  Ausgestaltung von Priifungssituationen im Rahmen einer

formalen Priifung

Die in den Prufungsbereichen entwickelten Prifungssituationen stellen Mdéglichkeiten dar, wie die
Kompetenzen des Montage-Spezialisten/der Montage-Spezialistin im Metallbau adaquat gepruft
werden konnen. Hinsichtlich des Inhalts und der gewadhlten Prifungsinstrumente lehnen die
Situationen an den Rahmenlehrplan, sowie die 6ffentlich-rechtliche Prifungsordnung an. In der
folgenden Abbildung 10 sind zundchst die Prifungssituationen dargestellt, die dem
fachibergreifenden Bereich zugeordnet sind. Die Prifung kann in der Regel durch die
Handwerkskammer selbst realisiert werden, da zumeist die technischen und personellen
Voraussetzungen flr eine angemessene Kompetenzfeststellung vorliegen bzw. durch Beschaftigte

aus den Bildungszentren gedeckt werden kdnnen.
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Kundenwiinsche aufnehmen und ermitteln
Der Priifungsteilnehmende soll nachweisen, dass er/sie Kundenwiinsche im Gesprach erfragen
kann, den Bedarf konkretisieren kann und unter Beachtung geltender Vorschriften eine
geeignete Losung vorschlagen und deren Vorteile argumentieren kann. Die Ergebnisse des
Gesprachs sollen dokumentiert und der Kunde tber die ndchsten Schritte informiert werden.

Priifungsinstrument und anvisierte Dauer:
Gesprachssimulation an der HWK, 30 Minuten

Ladung zum Kunden transportieren
Der Priifungsteilnehmende zeigt, dass er/sie die Arbeitsschritte beherrscht, um ein geeignetes
Fahrzeug fiir den sicheren Transport auszuwdhlen, die Produkte unter Einsatz von geeigneten
Hilfsmitteln zu verladen und um die Produkte auf dem Fahrzeug zu sichern. Zusatzlich soll der
Auftrag Prifungsteilnehmende nachweisen, dass Sicherheitsaspekte bei der Auswahl von Hilfsmitteln
annehmen bericksichtigt werden kdénnen.
und
Angebot Priifungsinstrument und anvisierte Dauer:
erstellen Schriftlich zu bearbeitende Situationsaufgabe an der HWK, 60 Minuten

Arbeitssicherheit auf der Montagestelle gewahrleisten
Der Priifungsteilnehmende zeigt, dass er/sie Gefahrenstellen auf der Montagestelle
identifizieren und geeignete technische, organisatorische oder personenbezogene
Gegenmalinahmen ableiten und umsetzen kann. Arbeitskollegen soll der
Prifungsteilnehmende in Vorschriften und korrekte Verhaltensweisen einweisen kénnen.

Priifungsinstrument und anvisierte Dauer:
Schriftlich zu bearbeitende Situationsaufgabe an der HWK , 30 Minuten

Befestigungslésungen auswahlen und umsetzen
Der Priifungsteilnehmende soll nachweisen, dass er/sie den vorliegenden
Befestigungsuntergrund korrekt beurteilen kann und darauf basierend ein geeignetes

Bohrverfahren und geeignete Befestigungslésungen auswahlen kann. Unter Beachtung von

zuldssigen Rand- und Achsabstanden, sowie der Verankerungstiefe soll der
Priifungsteilnehmende zeigen, dass er/sie das Bohrloch und die Befestigungslésung korrekt

setzen kann.
Priifungsinstrument und anvisierte Dauer:
Arbeitsprobe mit situativem Fachgesprach an der HWK , 60 Minuten

Abbildung 10: Priifungssituationen im fach-iibergreifenden Bereich des Montage-Spezialisten

Neben dem fach-lbergreifenden Bereich, kdnnen die jeweiligen Spezialisierungsbereiche (iber
eine betriebliche Projektarbeit geprift werden. Diese Projektarbeit soll ein realer betrieblicher
Auftrag sein, den der Prifungsteilnehmende selbststindig durchfihrt. Zur Feststellung der
Eignung des ausgewdhlten betrieblichen Auftrags zur Kompetenzprifung soll der
Prifungsteilnehmende  vor  Auftragsdurchfihrung einen Antrag beim  zustdndigen

Prifungsausschuss einreichen. Der Prifungsausschuss ist durch Experten aus den jeweiligen
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Fachgebieten zu besetzen, die in der Regel nicht durch eigene Mitarbeiter der

Handwerkskammern gestellt werden kénnen.

Die Durchfihrung des betrieblichen Auftrags ist durch den Priifungsteilnehmenden schriftlich zu
dokumentieren und durch praxisbezogene Unterlagen zu erganzen. Aus dieser Dokumentation soll
nachvollziehbar hervorgehen, dass der Prifungsteilnehmende Arbeitsabldufe zielorientiert, unter
Beachtung gesetzlicher, technischer, organisatorischer und zeitlicher Vorgaben selbststandig
planen, kundengerecht umsetzen und kontrollieren kann. Basierend auf der Dokumentation wird
zudem ein Fachgesprach vor dem Prifungsausschuss stattfinden, in welchem der
Prifungsteilnehmende seine Projektarbeit vorstellt und der Priifungsausschuss Fragen stellen

kann.

Kunden zu Produktlosungen beraten
Der Prufungsteilnehmende soll zeigen, dass er/sie Kunden zu standardisierten Lésungen
beraten und gegenliber dem Kunden den Vorschlag begriinden kann. Bei der Wahl der
Losungsmaoglichkeiten soll der Prifungsteilnehmende zudem nachweisen, dass er/sie die
baulichen Gegebenheiten vor Ort, sowie die geduBerten Kundenwiinsche angemessen
bericksichtigen kann.
' Mogliche praxisbezogene Unterlagen:

Protokoll/Dokumentation der Kundenberatung

Einbausituation priifen und Montageablauf (iberwachen

Auftrag Der Prufungsteilnehmende soll darlegen, wie er/sie die Einbausituation vor Ort
annehm%n und beurteilt und dies mit den Montagevorgaben abgleicht. Zudem soll der Priifungsteilnehmende
ﬁ‘rz%:“g; nachweisen, dass er/sie die Arbeitsschritte im Rahmen der Montage unter Beriicksichtigung

zeitlicher und personeller Ressourcen und unter Nutzung von Software zur digitalen
Projektverwaltung optimieren und Gberwachen kann.

Mogliche praxisbezogene Unterlagen:
Aufstellung der Arbeitsschritte zur Montage unter Verwendung der Software zur digitalen
Projektverwaltung

Produkt montieren, in Betrieb nehmen und an Kunden iibergeben
Der Prifungsteilnehmende soll zeigen, dass er/sie die Arbeitsschritte fiir die Montage,
Inbetriebnahme und Abnahme der jeweiligen Produkte in Eigenorganisation, fachgerecht und
nach Herstellervorgaben ausfiihren kann, sowie die Leistung in Form einer Dokumentation
und durch eine miindliche Einweisung an den Kunden ibergeben kann.

Mogliche praxisbezogene Unterlagen:
Protokoll/ausgefiillte Checkliste der Montage, Inbetriebnahme und Abnahme, sowie der
Wartungs- oder Reparaturarbeiten, unterstiitzt durch eine Fotodokumentation

Fachgesprich Der Priifungsteilnehmende stellt seine betriebliche Projektarbeit vor und beantwortet Fragen
des Priifungsausschusses zur Arbeits- und Vorgehensweise, sowie dem Arbeitsergebnis.
Anvisierte Dauer: 30 Minuten

Abbildung 11: Priifungssituationen in den Spezialisierungsbereichen im Metallbau
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3 Non-formale Gesamtzertifikate liber den Bundesverband
Metall

3.1 Rahmenbedingungen fiir die Ausstellung eines verbandsweiten

Gesamtzertifikats

Neben den in Kapitel 2 erdrterten Rahmenbedingungen und Wegen fiir eine Verzahnung des
formalen und non-formalen Bildungsbereichs, besteht ebenso die Mdglichkeit ein Gesamt-
Zertifikat durch den Bundesverband Metall auszustellen. Zertifikate des Bundesverbands Metall
sind in der Branche und unter den Mitgliedsbetrieben anerkannt und gehen mit einem
eindeutigen Mehrwert fiir die Teilnehmerinnen und Teilnehmer einher. Zudem kann
verbandsintern zundchst eine Erprobung der entwickelten Karrierewege stattfinden, die eine
Optimierung des Modells hinsichtlich des Verfahrens zur Prifungszulassung, der Aufbereitung der
Inhalte und administrativer Aspekte auf schnellem Wege moglich machen. Auf diesen
Erkenntnissen basierend kann zukiinftig die Implementierung formaler Abschliisse unter

Einbindung von Handwerkskammern gezielt angestoRen werden.

Fir die Zulassung zur Verbandsprifung missen jedoch bestimmte Voraussetzungen erfillt und

Leistungen seitens des Teilnehmers erbracht werden:

o) Die Prifungsteilnehmerinnen und -Teilnehmer sollen der Priifstelle des BVM
Bescheinigungen der besuchten Kurse vorlegen. Diese muissen in der Summe einen
Mindestumfang von 200 Unterrichtsstunden aufweisen.

o Fir den Abschluss als Montage-Spezialist*in im Metallbau sind von diesen 200
Unterrichtsstunden mindestens 100 Stunden im schwerpunktibergreifenden
Pflichtbereich nachzuweisen und mindestens 100 weitere Stunden in ein bis maximal
zwei Schwerpunktbereichen zu erfilllen. Die Schwerpunkte legt der Teilnehmende
vorab fest.

o) Bei dem Service-Spezialisten in der Feinwerkmechanik sind von 200 Stunden
mindestens 100 Stunden im schwerpunktiibergreifenden Pflichtbereich nachzuweisen
(z.B. einfache, wiederkehrende elektrotechnische Tatigkeiten, Kundenkommunikation,
Englisch). Mindestens 100 Stunden sind zudem in ein bis maximal zwei
Schwerpunktbereichen zu erreichen, die der Teilnehmende vorab festlegt.

o Der Anwendung-Spezialist wahlt ein oder maximal zwei Schwerpunktbereiche aus, in

denen der Prifungsteilnehmer/die Prifungsteilnehmerin jeweils mindestens 100
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Stunden an ,prifungsvorbereitenden” Schulungen nachweisen soll (insgesamt
mindestens 200 Stunden).

Die Montage-Spezialisten und Service-Spezialisten mussen im
schwerpunktiibergreifenden Pflichtbereich nachweisen, dass sie mit den absolvierten
,prufungsvorbereitenden” Schulungen inhaltlich alle relevanten Themen abdecken
(hier Montage-Spezialist*in: Kundenkommunikation, Transport zur Baustelle,
Arbeitssicherheit auf der Montagestelle, Befestigungslosungen, einfache
wiederkehrende elektrotechnische Tatigkeiten). Diese sind jeweils aus dem Modell
und dem Rahmenlehrplan ersichtlich.

Ebenso missen die Priufungsteilnehmenden (alle Abschliisse) in den jeweiligen
Schwerpunkten nachweisen, dass sie Kurse zu den relevanten Themen besucht haben
(hier Montage-Spezialist*in: produktbezogene Ldsungsansdtze, Montage und
Inbetriebnahme von Produkten, Abnahme der Produkte und Ubergabe an Kunden,
Wartung und Reparatur von Produkten).

Die eingereichten Teilnahmebescheinigungen dirfen zudem nicht alter als finf Jahre
sein. Bescheinigungen, die eine begrenzte Giiltigkeitsdauer durch den Hersteller
haben, sind entsprechend des Gliltigkeitsdatums anzuerkennen oder abzulehnen.

Der Workload fir Nachschulungen, welche die Giiltigkeitsdauer von Bescheinigungen
verlangern kdnnen, ist gemeinsam mit der ,,Erstschulung” anzurechnen.

Die Herstellerakademien und Bildungszentren muissen nach DIN ISO 9001 zertifiziert

sein, um Teilnahmebescheinigungen anerkennen zu kénnen.

In den verbandsweiten Prufungsordnungen des BVM sind die wesentlichen Bedingungen der

Prifung festgehalten. Hierzu zdhlen:

O

O

O

Ziel der Prifung und Bezeichnung des Abschlusses
Zulassungsvoraussetzungen

Prifungsstruktur und Prifungsdauer
Bestehensregelung

Wiederholung der Priifung

Inkrafttreten

Die Kompetenzprifung erfolgt tGber die Bearbeitung einer betrieblichen Projektarbeit, welche der

Prifungsteilnehmende in seinem Betrieb eigenstandig durchfiihrt und begleitend hierzu die

Arbeits- und Vorgehensweise dokumentiert und begriindet. Die BVM-Prifungsordnungen sind den

Anhangen D, E und F zu entnehmen.
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Fur den Montage-Spezialisten/die Montage-Spezialistin im Metallbau ist die Dokumentation der

Projektarbeit (Teil A und B) anhand der folgenden Vorgaben zu erstellen:

Beschreibung der Ausgangssituation: Worum geht es jeweils bei dem Kundenauftrag?

v v v

Dokumentation der Kundenberatung und der Option A Option B
Lésungsmoglichkeiten Dokumentation des Dokumentatlfon des
Reparaturauftrags: Wartungsauftrags:

Funktionsprifung,

Storungssuche und
Dokumentation der Montage, Be%ebung, Kontrolle und
Inbetriebnahme, Abnahme und Ubergabe an Ubergabe an Kunden Austausc_h von
Kunden Bauteilen

v v v

Verfassen eines auftragsbezogenen Reslimees: Was lief gut? Welche Schwierigkeiten sind
aufgetreten?

Abbildung 12: Dokumentation der betrieblichen Projektarbeit im Metallbau

Leitfragen, die dem Prifungsteilnehmenden zur Verfligung gestellt werden, dienen der
Orientierung und sind im Rahmen einer maximal 15-seitigen Dokumentation zu beantworten.
Neben der Beschreibung der Vorgehensweise zur Bearbeitung des Kundenauftrags sollen die
Prifungsteilnehmenden zudem die Ausgangssituation darlegen und hierbei den Anlass des
Kundenauftrags und das jeweils zu montierende, reparierende oder wartende Produkt
beschreiben. Die Durchfiihrung eines Montageauftrags ist Pflichtbestandteil der Dokumentation.
Hinzu kommt entweder ein Wartungs- oder Reparaturauftrag (Option A oder B), welcher ebenfalls
zu beschreiben ist. Nach Abschluss des Kundenauftrags ist ein auftragsbezogenes Resiimee zu
verfassen. In dem Reslimee soll der Prifungsteilnehmende (iber seine Arbeitsweise reflektieren
und selbstkritisch hinterfragen, an welchen Stellen der Auftrag hatte besser oder anders
bearbeitet werden kdnnen und in welchen Phasen unter Umstanden Schwierigkeiten aufgetreten
sind. Praxisbezogene Unterlagen, welche die Arbeitsweise des Priifungsteilnehmenden

verdeutlichen, sollen der Dokumentation im Anhang beigefligt werden.

Fiir die Service-Spezialistinnen und Spezialisten in der Feinwerkmechanik wurde die folgende

Struktur fur die zu erstellende Dokumentation entwickelt:
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Service-Auftrag

Beschreibung der Ausgangssituation: Worum geht es bei dem jeweiligen Serviceauftrag?

v

Dokumentation der Stoérungssuche im Kundengesprach und der technischen Stérungssuche an der
Maschine, Anlage oder Steuereinheit

v

Dokumentation der MalRnahmenableitung und -Planung

v

Dokumentation der Stérungsbehebung und Einweisung/Schulung des Kunden an der Maschine, Anlage
oder Steuereinheit

v

Verfassen eines auftragsbezogenen Reslimees: Was lief gut? Welche Schwierigkeiten sind aufgetreten?

Abbildung 13: Dokumentation der betrieblichen Projektarbeit in der Feinwerkmechanik (Service)

Die Service-Spezialisten/Spezialistinnen in der Feinwerkmechanik sollen ebenfalls anhand von
Leitfragen ihre Arbeits- und Vorgehensweise bei der Bearbeitung eines ausgewahlten
Serviceauftrags dokumentieren und begriinden. Kernpunkte sind das Vorgehen zur Stérungssuche,
die MaRnahmenableitung und —Planung, sowie die Stérungsbehebung und anschliefende
Einweisung des Kunden. Wie bereits bei den Montage-Spezialisten im Metallbau, ist auch hier eine
Beschreibung der Ausgangssituation zu verfassen, sowie ein auftragsbezogenes Resliimee zu
erstellen, in welchem die Prifungsteilnehmerin/der Prufungsteilnehmer tiber den durchgefiihrten

Serviceauftrag reflektiert. Praxisbezogene Unterlagen sollen zudem beigefligt werden.

Die Prifungsleistung der Anwendungs-Spezialistinnen und Spezialisten in der Feinwerkmechanik

ist die Durchfiihrung und Dokumentation eines ausgewahlten Fertigungs-Auftrags:
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Fertigungs-Auftrag / Auftrag zur Optimierung von Fertigungsabldufen

Beschreibung der Ausgangssituation: Worum geht es bei dem jeweiligen Auftrag?

\

Je nach Schwerpunkt: Dokumentation der Programmerstellung fiir Fertigungsmaschinen oder
Dokumentation des Aufbaus einer Steuerung zur Ablaufoptimierung

.

Je nach Schwerpunkt: Dokumentation von vorbereitenden MaBnahmen und der Maschinenbedienung
oder Dokumentation der Steuerungsinbetriebnahme

.

Je nach Schwerpunkt: Dokumentation der Kontrolle des gefertigten Werkstiicks oder Dokumentation
der Testldufe zur Steuerungsinbetriebnahme

.

Verfassen eines auftragsbezogenen Reslimees: Was lief gut? Welche Schwierigkeiten sind aufgetreten?

Abbildung 14: Dokumentation der betrieblichen Projektarbeit in der Feinwerkmechanik (Anwendung)

Die Anwendungs-Spezialisten sollen zunachst anhand von Leitfragen ihre Vorgehensweise zur
Erstellung von Fertigungsprogrammen (Auswahl der Schwerpunkte CNC, CAD-CAM und
Handhabungssysteme) oder dem Aufbau von Steuerungen (Schwerpunkte SPS, Hydraulik oder
Pneumatik), beginnend in der Planungsphase, beschreiben. Darauf aufbauend sollen die
Prifungsteilnehmer in den Schwerpunkten CNC und Handhabungssysteme dokumentieren, wie sie
die Maschine vorbereiten, die Maschine bedienen und das Werkstlick qualitatssichernd
kontrollieren. In den Schwerpunkten SPS, Hydraulik und Pneumatik sollen die Prifungsteilnehmer
dokumentieren, wie sie eine Verbindung zwischen Steuereinheit und Anlage/Maschine herstellen
und wie die Inbetriebnahme, sowie die Durchfiihrung von Tests abldauft. Neben der Beschreibung
der Ausgangssituation und der Reflektion des durchgeflihrten Fertigungsauftrags, sind hier
ebenfalls praxisbezogene Unterlagen einzureichen. Im Schwerpunkt CAD-CAM soll der
Prifungsteilnehmer seine Vorgehensweise bei der Erstellung von Fertigungsprogrammen am PC-

Arbeitsplatz darlegen.

3.2 Das Verfahren zur Ausstellung von Gesamtzertifikaten

Fir die Ausstellung von Gesamtzertifikaten durch den BVM ist zundchst ein verbandsinternes

Verfahren zu durchlaufen. Angehende Spezialistinnen und Spezialisten im Metallbau und der
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Feinwerkmechanik missen in einem ersten Schritt Teilnahmebescheinigungen der absolvierten
»prufungsvorbereitenden” Schulungen einreichen. Die exakten Bedingungen zur Anerkennung der
Teilnahmebescheinigungen und damit zur Zulassung zur Priifung sind dem vorigen Kapitel 3.1. zu
entnehmen. Die vorab gewadhlten Schwerpunkte der Teilnehmenden legen den Priifungsbereich
fest, in welchem die Prifungsleistung vollbracht wird. Die Prifungsteilnehmenden soll zwei
Themen fiir die betriebliche Projektarbeit vorschlagen, die von dem Priifungsausschuss des BVM
bericksichtigt werden. Nach Genehmigung einer der Vorschldge erhalt der Prifungsteilnehmende
60 Kalendertage Zeit, um den betrieblichen Kundenauftrag eigenstindig durchzufiihren und
entsprechend der Vorgaben eine Dokumentation zu erstellen. Die Dokumentation wird
anschlieend von einem eingerichteten Priifungsausschuss des Bundesverbands Metall bewertet.
Der Prifungsausschuss setzt sich stets aus drei Mitgliedern des BVM zusammen, die (ber
Fachexpertise in den jeweiligen Gebieten verfiigen. Gegebenenfalls kénnen auch Experten aus den

Landesverbanden des BVM hinzugezogen werden.

3.3 Darstellung der entwickelten Spezialistenkarrieren im

Berufslaufbahnkonzept

Mit Blick auf die Bekanntmachung der Spezialistenkarrieren und die Erreichbarkeit der Zielgruppe,
sollen die neuen Abschlisse zukiinftig im Berufslaufbahnkonzept des Metallhandwerks
transparent dargestellt und veranschaulicht werden. Das Berufslaufbahnkonzept bildet,
differenziert nach Niveaustufen, relevante formale und non-formale Abschlisse im
Metallhandwerk ab und ist fiir Interessierte mit weiterflihrenden Informationen zu den jeweiligen
Abschlissen hinterlegt. Mogliche Karrierewege, die entweder zu einem Aufstieg flihren (Meister,
MeisterPlus) oder eine Spezialisierung derjenigen/desjenigen bedeuten (GesellePlus), werden

somit leichter nachvollziehbar und sichtbar.

Neben dem erarbeiteten Vorschlag im Metallbau-Bereich, wie eine formale Anerkennung non-
formal erworbener Kompetenzen verwirklicht werden kann, wurden - mit Blick auf die
unmittelbare Umsetzbarkeit und Erprobung der Karrierewege - verbandsinterne Abschlisse flr

Metallbauer und Feinwerkmechaniker entwickelt.

Im Berufslaufbahnkonzept konnen folglich die Abschliisse ,Montage-Spezialist*in im Metallbau”,
sowie ,, Anwendungs-Spezialist*in“ und , Service-Spezialist*in in der Feinwerkmechanik” den non-
formalen, verbandsweit anerkannten Zusatzqualifikationen zugeordnet werden. Neben der

Platzierung der Titel im Berufslaufbahnkonzept, soll in Form eines Flyers eine Beschreibung der
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Spezialisten angefertigt werden, aus der u.a. hervorgeht, welche Zukunftschancen mit dem
Abschluss bestehen, welche Tatigkeiten Gbernommen werden kénnen, wie der modulare Aufbau
gestaltet ist und wie das Verfahren zur Anerkennung von Teilnahmebescheinigungen ablauft.
Betont werden soll zudem die Besonderheit, die mit diesen Abschlissen verbunden ist
(Anerkennung von erworbenen Kompetenzen aus Herstellerschulungen). Ziel ist, dass bei den
Gesellen selbst, wie auch bei den Betrieben Interesse an den Abschlissen geweckt wird und die

damit einhergehenden Vorteile sichtbar werden.

4 Transfer in andere Branchen

Die Priifung einer moglichen Ubertragbarkeit des entwickelten Modells in andere Gewerke fand
mit Vertretern des Baugewerbes, der Elektro- und Informationstechnischen Handwerke, des
Dachdecker-, Gerilistbau-, und Gebdaudereiniger-Handwerks, sowie des SHK (Sanitdr-Heizung-
Klima) und des Rollladen- und Sonnenschutztechniker-Handwerks statt. Der Austausch (ber
Ausgangsbedingungen in den Gewerken, sowie die Relevanz von Spezialisten und
Herstellerschulungen stand im Mittelpunkt dieser Transferphase.

In diesem Zuge wurde zundachst die derzeitige Weiterbildungsbeteiligung im formalen, wie auch im
non-formalen Bildungsbereich in den Gewerken diskutiert. Dies ist insofern interessant fir die
Transferphase, da der Versuch die niedrige Weiterbildungsbeteiligung im Metallhandwerk zu
erhdhen u.a. zum Anstol? fur dieses Forschungsprojekt fuhrte.

Die Riickmeldungen aus den Gewerken zeigen, dass - dhnlich wie im Metallhandwerk - Schulungen
im non-formalen Bildungsbereich, darunter vor allem Herstellerschulungen, haufig besucht
werden und insgesamt eine hohe Teilnehmerzahl aufweisen. So werden im Elektro- und
Informationstechnischen Handwerk, wie auch im Rollladen- und Sonnenschutztechniker-
Handwerk primdr kompakte (technische) Einzelseminare gut besucht, wohingegen
Weiterbildungen, die sich Uber einen langeren Zeitraum erstrecken und das Erreichen einer
Gesamtqualifikation zum Ziel haben, bereits weniger stark nachgefragt werden. Im Dachdecker-
Handwerk werden Herstellerschulungen ebenfalls haufig in  Anspruch genommen.
Verbandsinterne Schulungen hingegen laufen in diesem Gewerk saisonbedingt unterschiedlich
gut. Formale Weiterbildungen mit einem Mindeststundenumfang von 200 Stunden nach §42a/§42
HwO werden im Elektro- und Informationstechnischen Handwerk, wie auch im Rollladen- und

Sonnenschutztechniker-Handwerk wenig in Anspruch genommen.
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Im Anschluss wurde die Relevanz von Spezialisten fiir den Erfolg der Gewerke diskutiert und
erortert welche attraktiven Karrierewege fir diese Zielgruppe bestehen. Bei den meisten der
anwesenden Vertreterinnen und Vertretern von Gewerken spielen Spezialisten eine wichtige
Rolle. Im Baugewerbe wurden daher formale brancheneigene Aufstiegsfortbildungen zum
Vorarbeiter und Werkpolierer, jeweils im Hochbau und Tiefbau, entwickelt. Im Elektro- und
Informationstechnischen Handwerk besteht das Kompetenznetzwerk ,, ELKOnet”, durch welches
klein- und mittelstandische Betriebe in ihrem Vorhaben unterstiitzt werden sollen ihre Mitarbeiter
zu qualifizieren und zu spezialisieren. Verbandseigene Losungen zum Aufbau von Spezialisten
existieren hingegen noch nicht. Auch im SHK-Handwerk wurde der bundesweit anerkannte SHK-
Kundendiensttechniker entwickelt, welcher mit einer Zertifikatspriifung des Fachverbands
abschlieft. Im Rollladen- und Sonnenschutztechniker-Handwerk gab es bereits zahlreiche
Bestrebungen neue Abschlisse zwischen Geselle und Meister zu integrieren. Einzig im
Gebadudereiniger-Handwerk spielen Spezialisten kaum eine Rolle. Dies liegt vor allem an der
geringen Anzahl an Mitarbeitern mit abgeschlossener Berufsausbildung in diesem Gewerk. Die
vielen ungelernten Beschaftigten und die geringe Zahl an Auszubildenden bietet kaum eine

geeignete Grundlage, um Spezialisten zu qualifizieren.

Mit Blick auf die Rolle, die Herstellerschulungen bei der Qualifizierung von Spezialisten in den
Gewerken einnehmen, lasst sich konstatieren, dass insbesondere im Elektro- und
Informationstechnischen Handwerk, sowie im SHK-Handwerk der Einfluss der Hersteller in
gewissen technischen Bereichen grof ist. Im SHK-Handwerk lasst sich, wie im Metallhandwerk, die
Entwicklung zu ,Smart Home” im Rahmen der Digitalisierung beobachten. Mit dieser Entwicklung
werden neue Qualifikationserfordernisse an die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter im SHK-
Handwerk gestellt, die haufig sehr speziell sind und fiir die eine Schulung durch den jeweiligen
Hersteller elementar ist. Im Elektro- und Informationstechnischen Handwerk ist der Einfluss von
Herstellern insbesondere im sicherheitstechnischen und EDV-Bereich gro3. Die Wahrnehmung von
entsprechenden Schulungen wird hier haufig an die Bedingung geknlipft, entsprechenden Support
von dem Hersteller zu erhalten. Ahnlich wie im Metallhandwerk ist auch im Elektro- und
Informationstechnischen Handwerk die Bedeutung von Herstellerschulungen bei allgemeineren
Schulungsthemen geringer. Im Dachdecker-Handwerk lasst sich zudem feststellen, dass der Besuch
von Herstellerschulungen zwar keinen ,Zwang” oder eine Voraussetzung fiir das Anbieten von
Leistungen aus betrieblicher Sicht darstellt, jedoch unternehmen die Hersteller Versuche (ber
Marketing-Effekte die Betriebe in die Schulungen zu locken. So diirfen sich Dachdecker-Betriebe
nach erfolgter Schulungsteilnahme beispielsweise , Zertifizierter XXX-Fachbetrieb” nennen. Uber

die Gewerke hinweg zeigt sich hierbei, dass Herstellerschulungen Ausdruck beidseitigen Interesses

27



sind — Hersteller in der Rolle als Anbieter und Betriebe in der Rolle des Abnehmers. Einzig im
Gerlstbauer-Handwerk ist der Einfluss von Herstellern bei der Qualifizierung von Spezialisten

verbandsseitig nicht gewiinscht.

Der Transfer-Workshop hat gezeigt, dass fiir andere Gewerke der im Metallhandwerk gewahlte
Ansatz durchaus interessant ist und die Integration von non-formalen Bildungsangeboten in eine
Gesamtqualifikation als wichtig erachtet wird. Im Elektro- und Informationstechnischen Handwerk,
sowie im Dachdecker-Handwerk bestehen bereits Ansdtze, wie das zum Teil schwer
durchschaubare Feld der Herstellerschulungen fir Interessierte transparenter und leichter
zuganglich aufbereitet werden kann. Mit Aufbau der ,E-Academy” kdnnen unterschiedlichste
Bildungstrager im Elektrohandwerk ihre Schulungen in einem durch den Verband erstelltes
Punktesystem bewerten lassen (E-Marken-Punkte) und schlieBlich iber eine digitale Datenbank
fur Betriebe leichter auffindbar sein. Anreize zur Weiterbildung ihrer Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter erhalten die Betriebe durch die Zertifizierung als ,E-Marken-Betrieb”, die sie nur dann
erhalten, wenn der Betrieb in einer gewissen Zeitspanne eine Mindestpunktzahl an E-Marken-
Punkte erreicht hat. Der Zentralverband des Deutschen Dachdeckerhandwerks hat ebenfalls ein
Punktesystem fir Weiterbildungen entwickelt. Anhand festgelegter Kriterien, wie Zeitraum der
Weiterbildung, Inhalt, Schulungsart, Vorhandensein einer Lernerfolgskontrolle usw. werden auf
Antrag der sich ,bewerbenden” Bildungstrager die Kurse mit Punkten bewertet. In diesem System
stehen die Mitarbeiter mit ihrer individuellen Erwerbsbiographie im Vordergrund (Ausstellung
eines Bildungspasses fur den jeweiligen Teilnehmer), wohingegen die ,,E-Academy” den Betrieb als

Ganzes starker in den Blick nimmt.

Vorschlage seitens der Verbande zur Optimierung des entwickelten Modells im Metallhandwerk
bezogen sich primar auf eine Verringerung des Such-Aufwands fir Interessierte. Dahingehend
wurde eine transparentere Darstellung und Katalogisierung moglicher passender Kurse diskutiert,
die durch den Bundesverband Metall als prifungsvorbereitende Schulungen in jeden Fall
anerkannt werden (anlehnend an die Katalogisierung und Bewertung von (Hersteller-)Kursen des
Zentralverbands der deutschen Elektro- und Informationstechnischen Handwerke und des
Zentralverbands des Deutschen Dachdeckerhandwerks). So konnte der Bundesverband Metall
zuklnftig eine flr Interessierte einsehbare Datenbank aufbauen, in denen Kurse von
verschiedenen Bildungstragern eingetragen sind, die zur Qualifizierung als Spezialist im Metallbau
und der Feinwerkmechanik geeignet sind. Gleichzeitig wiirde dies den Kontroll-Aufwand auf Seiten
des BVM verringern, da nicht bei jedem Prifungsteilnehmer individuell geprift werden misste, ob

die Berechtigung zur Prifungszulassung besteht. Neben spezifischen Kursen sollte zudem
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dargelegt werden, welche konkreten Themen den jeweiligen Spezialisierungen zugeordnet sind
(z.B. zur Spezialisierung im Bereich Brandschutz missen folgende Tatigkeiten ausgefiihrt werden

kdénnen).

Zusammenfassend kann festgehalten werden, dass nicht nur im Metallhandwerk, sondern auch in
den anderen Gewerken, Spezialisten von grofler Bedeutung sind und non-formale
Bildungsangebote — darunter haufig Herstellerschulungen — einen wesentlichen Bestandteil der
beruflichen Weiterqualifizierung und Spezialisierung ausmachen. Verbandsseitig bestehen
teilweise Wege und Ansdtze non-formale Bildungsangebote zu bewerten, zu systematisieren und
diese Uber eine Katalogisierung fur interessierte Betriebe und Mitarbeiter leichter zuganglich zu
machen. Der entwickelte Ansatz in diesem Forschungsprojekt, verschiedenste non-formale
Bildungsangebote in Anlehnung an reale betriebliche Bedarfe in eine zertifizierbare
Gesamtqualifikation zusammen zu fiihren, wurde jedoch bislang in keinem der anwesenden

Gewerke in dieser Form weder angedacht noch umgesetzt.
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Anhang A: Rahmenlehrplan fiir Montage-Spezialist*in im Metallbau

Vorbemerkungen

Bei der Struktur der Module wurde die Idee der Handlungs- und Kompetenzorientierung umgesetzt.

Hierbei geht es darum, anstatt blofs Fachinhalte aufzulisten, die praktischen Situationen, in denen die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten zum
Einsatz kommen, zum Ausgangspunkt der Lernprozessstrukturierung zu machen. Entsprechend werden zunachst die Handlungssituationen formuliert
und in der ersten Spalte der Tabelle dokumentiert.

Innerhalb dieser Situation sind bestimmte Prozesse bzw. Tatigkeiten zu bewaltigen. Die Situation wird also tiber die Tatigkeiten bzw. die Prozessschritt
prazisiert, zu denen der Teilnehmende befdhigt wird. Diese in der zweiten Spalte dokumentierten Tatigkeiten /Kompetenzen berticksichtigen
prinzipiell den Zyklus einer vollstindigen Handlung (Planung, Durchfiihrung, Kontrolle).

In der dritten Spalte wird ein Bezug zum relevanten Fachwissen hergestellt. Hier finden sich entsprechend die zur Losung der Situation bzw. zur
Ausfiihrung der Tatigkeiten notwendigen Inhalte wieder.

Handlungssituation / Kompetenzen Inhalte / Lerninhalte

Lernsituation
T

Die Leserichtung ist flir die Lehrenden in der Bildungseinrichtung immer von links nach rechts zu vollziehen, d.h. es geht immer darum, Inhalte
dahingehend auszuwahlen, dass sie auch wirklich fiir die Losung des Problems in der Handlungssituation relevant sind.

Entsprechend dieser Diktion werden nachfolgend die folgenden Handlungsfelder mit den zugeordneten Handlungssituationen gestaltet:

Zielgruppe der Weiterbildung

Die Weiterbildung richtet sich primar an Gesellinnen und Gesellen im Metallhandwerk des Berufs Metallbau, die sich im Hinblick auf die im Lehrpl
beschriebenen Handlungssituationen fiir spezifische Funktionen zur Unterstiitzung des Meisters bzw. der Meisterin in ihrem Betrieb weiterqualifizier
wollen. Dabei soll ihnen bei der Belegung von insgesamt 200 Stunden (Summe der Kombination von Modulen) nach Absolvieren einer Priifung «
Abschluss auf der DQR-Ebene 5 erméglicht werden.



Gesamtstruktur der Handlungsfelder

Handlungs-
situationen:

Handlungs-
situationen:

Handlungs-
situationen:

Kundenbedarf erkennen und dokumentieren, sowie im Rahmen der Stérungsbeseitigung mit schwierigen

1 und verargerten Kunden konstruktiv umgehen > UE

2 Transport zur Montagestelle vorbereiten und durchfiithren 60 UE
3 Arbeitssicherheit auf der Montagestelle priifen, sowie Mafinahmen ableiten 20 UE
4 Befestigungslosungen auswahlen und umsetzen 15 UE
5 Einfache, wiederkehrende elektrotechnische Tatigkeiten ausfiihren 45 UE

1 Dem Kunden unter Beriicksichtigung der baulichen Gegebenheiten Losungsansatze vor Ort erlautern 20 UE
2 Brandschutzabschliisse und Feststellanlagen montieren und in Betrieb nehmen 20 UE
3 Brandschutzabschliisse und Feststellanlagen abnehmen und an Kunden iibergeben 10 UE
4 Brandschutzabschliisse und Feststellanlagen warten 15 UE
5 Storungen bei Feststellanlagen lokalisieren und beheben 5UE

1 Dem Kunden unter Beriicksichtigung der Gegebenheiten vor Ort Losungsanséitze erldutern 10 UE
2 Kraftbetétigte Tiiren und Tore montieren und in Betrieb nehmen 10 UE
3 Kraftbetétigte Tiiren und Tore abnehmen und an Kunden iibergeben 5UE
4 Tiir- und Torantriebe warten 5 UE
5 Storungen an kraftbetatigten Tiiren und Toren lokalisieren und beheben 5 UE




1 Dem Kunden unter Berticksichtigung der Gegebenheiten vor Ort Losungsansétze erlautern 15 UE

2 Sicherheitssysteme montieren 20 UE
Handlungs- . _ . _

. : 3 Sicherheitssysteme in Betrieb nehmen, abnehmen und an Kunden tibergeben 10 UE

situationen:

4 Sicherheitssysteme periodisch warten 10 UE

5 Storungen an elektronischen Sicherheitssystemen lokalisieren und beheben 10 UE
Mechanische Tiiren, Fenster und Fassadenelemente montieren 25 UE
Handlungs- 1 Dem Kunden unter Beriicksichtigung der Gegebenheiten vor Ort Losungsansitze erlautern 5 UE
situationen: 2 Tiiren, Fenster und Fassadenelemente montieren, abnehmen und an Kunden iibergeben 20 UE
Treppen und Gelianderkonstruktionen montieren 95 UE
Handlungs- 1 Dem Kunden unter Beriicksichtigung der Gegebenheiten vor Ort Losungsansétze erldutern 10 UE
situationen: 2 Treppen und Gelanderkonstruktionen montieren und an Kunden iibergeben 85 UE




Handlungsfeld-iibergreifende Tatigkeiten des Montage-Spezialisten durchfiihren

Handlungs-
situation
Kundenbedarf
erkennen und
dokumentieren

(Sh)

Kompetenzen Inhalte / Lerninhalte
* Kundenwiinsche aufnehmen, im Gesprach Kundenansprache
konkretisieren und Bedarf dokumentieren Strukturierung eines Gesprachs
Fragetechniken
Kundentypen
* Kunden fiir Zusatz-Leistungen aktiv ansprechen und Gesprachsatmosphare

Nutzen herausstellen

Argumentationsaufbau im Kundengesprach

Transport zur
Montagestelle
vorbereiten und
durchfiihren

(60h)

Die Bedingungen fiir den Transport zur Montagestelle
analysieren

Anschlagmittel zum Verladen des Transportguts
auswahlen und priifen
Anschlagmittel verwenden

Auswahl von Anschlag- und Lastaufnahmemitteln je nach
Verwendungszweck

Priifung von Anschlagmitteln

Ablegekriterien

Montage von Anschlagmitteln

Hebezeuge vor der Verwendung priifen

Aufbau und Technik der Hebezeuge
Betriebsanleitungen und Ersatzteillisten verschiedener Hersteller
Instandhaltungsarbeiten

Transportgut auf das Fahrzeug verladen

Sicherheitsvorschriften vor und wahrend der Fahrzeugbedienung
Aufnahme und Beférderung von Lasten
Bedienung des Fahrzeugs

Ladung fiir den Transport sichern

Rechtliche und sicherheitstechnische Grundlagen zur
Ladungssicherung

Physikalische Grundlagen

Hilfsmittel und Techniken zur Ladungssicherung
Sicherungsmittel und -methoden

Anforderungen an das Transportfahrzeug

Regelmafiige Priifung der Anschlagmittel und
Hebezeuge organisieren, durchfithren und
dokumentieren

Ablegekriterien von Anschlagmitteln und Hebezeugen der Hersteller
Inspektion und Wartung von Anschlagmitteln und Hebezeugen




Arbeitssicherheit auf
der Montagestelle
priifen und
Mafinahmen ableiten

Arbeitssicherheit auf der Montagestelle priifen
Mafinahmen zur Unfallverhiitung festlegen und
anwenden

Mitarbeiter einweisen

Einhaltung der Unfallverhiitungsvorschriften durch

Verantwortung und Pflichten von Arbeitgeber und Arbeitnehmer im
Arbeitsschutz

Mafinahmen zum Arbeitsschutz im Montagebereich
Mitarbeitersensibilisierung fiir Arbeitsschutzbelange

(15h) die Mitarbeiter iiberwachen und sicherstellen
* Gefahrenpotenzial bei feuergefahrlichen Arbeiten Gesetzliche Bestimmungen, Zustiandigkeit, Verantwortung, Haftung
einschatzen Mégliche Gefahrenquellen
* Geeignete Brandschutzmafinahmen bei Vorbeugende Mafsnahmen an der Arbeitsstelle
feuergefdhrlichen Montagearbeiten planen, Organisation von feuergefihrlichen Arbeiten im Betrieb
durchfiihren und tiberwachen Stoffeigenschaften (Brandklassen)
Sofortmafinahmen bei Brandausbruch (Loschgerate, Loschtaktik)
Befestigungs- * Befestigungsuntergrund bewerten Verankerungsuntergriinde

16sungen auswahlen * Befestigungsmittel unter Beriicksichtigung des Baustoffe
und umsetzen Untergrundes und der zu tragenden Lasten auswdahlen Bohrverfahren
* Befestigungsmittel verwenden Diibelarten
(15h) Wirkungsweise und Versagensarten von Diibeln
Montagetechniken
Im Rahmen der * Mit verdrgerten und schwierigen Kunden umgehen Kundentypen
Storungsbeseitigung * Mafinahmen zur Stérungsbeseitigung mit Kunden Gesprachsatmosphare

mit schwierigen und
verdrgerten Kunden
konstruktiv umgehen

besprechen und festlegen

Kommunikationsstrategien in Problemsituationen

(5h)
Einfache, Je nach konkretem Aufgabengebiet: Gefahren des elektrischen Stroms
wiederkehrende ¢ Elektrische Anschliisse herstellen Unfallverhiitung/ SicherheitsmafRnahmen
elektrotechnische * Anlagen verdrahten Grundlagen der Elektrotechnik (Stromstirke, Spannung, Widerstand,
Tatigkeiten  Elektrische Messungen zur Stérungssuche )
ausfithren durchfithren und Ergebnisse interpretieren System-, Material- und Stoftkunde
Uberlast- und Kurzschlussschutz
(45h) Leitungs- und Geratekunde

Netzsysteme und -formen




Handlungsfeld: Brandschutzabschliisse und Feststellanlagen montieren, warten und reparieren
Inhalte / Lerninhalte

Handlungs-
situation

Dem Kunden unter
Beriicksichtigung der
baulichen
Gegebenheiten
Losungsansatze vor
Ort erlautern

Kompetenzen

Rahmenbedingungen vor Ort unter Berticksichtigung
geltender Normen und Vorschriften analysieren und
bewerten

Gesetzliche Grundlagen und Normen des baulichen Brandschutzes
Bauordnungen

Abstandsregeln

Rohr- und Kabelabschottungen

Standardisierte Losungen kundenbezogen auswahlen
und Auswahl begriinden

Systemlésungen der Hersteller

(20 UE) * Den Kunden zu Einsatzmoglichkeiten und

Eigenschaften von Brandschutzabschliissen und

Feststellanlagen beraten
Brandschutz- * Einbausituation vor Ort priifen und mit * Mogliche Befestigungsmittel
abschliisse und Montagevorgaben abgleichen * Priifzeugnisse der jeweiligen Produkte
Feststellanlagen * Bei Abweichungen Lésungen vorschlagen und an * Kundenansprache

montieren und in
Betrieb nehmen

Verantwortliche kommunizieren
Kunden in die bevorstehenden Arbeitsschritte
einbinden

(20 UE)
* Montageschritte unter Beriicksichtigung der * Uberwachung und Optimierung von Montageabliufen
Montagevorgaben, zeitlicher und personeller Aspekte * Grundlagen der digitalen Projektverwaltung
priifen und ggf. anpassen * Bedienoberflache der jeweiligen Software
* Daten in Software-Programme zur digitalen
Projektverwaltung und Dokumentation einpflegen
* Brandschutzabschliisse und Feststellanlagen nach * Rechtliche Grundlagen und Regelwerke im Rahmen der Montage von
Herstellervorgaben montieren Feststellanlagen und Brandschutzabschliissen
* Feststellanlage verdrahten, elektrischen Anschluss * Montage-/ Einbauanleitungen unterschiedlicher Hersteller
herstellen und Einstellungen an der Feststellanlage * Einbau und Verwendung von Brandschutzprodukten, wie
vornehmen Abschottungen, Montageschaum, Dichtmaterial
* Anlage in Betrieb nehmen * Verdrahtung/Verkabelung der Anlage
* Einstellungen der Anlage
* Elektrische Anschliisse
* Inbetriebnahme
Brandschutz- * korrekte Montage und Funktion der Bestandteile der * Inhalte und Abfolge einer Funktionspriifung und Abnahmepriifung




abschliisse und
Feststellanlagen
abnehmen und an
Kunden tibergeben

(10 UE)

Feststellanlage priifen
o Funktionsgerechten Zustand der Tiir priifen
o Einhaltung der Montagemafie und der
Montage des Tiirschliefer und ggf. des
Schlief3folgereglers priifen
o Schliefdfunktion des Turschliefiers priifen
(z.B. SchliefRgeschwindigkeit)
o wenn vorhanden, Funktion des
Schlief3folgereglers priifen
o Montage, Einstellung und Feststellfunktion
der elektrischen Feststellvorrichtung
priifen
o Die Feststellanlage gemaf3
Herstellerangaben und Zulassungsbescheid
tiberpriifen
o Ubereinstimmung des Zulassungsbescheids
mit Kennzeichnung der eingebauten Gerate
priifen
o Installation des Handtasters prifen (wenn
erforderlich)
o Anzahl und Position der Melder laut
Zulassungsbescheid priifen
* Funktionspriifung der Anlage durchfiithren
o Tir manuell/per Handtaster ausrasten
o Energieversorgung unterbrechen
o Rauchmelder ansprechen lassen
* Vorgang dokumentieren
o Ergebnisse in Prifbuch dokumentieren und
an Betreiber aushiandigen
o Dem Betreiber Zulassungsschild und
Bescheinigung iiber erfolgreiche Abnahme
libergeben
* Kunden in die Pflichten als Betreiber der Anlage
einweisen

Dokumentation der Priifungen




Brandschutz- * Funktionspriifung an der Feststellanlage durchfiihren: * Inhalte der Wartung und Funktionspriifung nach DIN-Norm

abschliisse und o Handauslésung iiberpriifen * Dokumentation
Feststellanlagen o Ausldsung der Feststellanlage durch Betdtigen der
warten Brandmelder priifen
o Riickstellung der Brandmelder aus dem
(15 UE) Alarmzustand priifen

o Freigabe der Tiir nach Auslésen zum
selbststandigen Schlief3en priifen
o Beeintrachtigung der Funktion der Feststellanlage
durch Umgebungseinfliisse priifen
o Beeintrachtigungen der Funktion der Anlage durch
bauliche Anderungen priifen
o Positionierung der Brandmelder nach DIBt-
Richtlinie und Zulassung priifen
* Im Rahmen der Wartung weitere Schritte
durchfiihren:
o Ubereinstimmung der Dokumentation mit der
bauaufsichtlichen Zulassung priifen
o Funktionsrelevante Bestandteile der
Feststellanlage reinigen
o Bestandteile der Anlage nach Herstellerangaben
austauschen
o Auslosung der Feststellanlage bei Energieausfall
priifen
o Auslosung der Feststellanlage bei Entfernen eines
Brandmelders priifen
o Ergebnisse in Prifbuch dokumentieren und
an Betreiber aushiandigen
o Bei Funktionsstérungen am
Brandschutzabschluss den Betreiber tiber
die Mangel informieren
o Dem Betreiber bzw. Kunden unter
Beriicksichtigung rechtlicher Vorgaben
mogliche Losungen zur Mdngelbeseitigung
vorschlagen

* Brandschutzabschliisse warten *  Normen und Richtlinien
o Sichtkontrolle von Tiirfliigel und -rahmen auf *  Zuldssige Anderungen an Feuerschutzabschliissen




Schidden durchfithren
o Schloss und Beschlédge auf festen Sitz priifen, ggf.
nachziehen oder ersetzen
o Turbander und Luftspalten priifen und ggf.
nachziehen oder neu einstellen
o Bewegliche Teile fetten und Einstellungen anhand
der Montageanleitung priifen
o Dichtungen auf Beschadigungen und Verschleif3
priifen und ggf. ersetzen
Fliigelandruck priifen und ggf. einstellen
Bodendichtungen auf Verschleif? priifen und ggf.
erneuern

o O

Priifvorgaben/Anleitung zur Wartung
Dokumentation

Storungen an
Feststellanlagen
lokalisieren und
beheben

(5 UE)

* Herstellervorgaben bei der Eingrenzung und
Lokalisierung von Stérungsursachen
beriicksichtigen

* Storungen mithilfe von Messgeraten priifen

* Herstellervorgaben bei der Ableitung von
Mafdnahmen zur Stérungsbeseitigung
beriicksichtigen

Messgerate und Messverfahren zur Stérungssuche an Feststellanlagen

Handlungsfeld: Kraftbetatigte Tiiren und Tore montieren, warten und reparieren

Handlungs-
situation

Dem Kunden unter
Beriicksichtigung der
Gegebenheiten vor
Ort Losungsansatze
erlautern

(10 UE)

Kompetenzen

Standardisierte Losungen kundenbezogen auswahlen
und Auswahl begriinden

Den Kunden zu Einsatzmoglichkeiten und
Eigenschaften von Tiir- und Torantrieben beraten

Inhalte / Lerninhalte

Systemlosungen der Hersteller

Kraftbetatigte Tiiren
und Tore montieren
und in Betrieb
nehmen

Einbausituation vor Ort priifen und mit
Montagevorgaben abgleichen

Bei Abweichungen Lésungen vorschlagen und an
Verantwortliche kommunizieren

Kunden in die bevorstehenden Arbeitsschritte

Kundenansprache




(10 UE)

einbinden

Montageschritte unter Beriicksichtigung der
Montagevorgaben, zeitlicher und personeller Aspekte
priifen und ggf. anpassen

Daten in Software-Programme zur digitalen
Projektverwaltung und Dokumentation einpflegen

Kraftbetatigte Tiiren- und Tore nach
Herstellervorgaben montieren

Kraftbetatigte Tiiren- und Tore verdrahten,
elektrischen Anschluss herstellen und Einstellungen
am Antrieb vornehmen

Antrieb in Betrieb nehmen

Uberwachung und Optimierung von Montage-Abliufen
Grundlagen der digitalen Projektverwaltung
Bedienoberflache der jeweiligen Software

Rechtliche Grundlagen und Regelwerke im Rahmen der Montage von
kraftbetatigten Tliren- und Toren

Montage-/ Einbauanleitungen unterschiedlicher Hersteller
Verdrahtung/Verkabelung des Antriebs

Einstellungen der Anlage

Elektrische Anschliisse

Inbetriebnahme des Antriebs

Kraftbetatigte Tiiren
und Tore abnehmen
und an Kunden
libergeben

(5 UE)

korrekte Montage und Funktion der Anlage priifen
(Erstpriifung):

o Vollstiandigkeit der Anlage priifen

o Montageausfiihrung, Anschliisse und
Zuleitungen priifen

o Fiihrungs- und Tragschienen, Verkleidung
und Beschichtung priifen

o Kraftiibertragung priifen

o Sicherheitseinrichtungen gemaf3
Risikobewertung priifen (Panikfunktion,
Fingerschutz, Notéffnung etc.)

o Steuerorgane priifen (Taster,
Kontaktmatten, Sensorleisten,
Bewegungsmelder etc.)

o Funktionen priifen (Offner, SchlieRer,
Verriegelung etc.)

o Funktion der Anlage in verschiedenen
Schalterstellungen priifen (AUS,
AUTOMATIK, etc.)

Ergebnisse im Priifbuch dokumentieren und an
Betreiber aushindigen

Inhalte und Abfolge einer Sicht- und Funktionspriifung im Rahmen
der Erstpriifung
Dokumentation der Priifung




Tir- und Torantriebe
warten

(5 UE)

Antrieb auf Dichtigkeit priifen
Gestange/Gleitschiene priifen
Tirfliigel auf leichten Lauf priifen
Alle elektrischen und hydraulischen Elemente priifen
Ggf. Schlief3folgeregelung priifen
Sicherheitseinrichtungen und Befestigungselemente
priifen
Steuereinrichtungen priifen
Funktionskontrolle durchfiithren
Verschleifdteile priifen
Ergebnisse im Priifbuch dokumentieren und an
Betreiber aushindigen
o Bei Funktionsstérungen an der Anlage den
Betreiber liber die Mdngel informieren
o Dem Betreiber bzw. Kunden unter
Beriicksichtigung rechtlicher Vorgaben
mogliche Losungen zur Mdngelbeseitigung
vorschlagen

Inhalte und Abfolge der wiederkehrenden Priifung und Wartung
Dokumentation

Storungen an
kraftbetatigten Tiiren
und Toren
lokalisieren und
beheben

(5 UE)

Herstellervorgaben bei der Eingrenzung und
Behebung von Stérungsursachen berticksichtigen
Netzspannung priifen

Unter Berticksichtigung von Herstellervorgaben
Mafinahmen zur Storungsbeseitigung ableiten

Inhalt und Abfolge von selbst durchfiihrbaren Funktionspriifungen an
den Anlagen der Hersteller




Handlungsfeld: Mechanische und elektronische Sicherheitssysteme zur Einbruchhemmung und Fluchtwegsicherung

montieren, warten und reparieren

Handlungs-
situation

Dem Kunden unter
Beriicksichtigung der
Gegebenheiten vor
Ort Losungsansatze
erlautern

Kompetenzen

Losungsansatze kundenbezogen und unter
Beriicksichtigung polizeilicher Empfehlungsleitsatze
auswahlen und Auswahl begriinden

Den Kunden zu Einsatzmoglichkeiten und
Eigenschaften von mechanischen oder elektronischen
Sicherheitssystemen beraten

Inhalte / Lerninhalte

Allgemeine Grundsiatze der Sicherungstechnik:
* Versicherungstechnische und polizeiliche Empfehlungspraxis
* Taterarbeitsweisen und -verhalten bei Wohnungseinbriichen
* Einbruchwerkzeuge
* Herstellerverzeichnisse der Polizei fiir Nachriistprodukte
* Relevante Einbaurichtlinien, Sicherungsrichtlinien und Normen

(15 UE)
Mechanische Sicherungstechnik:
* Systemlosungen der Hersteller
Elektronische Sicherungstechnik:
* Systemlosungen der Hersteller
Sicherheitssysteme Einbausituation vor Ort priifen und mit * Kundenansprache
montieren Montagevorgaben abgleichen
Bei Abweichungen Lésungen vorschlagen und an
(20 UE) Verantwortliche kommunizieren

Kunden in die bevorstehenden Arbeitsschritte
einbinden

Montageschritte unter Beriicksichtigung der
Montagevorgaben, zeitlicher und personeller Aspekte
priifen und ggf. anpassen

Daten in Software-Programme zur digitalen
Projektverwaltung und Dokumentation einpflegen

Komponenten des jeweiligen Sicherheitssystems
montieren und ggf. Einstellungen vornehmen

* Uberwachung und Optimierung von Montage-Abliufen
* Grundlagen der digitalen Projektverwaltung
* Bedienoberflache der jeweiligen Software

Herstelleriibergreifend:
* Befestigungstechniken nach DIN-Normen an Sicherheitssystemen
* Regelwerke und Normen zur fachgerechten sicherheitstechnischen
Nachriistung und Montage an Fenstern, Tiiren und Abschliissen
* Beschlage, Schlosser und Zylinder in der Sicherungstechnik

Mechanische Sicherungstechnik:

* Besonderheiten bei der Montage sicherheitstechnischer




mechanischer Elemente
* Montageanleitung der jeweiligen Hersteller

Elektronische Sicherungstechnik:
* Montageanleitung verschiedener Hersteller
* Anschlusspline

Sicherheitssysteme in
Betrieb nehmen,
abnehmen und an
Kunden tibergeben

(10 UE)

Mechanische Sicherheitssysteme und -Komponenten

nach Herstellervorgaben auf korrekte Montage und

Funktionalitit priifen:

o Einhaltung der Montagemafie und der
Vollstdndigkeit der Systemkomponenten priifen

o Befestigung von Beschldgen kontrollieren und ggf.
einstellen

o Leichtgingigkeit der Tir oder des Fensters
kontrollieren

o Priifergebnisse dokumentieren und an Betreiber
libergeben

Elektronische Sicherheitssysteme nach

Herstellervorgaben auf korrekte Montage und

Funktionalitit priifen:

o Einhaltung der Montagemafie und der

Vollstdndigkeit der Systemkomponenten priifen

Kabelverlegung und Stromversorgung priifen

Erreichbarkeit von Nottastern priifen

Fluchttiir auf Leichtgdngigkeit priifen

Beschlage und Schlésser auf korrekte Montage und

Funktionstiichtigkeit priifen

System entriegeln und verriegeln

o Funktionalitdt des Systems durch Auslésen
bestehender Gefahrenmeldeanlagen priifen

o Abnahmepriifung dokumentieren und an Betreiber
aushindigen

O O O O

o

* Inhalte und Abfolge der Priifung laut Hersteller (Priifliste)
* Dokumentation der Priifung

Sicherheitssysteme
periodisch warten

(10 UE)

Mechanische Sicherheitssysteme und -Komponenten

nach Herstellervorgaben kontrollieren:

o Bewegliche Teile und Verschlussstellen auf Funktion
priifen und fetten

Mechanische Sicherungstechnik:
* Vorgaben zur Wartung verschiedener Hersteller

Elektronische Sicherungstechnik:




o Kraftmessung zur Freigabe des Tiirverschlusses * Inhalte und Abfolge der wiederkehrenden Priifung und Wartung von
durchfiihren und mit Daten der Erst-Inbetriebnahme mechanischen und elektronischen Sicherheitssystemen
abgleichen * Dokumentation der Priifung

o Festen Sitz des Bedienelements priifen

o Bei Bedarf Befestigungsschrauben nachziehen und
verschlissene Beschlagteile austauschen

o Ergebnisse dokumentieren und an Betreiber
aushindigen

* Elektronische Sicherheitssysteme nach

Herstellervorgaben kontrollieren:

o Erreichbarkeit von Nottastern priifen

o Fluchttiir auf Leichtgdngigkeit priifen

o Beschldge und Schldsser auf Funktionstiichtigkeit
prifen

o System entriegeln und verriegeln

o Funktionalitdt des Systems durch Auslésen
bestehender Gefahrenmeldeanlagen priifen

o Funktionspriifung dokumentieren und an Betreiber

aushindigen
Stérungen an * Herstellervorgaben bei der Eingrenzung und Behebung | * Vorgehensweise zur Fehleridentifikation und Behebung der Hersteller
elektronischen von Stérungsursachen beriicksichtigen
Sicherheits-systemen | ¢ Spannungsversorgung priifen
lokalisieren und * Unter Berticksichtigung von Herstellervorgaben
beheben Mafnahmen zur Storungsbeseitigung ableiten

(10 UE)




Handlungsfeld: Mechanische Tiiren, Fenster und Fassadenelemente montieren
Inhalte / Lerninhalte

Handlungs-
situation

Dem Kunden unter
Beriicksichtigung der
Gegebenheiten vor
Ort Losungsansatze
erlautern

Kompetenzen

Standardisierte Losungen der Hersteller
kundenbezogen auswahlen und Auswahl begriinden
Den Kunden zu Einsatzmdglichkeiten und
Eigenschaften von mechanischen Tiiren, Fenstern
und/oder Fassaden beraten

Systemlésungen der Hersteller

(5 UE)

Tiren, Fenster und * Einbausituation vor Ort priifen und mit * Kundenansprache
Fassadenelemente Montagevorgaben abgleichen

montieren, * Bei Abweichungen Losungen vorschlagen und an

abnehmen und an
Kunden tibergeben

(20 UE)

e}

Verantwortliche kommunizieren
Kunden in die bevorstehenden Arbeitsschritte
einbinden

Montageschritte unter Beriicksichtigung der
Montagevorgaben, zeitlicher und personeller Aspekte
priifen und ggf. anpassen

Daten in Software-Programme zur digitalen
Projektverwaltung und Dokumentation einpflegen

Turen, Fenster und Fassadenelemente nach
Herstellervorgaben montieren und Vorgang
dokumentieren
Produkt vor Ort abnehmen:
Einhaltung der Montagemafie und der
Vollstdndigkeit der Systemkomponenten priifen
Befestigung von Beschldgen an Tiiren und Fenstern
kontrollieren und ggf. einstellen
Leichtgangigkeit der Tiir oder des Fensters
kontrollieren
Tiir- oder Fensterdichtungen priifen
Priifergebnisse dokumentieren und an Betreiber
iibergeben

Uberwachung und Optimierung von Montage-Abliufen
Grundlagen der digitalen Projektverwaltung
Bedienoberflache der jeweiligen Software

Montageschritte und -Anleitung der jeweiligen Hersteller
Relevante Normen

Beschlage und Beschlagtechnik fiir Tiiren und Fenster
Verglasung

Befestigung am Baukorper

Zubehor

Dokumentation




Handlungsfeld: Treppen und Geldnderkonstruktionen montieren

Handlungs-
situation

Dem Kunden unter
Beriicksichtigung der
Gegebenheiten vor
Ort Losungsansatze
erlautern

Kompetenzen

Unter Beriicksichtigung der baulichen Gegebenheiten
vor Ort und der Kundenwiinsche Lésungsansitze
vorstellen und Auswahl begriinden

Inhalte / Lerninhalte

* Relevante Normen und Bauordnungen

* Baurechtliche Anforderungen an Geldnder und Treppen

* Zuschnittsmafie/ Dimensionierung/ Bemessung
* Lastannahmen

(10 UE)

Treppen und * Einbausituation vor Ort priifen und mit * Kundenansprache
Gelander- Montagevorgaben abgleichen

konstruktionen * Bei Abweichungen Losungen vorschlagen und an

montieren und an
Kunden tibergeben

(85 UE)

Verantwortliche kommunizieren

Kunden in die bevorstehenden Arbeitsschritte
einbinden

Montageschritte unter Beriicksichtigung der
Montagevorgaben, zeitlicher und personeller Aspekte
priifen und ggf. anpassen

Daten in Software-Programme zur digitalen
Projektverwaltung und Dokumentation einpflegen

Schweiflverbindungen unter Baustellenbedingungen
und unter Beachtung von Sicherheitsvorkehrungen an
Treppen und Geldnderkonstruktionen herstellen
Montiertes Produkt kontrollieren und an Kunden
iibergeben

* Planung, Organisation und Steuerung von Montage-Tatigkeiten

* Grundlagen der digitalen Projektverwaltung
* Bedienoberflache der jeweiligen Software

* Jeweiliges Schweifdverfahren in verschiedenen Positionen
* Arbeitssicherheit in Bezug auf Schweifien im Baustellenbereich

¢ Dokumentation




Anhang B: Rahmenlehrplan fiir Service-Spezialist*innen und Anwendungs-Spezialist*innen in der
Feinwerkmechanik

Vorbemerkungen

Bei der Struktur der Module wurde die Idee der Handlungs- und Kompetenzorientierung umgesetzt.

Hierbei geht es darum, anstatt blofs Fachinhalte aufzulisten, die praktischen Situationen, in denen die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten zum
Einsatz kommen, zum Ausgangspunkt der Lernprozessstrukturierung zu machen. Entsprechend werden zunachst die Handlungssituationen formuliert
und in der ersten Spalte der Tabelle dokumentiert.

Innerhalb dieser Situation sind bestimmte Prozesse bzw. Tatigkeiten zu bewaltigen. Die Situation wird also tiber die Tatigkeiten bzw. die Prozessschritt
prazisiert, zu denen der Teilnehmende befdhigt wird. Diese in der zweiten Spalte dokumentierten Tatigkeiten /Kompetenzen berticksichtigen
prinzipiell den Zyklus einer vollstindigen Handlung (Planung, Durchfiihrung, Kontrolle).

In der dritten Spalte wird ein Bezug zum relevanten Fachwissen hergestellt. Hier finden sich entsprechend die zur Lésung der Situation bzw. zur
Ausfiihrung der Tatigkeiten notwendigen Inhalte wieder.

Handlungssituation / Kompetenzen Inhalte / Lerninhalte

Lernsituation
[

Die Leserichtung ist flir die Lehrenden in der Bildungseinrichtung immer von links nach rechts zu vollziehen, d.h. es geht immer darum, Inhalte
dahingehend auszuwahlen, dass sie auch wirklich fiir die Losung des Problems in der Handlungssituation relevant sind.

Entsprechend dieser Diktion werden nachfolgend die folgenden Handlungsfelder mit den zugeordneten Handlungssituationen gestaltet:

Zielgruppe der Weiterbildung

Die Weiterbildung richtet sich primar an Gesellinnen und Gesellen im Metallhandwerk des Berufs Feinwerkmechanik, die sich im Hinblick auf die
Lehrplan beschriebenen Handlungssituationen fiir spezifische Funktionen zur Unterstiitzung des Meisters bzw. der Meisterin in ihrem Betri
weiterqualifizieren wollen. Dabei soll ihnen bei der Belegung von insgesamt 200 Stunden (Summe der Kombination von Modulen) nach Absolvieren eir
Prifung ein Abschluss auf der DQR-Ebene 5 erméglicht werden.



Gesamtstruktur der Handlungsfelder

Handlungsfelder in der Spezifikation ,Service-Spezialist“

S-00 Technologie-Ubergreifende Titigkeiten durchfithren 95 UE
1 Kundenangaben zur Eingrenzung der Stérungsursache systematisch erfassen und fiir die Mafinahmenableitung 15 UE
beriicksichtigen
Handlungs- 2 | Kunden in Bedienung oder Pflege von Maschinen/Anlagen einweisen 10 UE
situationen: | 3 | Mit Kunden in englischer Sprache kommunizieren 20 UE
4 | Digitale Dokumentation durchfiihren 5 UE
5 | Einfache, wiederkehrende elektrotechnische Tatigkeiten an Maschinen oder Anlagen durchfiihren 45 UE
S-01 Service an CNC-Werkzeugmaschinen durchfiihren 55 UE
1 | Technische Daten zur Stérungssuche an Werkzeugmaschinen auswerten und Mafinahmen ableiten 15 UE
Handlungs- | 2 | Einfache und komplexe technische Storungen beseitigen 15 UE
situationen: Verbindung der CNC-Steuerung zum internen Firmennetzwerk untersuchen und Stérungen beheben 15 UE
4 | Vorbeugende Wartung an Werkzeugmaschinen organisieren, durchfiihren und Vorgang dokumentieren 10 UE
S-02 Service an Speicherprogrammierbaren Steuerungen durchfithren 40 UE
Handlungs- | 1 Technische Daten zur Stérungssuche an Speicherprogrammierbaren Steuerungen auswerten und Mafinahmen ableiten 20 UE
situationen: | 2 | Einfache und komplexe technische Stérungen beseitigen 20 UE
S-03 Service an Hydraulik- oder Pneumatik-Steuerungen durchfiihren 40 UE
1 | Technische Daten zur Stérungssuche an hydraulischen oder pneumatischen Steuerungen auswerten und Mafinahmen 15 UE
Handlungs- ableiten
situationen: | 2 | Einfache und komplexe technische Stérungen beseitigen 15 UE
3 | Wartungsarbeiten an hydraulischen oder pneumatischen Steuerungen organisieren, durchfithren und dokumentieren 10 UE
S-04 Service an Handhabungssystemen durchfithren 30 UE
1 | Technische Daten zur Stérungssuche an Handhabungssystemen auswerten und Mafdnahmen ableiten 10 UE
Handlungs- | 2 Einfache und komplexe technische Stérungen beseitigen 10 UE
situationen: | 3 | Wartungsarbeiten an Handhabungssystemen organisieren, durchfithren und Vorgang dokumentieren 10 UE




Handlungs- | 1

Handlungsfelder in der Spezifikation ,Anwendungs-Spezialist“

Einfache, wiederkehrende elektrotechnische Tatigkeiten an Maschinen oder Anlagen durchfiihren (optional)

45 UE

Handlungs-

situationen: | 2

Englische Texte in Grundziigen lesen und verstehen (optional)

20 UE

situationen: | 2

Handlungs-

Unter Berticksichtigung von Vorgaben CAD-Daten fiir die Fertigung anpassen und optimieren

1 | Unter Beriicksichtigung von Fertigungs-Vorgaben werkstattorientiere CNC-Programme erstellen, Werkzeugmaschine 40 UE
vorbereiten und bedienen
Werkstiicke auf der Werkzeugmaschine kontrollieren und Messergebnisse dokumentieren 20 UE
Werkzeugmaschinen iiberwachen (In-Prozess-Uberwachung), optional 20 UE

20 UE

situationen:

Handlungs-
situationen:

W

Handlungs-
situationen:

Handlungs-
situationen:

CNC-Programme mittels CAM-Software erstellen und auf die Werkzeugmaschine iibertragen

Unter Berticksichtigung von Normen, betrieblichen Vorgaben und Rahmenbedingungen einfache bis komplexe
Spelcherprogrammlerbare Steuerungen planen und aufbauen

Unter Berticksichtigung von Normen, betrieblichen Vorgaben und Rahmenbedingungen Hydraulik- oder Pneumatik-
Steuerungen planen und aufbauen

Unter Beriicksichtigung von betrieblichen Vorgaben und Rahmenbedingungen Programme fiir Handhabungssysteme
erstellen und diese bedienen

40 UE




Handlungsfeld A-00: Technologie-Ubergreifende Titigkeiten durchfiihren

Handlungssituation

Einfache, wiederkehrende
elektrotechnische
Tatigkeiten an Maschinen
oder Anlagen durchfiihren

(45 UE), optional

Kompetenzen

Je nach konkretem Aufgabengebiet:

* Elektrische Schaltplane entwerfen

* Steuerung aufbauen: Leitungen und Schlduche
anschliefien, ggf. elektrische Leitungen anschliefden

* Steuerung in Betrieb nehmen

Inhalte / Lerninhalte

Gefahren des elektrischen Stroms
Schutzmafdnahmen/ Unfallverhiitung
Leitungs- und Geratekunde
Elektrischer Anschluss

Elektrische Grundschaltungen

Englische Texte in
Grundziigen lesen und
verstehen

(20 UE), optional

* Bedienungsanleitungen und Programme in
englischer Sprache lesen und verstehen

Englische Fachbegriffe im Metallhandwerk

Handlungsfeld A-01: CNC-Werkzeugmaschinen programmieren und bedienen

Handlungssituation

Unter Beriicksichtigung von
Fertigungs-Vorgaben
einfache bis komplexe
werkstattorientiere CNC-
Programme erstellen,
Werkzeugmaschine
vorbereiten und bedienen

(40 UE)

Kompetenzen

* Bearbeitungsprogramme unter Anwendung von
Programmiertechniken erstellen

* Bearbeitungsprogramm testen und Daten sichern

* Werkzeuge und Schneidstoffe unter
Beriicksichtigung von Wirtschaftlichkeit und
Produktivitat auswéahlen

* Werkzeugmaschine einrichten

* Werkzeugmaschine bedienen und Werkstiick
fertigen

Inhalte / Lerninhalte

Programmaufbau verschiedener Hersteller

Programm- und Werkzeugverwaltung

Verschiedene Bearbeitungszyklen

Unterprogrammtechniken

Programm-Simulation

Datensicherung

Maschinenaufbau und -koordinaten der Hersteller
Steuerungsoberflache der Werkzeugmaschine verschiedener
Hersteller

Programmeingabe an der Werkzeugmaschine
Wirtschaftliche Aspekte bei der Fertigung

Werkstoffkunde

Riisten der Werkzeugmaschine mit Betriebs- und Hilfsmitteln
Werkstiick an der Werkzeugmaschine abarbeiten

Werkstiicke auf der
Werkzeugmaschine

* Bezugspunkte am Werkstlick setzen
* Nullpunkt ermitteln und ggf.

Uberblick tiber verschiedene Messzyklen und deren
Funktionen




kontrollieren (In-Prozess-
Messung und Endkontrolle),
sowie Messergebnisse
dokumentieren

(20 UE)

Nullpunktverschiebung korrigieren
* Mess-System kalibrieren
* Messzyklen auf der Werkzeugmaschine anwenden
* Toleranzen vergleichen
* Messprotokolle erstellen

Nullpunktermittlung

Maschinen- und Werkstiickkoordinatensystem

Messtaster Hardware

Kalibrierung des Messtasters

Anwendung von Messzyklen

Uberblick Protokollierzyklen

Programmiermdoglichkeiten zur Erstellung und Spezifizierung
von Messergebnisprotokollen

Werkzeug-maschinen
tiberwachen (In-Prozess-
Uberwachung)

(20 UE)
optional

* Maschinenzustiande eingeben oder kommentieren
* Maschinenzustiande beobachten und auswerten

Méglichkeiten der Maschinenvernetzung und Uberwachung
Bedienoberflache
Dateneingabe und -Anderung

Handlungsfeld A-02: CAD-CAM Programme erstellen

Handlungssituation

Unter Beriicksichtigung von
Vorgaben CAD-Daten fiir die
Fertigung anpassen und
optimieren

(20 UE)

Kompetenzen

* 2D-Konturen oder 3D-Modelle fiir die CAM-
Programmierung bearbeiten

* Bemafdung und Beschriftung einfiigen oder
verdndern

* Befehle im CAD-Programm einsetzen

* (CAD-Daten in ein CAM-Programm iibertragen

Inhalte / Lerninhalte

Benutzeroberflache verschiedener CAD-Programme und
Hersteller

Zeichen- und Editierbefehle

Layertechnik

Bemafdungen und Beschriftungen in CAD-Modellen
CAD-Datenaufbereitung und Export in CAM-Programm

CNC-Programme mittels
CAM-Software erstellen und
auf die Werkzeugmaschine
libertragen

(40 UE)

* Allgemeine Daten und Parameter fiir die CAM-
Fertigung festlegen: CNC-Steuerung und
Koordinatensystem bestimmen, Werkzeuge
festlegen, Zustand des Rohteils und des
bearbeiteten Werkstiicks definieren

* Zubearbeitende Bereiche des Werkstiickes
festlegen

* Bearbeitungsstrategie und -Schritte festlegen

* Spann- und Befestigungsmittel auswahlen

Anwender- und Bedienoberfliche von Programmen der
Hersteller

Verschiedene Features und Zyklen der Hersteller
Definition Rohteil und Zielzustand
Maschinen-Koordinatensysteme

Werkstiicknullpunkte

Werkzeugwahl

Joblisten

Berechnung des Bearbeitungsjobs




* Ablaufund Werkzeugwege simulieren und auf
Kollision testen

* CNC-Programm fiir die Ablaufsteuerung der
Werkzeugmaschine erzeugen

* Bearbeitungsprogramm in die Maschinensteuerung
einlesen

* Simulation des Bearbeitungsjobs
* Datensicherung
* Erzeugung und Ubertragung von CNC-Programmen

Handlungsfeld A-03: Speicherprogrammierbare Steuerungen aufbauen

Handlungssituation

Unter Beriicksichtigung von
Normen, betrieblichen
Vorgaben und Rahmen-
bedingungen einfache bis
komplexe Speicher-
programmierbare
Steuerungen planen und
aufbauen

(35 UE)

Kompetenzen

* Steuerung entwerfen

* Programmstruktur und darin enthaltene Bausteine
festlegen

* Projektstruktur unter Verwendung der SPS-
Software einrichten

* Hardware konfigurieren und Baugruppen
parametrieren

* Anwenderprogramm mit Programmiersprache
erstellen: Bausteine und Bibliotheken anlegen,
Bausteine programmieren, Symbole festlegen

* Meldungen projektieren

* Netzwerk- und Kommunikations-verbindungen
festlegen und projektieren

* Programm auf Baugruppen iibertragen/laden

* System in Betrieb nehmen

* Testldufe mit Variablen und Programmstatus
durchfithren

* Erstellte Programme dokumentieren und Daten
sichern

Inhalte / Lerninhalte

* Normen und Vorschriften

* Funktionsweise einer SPS

* Komponenten einer SPS

* Planung steuerungstechnischer Aufgabenstellungen
* Erstellung eines Projekts

* Hardwarekonfiguration verschiedener Hersteller
* Programmierung von Anwenderprogrammen

* Netzwerk- und Kommunikationsverbindung

* Inbetriebnahme

* Funktionskontrolle

* Dokumentation




Handlungsfeld A-04: Hydraulik- oder Pneumatik-Steuerungen aufbauen

Handlungssituation

Unter Beriicksichtigung von
Normen, betrieblichen
Vorgaben und
Rahmenbedingungen
einfache bis komplexe
Hydraulik- oder Pneumatik-
Steuerungen planen und
aufbauen

(30 UE)

Kompetenzen

Funktionsplan entwickeln und erstellen
Funktionsdiagramm erstellen

Bei Elektro-Pneumatik/-Hydraulik: elektrischen
Schaltplan entwerfen

Stiickliste fiir erforderliche Bauteile erstellen
Steuerung aufbauen: Leitungen und Schlauche
anschliefden, ggf. elektrische Leitungen anschliefden
Steuerung in Betrieb nehmen

Steuerung priifen

Dokumentation erstellen

Inhalte / Lerninhalte

Normen und Vorschriften

Komponenten von Hydraulik- oder Pneumatiksteuerungen
Funktionsweise von Hydraulik- oder Pneumatiksteuerungen
Funktionsplan: Grobform und Feinform

Schaltzeichen und Symbole

Ventile und Zylinder in der Hydraulik und Pneumatik
Elektropneumatische oder elektrohydraulische
Grundschaltungen

Dokumentation

Funktionskontrolle

Handlungsfeld A-05: Handhabungssysteme programmieren und bedienen

Handlungssituation

Unter Beriicksichtigung von
Rahmenbedingungen und
betrieblichen Vorgaben
einfache bis komplexe
Programme fiir
Handhabungs-systeme
erstellen und diese bedienen

(35 UE)

Kompetenzen

Positionen und Bahnen unter Einsatz von Befehlen
erstellen

Effizienz der erstellen Positionen und Bahnen
priifen und ggf. optimieren

Erreichbarkeit der Positionen mit dem Werkzeug
prifen und ggf. korrigieren

Programm speichern

Programm simulieren und Kollisionstests
durchfiihren

Bei Offline-Programmierung: Programm auf
Steuerung laden

Programm starten und im Handbetrieb oder
Automatikbetrieb ausfiihren

Werkstiick kontrollieren

Inhalte / Lerninhalte

Arbeitssicherheit und Vorschriften

Komponenten und Aufbau des jeweiligen Handhabungs-
systems

Koordinatensysteme

Nullpunkte

Programmiertechniken

Online- und Offline-Programmierung

Standardbefehle und Anweisungen

Werkstiick- und Werkzeugvermessung (Bezugspunkte)
Programmtests

Dokumentation

Datensicherung

Bedienoberflache

Manuelles Bewegen des Handhabungssystems (Handbetrieb)
Automatikbetrieb

Qualititssicherung des gefertigten Werkstiicks




Anhang C: Vorschlag fiir eine 6ffentlich-rechtliche Priifungsordnung
des Montage-Spezialisten im Metallbau

Rechtsvorschriften fiir die Fortbildungsprifung zum Montage-Spezialist*in im Metallbau

Die Handwerkskammer (...) erldsst aufgrund der Beschliisse des Berufsbildungsausschusses vom {(...) und

der Vollversammlung vom (...) gemaR des § 42a der Handwerksordnung (HwO) in der Fassung (...)

folgende Rechtsvorschriften fiir die Fortbildungsprifung zum anerkannten Abschluss ,Montage-

Spezialist*in im Metallbau®.
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Ziel der Fortbildungspriifung und Bezeichnung des Fortbildungsabschlusses

(1)

(2)

(3)

§2

Zum Nachweis von beruflicher Handlungsfahigkeit, die im Rahmen der Fortbildung zum/zur
»Montage-Spezialisten*in im Metallbau” erworben worden ist, kann die zustdndige Stelle
Prifungen nach §§ 3ff. durchfiihren.

Durch die Prifung ist festzustellen, ob Prifungsteilnehmer liber die notwendigen Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten verfigen, um betriebliche Fachaufgaben im und um das
Tatigkeitsfeld der Montage ausiiben zu kdnnen. Dazu gehodren insbesondere die folgenden
Aufgaben:

a. Kundenbedarf erkennen und Kunden zu Lésungsansatzen beraten

b. Transport zur Montagestelle vorbereiten und durchfiihren

c. Produkte fachgerecht montieren und in Betrieb nehmen

d. Wartungs- und Reparaturauftrage durchfiihren

Die erfolgreich abgelegte Priifung fihrt zum anerkannten Abschluss ,Montage-Spezialist*in im
Metallbau“ mit  entsprechendem  Zusatz in den gewadhlten Spezialisierungen
,Brandschutzabschliisse und  Feststellanlagen”, ,Kraftbetdtigte Tiren und Tore",
»Sicherheitssyteme”, , Tliren, Fenster und Fassaden” oder ,,Stahlbau®.

Zulassungsvora ussetzungen

Zur Prufung ist zugelassen, wer

(1) eine mit Erfolg abgelegte Gesellen-/Abschlussprifung zum Metallbauer/zur Metallbauerin und

die Teilnahme an auf die Prifung vorbereitenden Schulungen mit einem Mindestumfang von

insgesamt 200 Unterrichtsstunden nachweisen kann, wobei



mindestens 100 Stunden im fachibergreifenden Bereich und mindestens 100 Stunden verteilt auf
maximal zwei spezialisierende Handlungsfelder nachzuweisen sind.

(2) Abweichend von Absatz 1 kann zur Priifung zugelassen werden, wer durch Vorlage von Zeugnissen
oder auf andere Weise glaubhaft macht, dass er auf Grund mehrjahriger Berufspraxis im Metallbau-
Handwerk entsprechende Fertigkeiten, Kenntnisse und Erfahrungen erworben hat und

die Teilnahme an auf die Prifung vorbereitenden Schulungen mit einem Mindestumfang von
insgesamt 200 Unterrichtsstunden nachweisen kann, wobei mindestens 100 Stunden im
fachibergreifenden Bereich und mindestens 100 Stunden verteilt auf maximal zwei spezialisierende
Handlungsfelder nachzuweisen sind.

§3

Gliederung der Priifung

Die Fortbildungsprifung umfasst folgende sechs Handlungsfelder, von denen Handlungsfeld 1 den
fachibergreifenden Pflichtbestandteil der Priifung darstellt. Aus den spezialisierenden Handlungsfeldern
im Wabhlpflichtbereich soll der Prifungsteilnehmer ein Handlungsfeld auswahlen, in welchem die
Prifung stattfinden soll:

1. Fachibergreifendes Handlungsfeld im Pflichtbereich:
a) Mit Kunden kommunizieren
b) Transport zur Montagestelle organisieren und durchfiihren
c) Arbeitssicherheit auf der Montagestelle sicherstellen
d) Befestigungslosungen auswahlen und umsetzen
e) Einfache, wiederkehrende elektrotechnische Tatigkeiten ausfiihren

2. Spezialisierende Handlungsfelder im Wahlpflichtbereich:
a) Brandschutzabschliisse und Feststellanlagen montieren, warten und reparieren
b) Kraftbetatigte Tiren und Tore montieren, warten und reparieren
c¢) Mechanische und elektronische Sicherheitssysteme zur Einbruchhemmung und
Fluchtwegsicherung montieren, warten und reparieren
d) Mechanische Tiren, Fenster und Fassadenelemente montieren
e) Treppen und Geldnderkonstruktionen montieren
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Inhalt und Dauer der Priifung

(1) Handlungsfeld 1 umfasst folgende Handlungsbereiche:
a. Mit Kunden kommunizieren
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C.
d.
e.

Arbeitssicherheit auf der Montagestelle sicherstellen
Befestigungslosungen auswahlen und nutzen
Einfache, wiederkehrende elektrotechnische Tatigkeiten ausfiihren

In Handlungsfeld 1 soll der Priifungsteilnehmer nachweisen, dass er/sie

a.

den Kundenbedarf erkennen und dokumentieren, sowie im Rahmen der Stérungsbeseitigung
mit schwierigen Kunden konstruktiv umgehen kann.

den Transport von Bauteilen zur Montagestelle vorbereiten und durchfiihren kann.

die Arbeitssicherheit auf der Montagestelle priifen und gewahrleisten kann
Befestigungslosungen unter Berlicksichtigung der ortlichen Gegebenheiten auswdhlen und
umsetzen kann.

einfache, wiederkehrende elektrotechnische Tatigkeiten ausfiihren kann.

Folgende Anforderungssituationen sind der Prifung in diesem Handlungsfeld zugrunde zu legen:

a.

Der Prifungsteilnehmer nimmt im Gesprach gedullerte Kundenwiinsche strukturiert auf,
konkretisiert den Bedarf im Gesprach und dokumentiert die Ergebnisse fir die weitere
Verwendung im Rahmen der Losungsentwicklung.

Nachdem die zuvor geduBerten Kundenwiinsche fiir den Betrieb in einem Auftrag gemiindet
sind, plant, fihrt durch und kontrolliert der Priifungsteilnehmer die fachgerechte Verladung
und Sicherung von Bauteilen auf dem Transportfahrzeug unter Verwendung von Hilfsmitteln,
wie Anschlagmitteln, Hebezeugen und Fahrzeugen.

Nach Ankunft auf der Montagestelle begutachtet der Prifungsteilnehmer die
Arbeitssicherheit, schatzt das Gefahrenpotenzial vor Ort ein und leitet bei Mangeln geeignete
oder zusatzliche Unfallverhitungsmallnahmen ein.  Arbeitskollegen  weist der
Prifungsteilnehmer in Vorschriften und korrekte Verhaltensweisen ein und tberpruft fur die
Dauer der Arbeit auf der Montagestelle die Einhaltung der Vorschriften.

Im Rahmen des Montageauftrags wahlt der Prifungsteilnehmer zudem unter
Bericksichtigung der vorliegenden Verankerungsgriinde, Baustoffe und baulichen
Bedingungen geeignete Befestigungslosungen und —Methoden aus, setzt diese unter
Verwendung von Montagetechniken um und kontrolliert die fachgerechte Ausfiihrung.

An strombetriebenen Anlagen und Antrieben stellt der Priifungsteilnehmer, unter Einhaltung
der SicherheitsmaBnahmen, den elektrischen Anschluss her und verdrahtet die Anlage
fachgerecht. In Storfallen fihrt der Prifungsteilnehmer elektrische Messungen durch und
verwendet die Messergebnisse zur zielgerichteten Stérungsbehebung.

In Handlungsfeld 1 werden die Kompetenzen des Prifungsteilnehmers lber den Einsatz

verschiedener Prifungsinstrumente bewertet:

* In einer Gesprdchssimulation werden die Kompetenzen des Prifungsteilnehmers in der
Kundenkommunikation gepriift. In einem Rollenspiel nimmt der Prifer die Rolle eines
auBerbetrieblichen Kunden ein, mit dem der Prifungsteilnehmer ein Gesprach fiihrt. Fur



die Gesprachssimulation fuhrt der Prifungsteilnehmer eine vom Prifungsausschuss
vorgegebene Situationsaufgabe aus.

* In einer schriftlich zu bearbeitenden Situationsaufgabe soll der Prifungsteilnehmer die
Planung und Durchfiihrung des Transports von Bauelementen zur Montagestelle
schriftlich darlegen und dabei insbesondere die gewahlte Vorgehensweise, Methoden
und Techniken beschreiben und begriinden. Zusatzlich soll der Prifungsteilnehmer
nachweisen, dass Gefahren fiir die Arbeitssicherheit auf der Montagestelle erkannt und
Gegenmalinahmen abgeleitet werden kdnnen.

* In einer Arbeitsprobe, ergdnzt durch ein situatives Fachgesprich soll der
Prifungsteilnehmer anschlieBend geeignete Befestigungslosungen auswadhlen und
einsetzen, sowie das gewdhlte Vorgehen begriinden.

* Der Kompetenznachweis fiir den Kurs ,Elektrofachkraft fiir festgelegte Tatigkeiten im
Metallhandwerk” kann Uber das Bestehen der lehrgangszugehdrigen theoretischen und
praktischen Prifung eingebracht und als Prifungsleistung anerkannt werden.

Die Prifungszeit in Handlungsfeld 1 betragt 180 Minuten. Davon entfallen

* 30 Minuten auf die Gesprachssimulation,
* 90 Minuten auf die schriftlich zu bearbeitende Situationsaufgabe,
* 60 Minuten auf die Arbeitsprobe, erganzt durch ein situatives Fachgesprach.

Zusatzlich ist die Prifung zur

* Elektrofachkraft fir festgelegte Tatigkeiten im Metallhandwerk” abzulegen.

(2) Handlungsfeld 2a (Brandschutzabschliisse und Feststellanlagen) umfasst folgende

Handlungsbereiche:

a.

b
C.
d.
e

Produktbezogene Losungsansatze erlautern

Brandschutzabschliisse und Feststellanlagen montieren und in Betrieb nehmen
Abnahme und Ubergabe an Kunden durchfiihren

Wartung von Brandschutzabschliissen und Feststellanlagen durchfiihren
Storungen an Feststellanlagen lokalisieren und beheben

In Handlungsfeld 2 soll der Priifungsteilnehmer nachweisen, dass er/sie

a.

dem Kunden unter Beriicksichtigung der baulichen Gegebenheiten Losungsansatze vor Ort
erldutern kann.

Brandschutzabschliisse und Feststellanlagen fachgerecht montieren und in Betrieb nehmen
kann.

Brandschutzabschliisse und Feststellanlagen fachgerecht abnehmen und an Kunden
Ubergeben kann.

Brandschutzabschliisse und Feststellanlagen warten kann.

Storungen an Feststellanlagen lokalisieren und beheben kann.



Folgende Anforderungssituationen sind der Prifung in diesem Handlungsfeld zugrunde zu legen:

a. Der Prifungsteilnehmer berdat Kunden vor Ort zu standardisierten Ldosungen und

bericksichtigt hierbei die baulichen Gegebenheiten vor Ort, sowie die geduRerten
Kundenwiinsche.

b. Der Prifungsteilnehmer sichtet die Einbausituation vor Ort und gleicht dies mit den
Montagevorgaben ab. Bei Abweichungen meldet der Prifungsteilnehmer dies den
Verantwortlichen und schlagt Loésungen vor. Zudem plant und {berwacht der
Prifungsteilnehmer die Arbeitsschritte im Rahmen der Montage unter Berlicksichtigung
zeitlicher und personeller Ressourcen und unter Nutzung von Software zur digitalen
Projektverwaltung, -steuerung und Dokumentation.

c. AnschlieBend fuhrt der Teilnehmer die Montage, Inbetriebnahme und Abnahme von
Brandschutzabschliissen und Feststellanlagen in Eigenorganisation, fachgerecht und nach
Herstellervorgaben aus und Ubergibt die Leistung in Form einer Dokumentation, sowie
durch eine mindliche Einweisung an den Kunden.

d. Der Prifungsteilnehmer plant, fihrt durch, kontrolliert und dokumentiert selbststandig
einfache Wartungs- und Reparaturarbeiten an Brandschutzabschlissen und
Feststellanlagen des Kunden.

In Handlungsfeld 2a soll der Prifungsteilnehmer, in Abstimmung mit dem Betrieb und nach
Genehmigung durch den Priifungsausschuss, eine betriebliche Projektarbeit durchfihren, in der
die auszufuihrende Tatigkeit praktisch durchgefiihrt und schriftlich dokumentiert wird. Aus dieser
Dokumentation soll nachvollziehbar hervorgehen, dass der Priifungsteilnehmer Arbeitsablaufe
zielorientiert, unter Beachtung gesetzlicher, technischer, organisatorischer und zeitlicher
Vorgaben selbststandig planen, kundengerecht umsetzen und kontrollieren kann.

Fir die Durchfihrung des Auftrags stehen dem Prifungsteilnehmer 20 Arbeitstage ab Zeitpunkt
der Genehmigung durch den Prifungsausschuss zur Verfiigung. In diesem Zeitfenster soll die
Bearbeitungszeit des Projekts einschlieBlich der Dokumentationserstellung einen Umfang von 5
Arbeitstagen nicht tiberschreiten.

Fir das auf die Projektarbeit bezogene Fachgesprach vor dem Priifungsausschuss stehen dem
Prifungsteilnehmer 30 Minuten zur Verfiigung.

(3) Handlungsfeld 2b (Kraftbetatigte Tiiren und Tore) umfasst folgende Handlungsbereiche:
a. Produktbezogene Losungsansatze erlautern
b. Kraftbetatigte Tiiren und Tore montieren und in Betrieb nehmen
c. Kraftbetatigte Tlren und Tore abnehmen und an Kunden ibergeben
d. Tir- und Torantriebe warten



e. Storungen an kraftbetdtigten Tiiren und Toren beheben

In Handlungsfeld 2b soll der Priifungsteilnehmer nachweisen, dass er/sie

a. dem Kunden unter Berlicksichtigung der Gegebenheiten vor Ort Lésungsansatze erldautern
kann.

Kraftbetatigte Turen und Tore fachgerecht montieren und in Betrieb nehmen kann.
Kraftbetatigte Turen und Tore fachgerecht abnehmen und an Kunden tGbergeben kann.

Tir- und Torantriebe warten kann.

® oo o

einfache Storungen an kraftbetatigten Turen und Toren lokalisieren und beheben kann.

Folgende Anforderungssituationen sind der Prifung in diesem Handlungsfeld zugrunde zu legen:
a. Der Prufungsteilnehmer berdat Kunden vor Ort zu standardisierten Ldsungen und
berlicksichtigt hierbei die Gegebenheiten vor Ort, sowie die geduBerten Kundenwiinsche.

b. Der Prifungsteilnehmer sichtet die Einbausituation vor Ort und gleicht dies mit den
Montagevorgaben ab. Bei Abweichungen meldet der Prifungsteilnehmer dies den
Verantwortlichen und schlagt Losungen vor. Zudem {berwacht und optimiert der
Prifungsteilnehmer die Arbeitsabdaufe im Rahmen der Montage unter Berlcksichtigung
zeitlicher und personeller Ressourcen und unter Nutzung von Software zur digitalen
Projektverwaltung, -steuerung und Dokumentation.

c. AnschlieBend fiihrt der Teilnehmer die Montage, Inbetriebnahme und Abnahme von
kraftbetatigten Tiren und Toren in Eigenorganisation, fachgerecht und nach
Herstellervorgaben aus und Ubergibt die Leistung in Form einer Dokumentation, sowie durch
eine mindliche Einweisung an den Kunden.

d. Der Prufungsteilnehmer plant, fihrt durch, kontrolliert und dokumentiert selbststandig
einfache Wartungs- und Reparaturarbeiten an kraftbetatigten Tlren und Toren des Kunden.

In Handlungsfeld 2b soll der Prufungsteilnehmer, in Abstimmung mit dem Betrieb und nach
Genehmigung durch den Priifungsausschuss, eine betriebliche Projektarbeit durchfihren, in der
die auszufuihrende Tatigkeit praktisch durchgefiihrt und schriftlich dokumentiert wird. Aus dieser
Dokumentation soll nachvollziehbar hervorgehen, dass der Priifungsteilnehmer Arbeitsablaufe
zielorientiert, unter Beachtung gesetzlicher, technischer, organisatorischer und zeitlicher
Vorgaben selbststiandig planen, kundengerecht umsetzen und kontrollieren kann.

Fir die Durchfihrung des Auftrags stehen dem Prifungsteilnehmer 20 Arbeitstage ab Zeitpunkt
der Genehmigung durch den Prifungsausschuss zur Verfliigung. In diesem Zeitfenster soll die
Bearbeitungszeit des Projekts einschlieBlich der Dokumentationserstellung einen Umfang von 5
Arbeitstagen nicht tiberschreiten.

Fir das auf die Projektarbeit bezogene Fachgesprach vor dem Priifungsausschuss stehen dem
Prifungsteilnehmer 30 Minuten zur Verfiigung.



(4) Handlungsfeld 2c (Sicherheitssysteme) umfasst folgende Handlungsbereiche:

a.

b
c.
d.
e

Produktbezogene Losungsansatze erlautern

Sicherheitssysteme montieren

Sicherheitssysteme in Betrieb nehmen, abnehmen und tbergeben
Sicherheitssysteme warten

Stérungen an elektronischen Sicherheitssystemen beheben

In Handlungsfeld 2c soll der Prifungsteilnehmer nachweisen, dass er/sie

a.

® oo o

dem Kunden unter Berlicksichtigung der Gegebenheiten vor Ort Losungsansatze erldautern
kann.

Sicherheitssysteme fachgerecht montieren kann.

Sicherheitssysteme in Betrieb nehmen, abnehmen und an Kunden tibergeben kann.
Sicherheitssysteme periodisch warten kann.

Storungen an elektronischen Sicherheitssystemen lokalisieren und beheben kann.

Folgende Anforderungssituationen sind der Prifung in diesem Handlungsfeld zugrunde zu legen:

a.

Der Prifungsteilnehmer berdat Kunden vor Ort zu standardisierten Lésungen und
berucksichtigt hierbei die polizeilichen Empfehlungsleitsdatze, die Gegebenheiten vor Ort,
sowie die gedullerten Kundenwiinsche.

Der Prifungsteilnehmer sichtet die Einbausituation vor Ort und gleicht dies mit den
Montagevorgaben ab. Bei Abweichungen meldet der Prifungsteilnehmer dies den
Verantwortlichen und schldagt Losungen vor. Zudem plant und Uberwacht der
Prifungsteilnehmer die Arbeitsschritte im Rahmen der Montage unter Berlicksichtigung
zeitlicher und personeller Ressourcen und unter Nutzung von Software zur digitalen
Projektverwaltung,—Steuerung und Dokumentation.

AnschlieBend fihrt der Teilnehmer die Montage, Inbetriebnahme und Abnahme von
mechanischen oder elektronischen Sicherheitssystemen in Eigenorganisation, fachgerecht
und nach Herstellervorgaben aus und lbergibt die Leistung in Form einer Dokumentation,
sowie durch eine mindliche Einweisung an den Kunden.

Der Prufungsteilnehmer plant, fuhrt durch, kontrolliert und dokumentiert selbststandig
einfache Wartungs- und Reparaturarbeiten an mechanischen oder elektronischen
Sicherheitssystemen des Kunden.

In Handlungsfeld 2c soll der Prifungsteilnehmer, in Abstimmung mit dem Betrieb und nach

Genehmigung durch den Priifungsausschuss, eine betriebliche Projektarbeit durchfihren, in der

die auszufuihrende Tatigkeit praktisch durchgefiihrt und schriftlich dokumentiert wird. Aus dieser

Dokumentation soll nachvollziehbar hervorgehen, dass der Priifungsteilnehmer Arbeitsablaufe

zielorientiert, unter Beachtung gesetzlicher, technischer, organisatorischer und zeitlicher

Vorgaben selbststandig planen, kundengerecht umsetzen und kontrollieren kann.



Fir die Durchfihrung des Auftrags stehen dem Prifungsteilnehmer 20 Arbeitstage ab Zeitpunkt
der Genehmigung durch den Prifungsausschuss zur Verfiigung. In diesem Zeitfenster soll die
Bearbeitungszeit des Projekts einschlieBlich der Dokumentationserstellung einen Umfang von 5
Arbeitstagen nicht tiberschreiten.

Fir das auf die Projektarbeit bezogene Fachgesprach vor dem Priifungsausschuss stehen dem
Prifungsteilnehmer 30 Minuten zur Verfiigung.

(5) Handlungsfeld 2d (Tiiren, Fenster und Fassaden) umfasst folgende Handlungsbereiche:
a. Produktbezogene Losungsansatze erldautern
b. Tiren, Fenster und Fassadenelemente montieren, abnehmen und lGbergeben

In Handlungsfeld 2d soll der Priifungsteilnehmer nachweisen, dass er/sie

a. dem Kunden unter Beriicksichtigung der Gegebenheiten vor Ort Lésungsansatze erldautern
kann.

b. Tiren, Fenster und Fassadenelemente montieren, abnehmen und an Kunden (bergeben
kann.

Folgende Anforderungssituationen sind der Prifung in diesem Handlungsfeld zugrunde zu legen:
a. Der Prufungsteilnehmer berdat Kunden vor Ort zu standardisierten Ldsungen und
berucksichtigt hierbei die Gegebenheiten vor Ort, sowie die gedullerten Kundenwiinsche.

b. Der Prifungsteilnehmer sichtet die Einbausituation vor Ort und gleicht dies mit den
Montagevorgaben ab. Bei Abweichungen meldet der Prifungsteilnehmer dies den
Verantwortlichen und schldgt Losungen vor. Zudem plant und Uberwacht der
Prifungsteilnehmer die Arbeitsschritte im Rahmen der Montage unter Berlicksichtigung
zeitlicher und personeller Ressourcen und unter Nutzung von Software zur digitalen
Projektverwaltung, —Steuerung und Dokumentation.

c. AnschlieBend fiihrt der Teilnehmer die Montage, Inbetriebnahme und Abnahme von
Fenstern, Turen oder Fassadenelementen in Eigenorganisation, fachgerecht und nach
Herstellervorgaben aus und Ubergibt die Leistung in Form einer Dokumentation, sowie durch
eine mindliche Einweisung an den Kunden.

In Handlungsfeld 2d soll der Prufungsteilnehmer, in Abstimmung mit dem Betrieb und nach
Genehmigung durch den Priifungsausschuss, eine betriebliche Projektarbeit durchfihren, in der
die auszufuhrende Tatigkeit praktisch durchgefiihrt und schriftlich dokumentiert wird. Aus dieser
Dokumentation soll nachvollziehbar hervorgehen, dass der Priifungsteilnehmer Arbeitsablaufe
zielorientiert, unter Beachtung gesetzlicher, technischer, organisatorischer und zeitlicher
Vorgaben selbststandig planen, kundengerecht umsetzen und kontrollieren kann.



Fir die Durchfihrung des Auftrags stehen dem Prifungsteilnehmer 20 Arbeitstage ab Zeitpunkt
der Genehmigung durch den Prifungsausschuss zur Verfliigung. In diesem Zeitfenster soll die
Bearbeitungszeit des Projekts einschlieBlich der Dokumentationserstellung einen Umfang von 5
Arbeitstagen nicht tiberschreiten.

Fir das auf die Projektarbeit bezogene Fachgesprach vor dem Priifungsausschuss stehen dem
Prifungsteilnehmer 30 Minuten zur Verfiigung.

(6) Handlungsfeld 2e (Stahlbau) umfasst folgende Handlungsbereiche:
a. Produktbezogene Losungsansatze erldautern
b. Treppen und Geldanderkonstruktionen montieren und Gbergeben

In Handlungsfeld 6 soll der Prifungsteilnehmer nachweisen, dass er/sie

a. dem Kunden unter Beriicksichtigung der Gegebenheiten vor Ort Lésungsansdtze erldautern
kann.

b. Treppen und Geldnderkonstruktionen montieren und an Kunden (ibergeben kann.

Folgende Anforderungssituationen sind der Prifung in diesem Handlungsfeld zugrunde zu legen:

a. Der Prufungsteilnehmer berdat Kunden vor Ort zu standardisierten Ldsungen und
berucksichtigt hierbei die baulichen Gegebenheiten vor Ort, sowie die gedullerten
Kundenwiinsche.

b. Der Prifungsteilnehmer sichtet die Einbausituation vor Ort und gleicht dies mit den
Montagevorgaben ab. Bei Abweichungen meldet der Prifungsteilnehmer dies den
Verantwortlichen und schldagt Losungen vor. Zudem plant und Uberwacht der
Prifungsteilnehmer die Arbeitsschritte im Rahmen der Montage unter Berlicksichtigung
zeitlicher und personeller Ressourcen und unter Nutzung von Software zur digitalen
Projektverwaltung,—Steuerung und Dokumentation.

c. AnschlieBend fihrt der Teilnehmer die Montage, Inbetriebnahme und Abnahme von
Treppen und Geldanderkonstruktionen in Eigenorganisation, fachgerecht und nach
Herstellervorgaben aus und Ubergibt die Leistung in Form einer Dokumentation, sowie durch
eine miindliche Einweisung an den Kunden.

In Handlungsfeld 2e soll der Prifungsteilnehmer, in Abstimmung mit dem Betrieb und nach
Genehmigung durch den Priifungsausschuss, eine betriebliche Projektarbeit durchfihren, in der
die auszufuhrende Tatigkeit praktisch durchgefiihrt und schriftlich dokumentiert wird. Aus dieser
Dokumentation soll nachvollziehbar hervorgehen, dass der Priifungsteilnehmer Arbeitsablaufe
zielorientiert, unter Beachtung gesetzlicher, technischer, organisatorischer und zeitlicher
Vorgaben selbststandig planen, kundengerecht umsetzen und kontrollieren kann.



§5

Fir die Durchfihrung des Auftrags stehen dem Prifungsteilnehmer 20 Arbeitstage ab Zeitpunkt
der Genehmigung durch den Prifungsausschuss zur Verfiigung. In diesem Zeitfenster soll die
Bearbeitungszeit des Projekts einschlieBlich der Dokumentationserstellung einen Umfang von 5
Arbeitstagen nicht tiberschreiten.

Fir das auf die Projektarbeit bezogene Fachgesprach vor dem Priifungsausschuss stehen dem
Prifungsteilnehmer 30 Minuten zur Verfiigung.

Gewichts- und Bestehensregelungen

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

§6

In Handlungsfeld 1 ist fiir jedes Prifungsinstrument eine separate Bewertung vorzunehmen. Das
Gesamtergebnis fir Handlungsfeld 1 ergibt sich aus dem arithmetischen Mittel der
Einzelbewertungen.

Im gewadhlten spezialisierenden Handlungsfeld 2 ist fur die Projektarbeit und das darauf
bezogene Fachgesprach eine Einzelbewertung durchzufihren. Das Gesamtergebnis ergibt sich
aus dem gewichteten Mittel im Verhaltnis von 2:1.

Fir das Gesamtergebnis wird das arithmetische Mittel aus den Handlungsfeldern 1 und 2
gebildet

Die Prufung ist bestanden,
Wenn das Gesamtergebnis mindestens ausreichend ist,
wenn der Prifungsteilnehmer in jedem der Handlungsfelder jeweils ein mindestens
ausreichendes Ergebnis erzielt hat und
c. wenn im Handlungsfeld 1 die Prifung zur , Elektrofachkraft fiir festgelegte Tatigkeiten im
Metallhandwerk” mit mindestens ausreichend bewertet worden ist.

Uber das Bestehen der Priifung ist ein Zeugnis auszustellen, aus dem die Einzelnoten der
jeweiligen Handlungsfelder, Befreiungen unter Angabe der Rechtsgrundlage, sowie die
Prifungsgesamtnote hervorgeht.

Anrechnung anderer Priifungsleistungen/Befreiung von Priifungsbestandteilen

(1)

Von der Ablegung der Prifung in einzelnen Handlungsfeldern oder Handlungsbereichen kann
der Prufungsteilnehmer auf Antrag von der Handwerkskammer befreit werden, wenn er vor
einer zustandigen Stelle, einer offentlich oder staatlich anerkannten Bildungseinrichtung oder
vor einem staatlichen Prifungsausschuss eine Prifung bestanden hat, deren Inhalt den
Anforderungen der jeweiligen Prifungsteile/Prifungsfacher entspricht.



(2) Eine vollstandige Befreiung von allen Handlungsfeldern ist nicht zulassig.

(3) Der Fortbildungsprifungsausschuss entscheidet auf Antrag des Prifungsteilnehmers auch auf
Befreiungen auf Grund auslandischer Prifungsabschlisse.

§7
Wiederholung der Priifung

(1) Eine Prifung, die nicht bestanden ist, kann zweimal wiederholt werden.

(2) Hat der Prifungsteilnehmer bei nicht bestandener Priifung in einzelnen Handlungsfeldern gemaf
§3 mindestens ausreichende Prifungsleistungen erbracht, so ist diese Prifungsleistung auf
Antrag nicht zu wiederholen, sofern sich der Prifling innerhalb von zwei Jahren, gerechnet vom
Tage der Feststellung des Ergebnisses der nicht bestandenen Priifung, zur Wiederholungsprufung
anmeldet. Die Bewertung der Prifungsleistung ist im Rahmen der Wiederholungsprifung zu
ubernehmen.

§8

Anwendung anderer Vorschriften

Soweit diese Rechtsvorschriften keine abweichende Regelung enthalten, ist die Prifungsordnung fur die
Durchfiihrung von Fortbildungspriifungen der Handwerkskammer (...) vom (...), in der jeweils giiltigen
Fassung anzuwenden.

§9
Inkrafttreten

Diese Rechtsvorschriften treten am Tage nach ihrer Veréffentlichung im Benennung des Mediums in
Kraft.



Anhang D: Priifung zum anerkannten Abschluss ,,Montage-
Spezialist*in im Metallbau (BVMM)“

Priifung zum anerkannten Abschluss
»Montage-Spezialist*in im Metallbau (BVM)*“
nach Vorgaben des Bundesverbandes Metall

Stand 09.2018

Die folgende Fortbildungsprufungsregelung fir die Durchfihrung zum BVM anerkannten Abschluss
»Montage-Spezialist*in  im Metallbau  (BVM)“  basiert auf den  Beschlissen  des
Berufsbildungsausschusses vom 09.11.2018 und der Mitgliederversammlung des Bundesverbandes
Metall (BVM) — Vereinigung Deutscher Metallhandwerke.

§ 1 Ziel der Priifung und Bezeichnung des Abschlusses

(1) Zum Nachweis von Kenntnissen, Fertigkeiten und Erfahrungen, die durch die Fortbildung zum
»Montage-Spezialist*in im Metallbau (BVM)“ erworben worden sind, fihrt der BVM an den Kursstatten
des Metallhandwerks Prifungen nach den §§ 2 bis 5 durch.

(2) Ziel der Priifung ist der Nachweis der beruflichen Handlungskompetenz zum Gepriiften ,,Montage-
Spezialist*in im Metallbau (BVM)“, insbesondere im Zusammenhang mit speziellen Anforderungen an:

Kundenbedarf erkennen und Kunden zu Losungsansatzen beraten
Transport zur Montagestelle vorbereiten und durchfihren
Produkte fachgerecht montieren und in Betrieb nehmen

o 0o T o

Wartungs- und Reparaturauftrage durchfihren

(3) Die erfolgreich abgelegte Priifung fihrt zum BVM anerkannten Abschluss ,Gepriifter Montage-
Spezialist*in im Metallbau (BVM)“ mit entsprechendem Zusatz in den gewahlten Spezialisierungen

e ,Brandschutzabschliisse und Feststellanlagen”

*  Kraftbetatigte Tlren und Tore”

e ,Sicherheitssysteme”

e Tiren, Fenster und Fassaden” oder

e ,Stahlbau”.

§2 Zulassungsvoraussetzungen
(1) Zur Prifung ist zuzulassen, wer

1. eine mit Erfolg abgelegte Abschlusspriifung in dem anerkannten Ausbildungsberuf
Metallbauer/Metallbauerin und danach mindestens ein Jahr einschldgige Berufspraxis, sowie



die Teilnahme an auf die Prifung vorbereitende Schulungen durch schriftliche Nachweise von
zertifizierten Bildungsstatten, Bildungstragern oder Herstellern mit einem Mindestumfang von
insgesamt 200 Unterrichtsstunden nachweisen kann, wobei mindestens 100 Stunden im
fachibergreifenden Handlungsfeld und mindestens 100 Stunden verteilt auf maximal zwei
spezialisierende Handlungsfelder nachzuweisen sind (§ 3 Absatz 2).

2. Aullerdem kann zur Prifung zugelassen werden, wer eine mit Erfolg abgelegte Abschlussprifung
in einem anderen anerkannten metallbe- oder metallverarbeitenden Beruf mit 3 oder 3,5 jahriger
Ausbildungsdauer und danach mindestens ein Jahr einschldgige Berufspraxis im Bereich der
Metallbauarbeiten vorweisen kann, sowie
die Teilnahme an auf die Prifung vorbereitende Schulungen durch schriftliche Nachweise von
zertifizierten Bildungsstatten, Bildungstragern oder Herstellern mit einem Mindestumfang von
insgesamt 200 Unterrichtsstunden nachweisen kann, wobei mindestens 100 Stunden im
fachibergreifenden Handlungsfeld und mindestens 100 Stunden verteilt auf maximal zwei
spezialisierende Handlungsfelder nachzuweisen sind (§ 3 Absatz 2).

(2) Abweichend von Absatz 1 kann zur Priifung zugelassen werden, wer durch Vorlage von Zeugnissen
oder auf andere Weise glaubhaft macht, dass er auf Grund mehrjahriger Berufspraxis im Metallbau-
Handwerk entsprechende Fertigkeiten, Kenntnisse und Erfahrungen erworben hat, sowie
die Teilnahme an auf die Priifung vorbereitende Schulungen durch schriftliche Nachweise von
zertifizierten Bildungsstatten, Bildungstragern oder Herstellern mit einem Mindestumfang von
insgesamt 200 Unterrichtsstunden nachweisen kann, wobei mindestens 100 Stunden im
fachibergreifenden Handlungsfeld und mindestens 100 Stunden verteilt auf maximal zwei
spezialisierende Handlungsfelder nachzuweisen sind (§ 3 Absatz 2).

§ 3 Priifungsstruktur

(1) Durch die Priifung soll der Prifling in den in Paragraph 1 Absatz 2 genannten Handlungsbereichen
seine Handlungskompetenz dadurch nachweisen, dass er fachliche Probleme und Aufgaben
analysieren und bewerten, Arbeitsabldufe zielorientiert, unter Beachtung gesetzlicher, technischer,
organisatorischer und zeitlicher Vorgaben selbststandig planen, kundengerecht umsetzen und
kontrollieren kann.

(2) Die Fortbildungsprifung umfasst folgende sechs Handlungsfelder, von denen Handlungsfeld 1 den
fachibergreifenden Pflichtbestandteil der Prifung darstellt. Aus den spezialisierenden
Handlungsfeldern im Wahlpflichtbereich soll der Prifungsteilnehmer ein Handlungsfeld auswahlen,
in welchem die Prifung stattfinden soll.

Die Handlungsfelder sind:

Fachiibergreifendes Handlungsfeld im Pflichtbereich:




Handlungsfeld 1: Schwerpunktiibergreifende Tatigkeiten durchfiihren (mit den im Folgenden genannten
Handlungsbereichen):

[.  Mit Kunden kommunizieren

II. Transport zur Montagestelle organisieren und durchfiihren

lll. Arbeitssicherheit auf der Montagestelle sicherstellen

IV. Befestigungslésungen auswadhlen und umsetzen

V. Einfache, wiederkehrende elektrotechnische Tatigkeiten ausfiihren

Spezialisierende Handlungsfelder im Wahlpflichtbereich:

Handlungsfeld 2: Brandschutzabschllsse und Feststellanlagen montieren, warten und reparieren
Handlungsfeld 3: Kraftbetatigte Tiiren und Tore montieren, warten und reparieren

Handlungsfeld 4: Mechanische und elektronische Sicherheitssysteme zur Einbruchhemmung und
Fluchtwegsicherung montieren, warten und reparieren

Handlungsfeld 5: Mechanische Tiren, Fenster und Fassadenelemente montieren

Handlungsfeld 6: Treppen und Gelanderkonstruktionen montieren

Die genannten Themen sind in der Anlage ,,Handlungsbereiche” mit ihren Inhalten beschrieben.

(3) Die Prifungsleistung ist eine betriebliche Projektarbeit, in der die auszuflihrende Tatigkeit durch
den Prifungsteilnehmer praktisch durchgefiihrt und schriftlich dokumentiert wird. Es soll eine
komplexe Problemstellung einer betrieblichen Fragestellung dargestellt, beurteilt und geldst
werden. Der Priufungsteilnehmer/die Prifungsteilnehmerin schlagt dem Priifungsausschuss zwei
Themen aus einem der folgenden spezialisierenden Handlungsfelder vor:

*  Brandschutzabschliisse und Feststellanlagen

* Kraftbetatigte Tiiren und Tore

* Mechanische und elektronische Sicherheitssysteme
*  Mechanische Tiiren, Fenster und Fassadenelemente
* Treppen und Gelanderkonstruktionen

Auf dieser Grundlage formuliert der Prifungsausschuss die Aufgabenstellung. Weitere wichtige
Hinweise zur Erstellung der Projektarbeit finden Sie auf der rechten Seite "Hinweise zur Projektarbeit".

§ 4 Priifungsdauer
Dem Prifling stehen 60 Arbeitstage fir die Anfertigung der Projektarbeit zur Verfligung.

§ 5 Bestehensregelung

Die Prufung ist bestanden, wenn mit der Projektarbeit mindestens ausreichende Leistungen erbracht
wurden.



§ 6 Wiederholung der Priifung

(1) Eine Prifung, die nicht bestanden ist, kann zweimal wiederholt werden.
Fir die Zulassung zur 2. Wiederholungsprifung ist die Zustimmung des Prifungsausschusses
erforderlich.

(2) Uber das Bestehen der Priifung ist ein Zeugnis auszustellen.

§ 7 Inkrafttreten
Diese Fortbildungsregelung tritt am XXXX in Kraft.



Anhang E: Prufung zum anerkannten Abschluss ,Service-
Spezialist*in in der Feinwerkmechanik (BVM)

Priifung zum anerkannten Abschluss
»Service-Spezialist*in in der Feinwerkmechanik (BVM)“
nach Vorgaben des Bundesverbandes Metall

Stand 09.2018

Die folgende Fortbildungsprufungsregelung fir die Durchfihrung zum BVM anerkannten Abschluss
»Service-Spezialist*in im Feinwerkmechanikerhandwerk (BVM)“ basiert auf den Beschliissen des
Berufsbildungsausschusses vom 09.11.2018 und der Mitgliederversammlung des Bundesverbandes
Metall (BVM) — Vereinigung Deutscher Metallhandwerke.

§ 1 Ziel der Priifung und Bezeichnung des Abschlusses

(1) Zum Nachweis von Kenntnissen, Fertigkeiten und Erfahrungen, die durch die Fortbildung zum
,Service-Spezialist*in in der Feinwerkmechanik (BVM)“ erworben worden sind, flihrt der BVM an den
Kursstatten des Metallhandwerks Prifungen nach den §§ 2 bis 5 durch.

(2) Ziel der Prifung ist der Nachweis der beruflichen Handlungskompetenz zum Gepriften ,Service-
Spezialist*in in der Feinwerkmechanik (BVM)“, insbesondere im Zusammenhang mit speziellen
Anforderungen an:

a. Storungsursachen im Kundengesprach eingrenzen und Kunden in korrekte Handhabung
einweisen

b. Technische Fehleranalyse durchfiihren und MaBnahmen ableiten und planen

c. Stérungen an Maschinen oder Anlagen beheben
Wartungsauftrage durchfihren

(3) Die erfolgreich abgelegte Prifung fiihrt zum BVM anerkannten Abschluss ,Gepriifter Service-
Spezialist*in in der Feinwerkmechanik (BVM)“ mit entsprechendem Zusatz in den gewadhlten
Spezialisierungen

* ,CNC-Werkzeugmaschinen (CNC)“

* ,Speicherprogrammierbare Steuerungen (SPS)“
e Hydraulik & Pneumatik” oder

* ,Handhabungssysteme”

§2 Zulassungsvoraussetzungen

(1) Zur Prifung ist zuzulassen, wer
1. eine mit Erfolg abgelegte Abschlusspriifung in dem anerkannten Ausbildungsberuf
Feinwerkmechanikerin/Feinwerkmechaniker und danach mindestens ein Jahr einschlagige
Berufspraxis, sowie



die Teilnahme an auf die Prifung vorbereitende Schulungen durch schriftliche Nachweise von
zertifizierten Bildungsstatten, Bildungstragern oder Herstellern mit einem Mindestumfang von
insgesamt 200 Unterrichtsstunden nachweisen kann, wobei

mindestens 100 Stunden im fachiibergreifenden Bereich und mindestens 100 Stunden verteilt auf
maximal zwei spezialisierende Handlungsfelder nachzuweisen sind (§3 Absatz 2).

2. Aullerdem kann zur Prifung zugelassen werden eine mit Erfolg abgelegte Abschlussprifung in
einem anderen anerkannten metallbe- oder metallverarbeitenden Beruf mit 3 oder 3,5 jahriger
Ausbildungsdauer und danach mindestens ein Jahr einschldgige Berufspraxis im Bereich der
Feinwerkmechanikerarbeiten vorweisen kann, sowie
die Teilnahme an auf die Prifung vorbereitende Schulungen durch schriftliche Nachweise von
zertifizierten Bildungsstatten, Bildungstragern oder Herstellern mit einem Mindestumfang von
insgesamt 200 Unterrichtsstunden nachweisen kann, wobei
mindestens 100 Stunden im fachiibergreifenden Bereich und mindestens 100 Stunden verteilt auf
maximal zwei spezialisierende Handlungsfelder nachzuweisen sind (§3 Absatz 2).

(2)Abweichend von Absatz 1 kann zur Prifung zugelassen werden, wer durch Vorlage von Zeugnissen
oder auf andere Weise glaubhaft macht, dass er auf Grund mehrjahriger Berufspraxis im
Feinwerkmechaniker-Handwerk entsprechende Fertigkeiten, Kenntnisse und Erfahrungen erworben
hat und
die Teilnahme an auf die Prifung vorbereitende Schulungen durch schriftliche Nachweise von
zertifizierten Bildungsstatten, Bildungstragern oder Herstellern mit einem Mindestumfang von
insgesamt 200 Unterrichtsstunden nachweisen kann, wobei
mindestens 100 Stunden im fachlbergreifenden Bereich und mindestens 100 Stunden verteilt auf
maximal zwei spezialisierende Handlungsfelder nachzuweisen sind (§3 Absatz 2).

§ 3 Priifungsstruktur und Priifungsdauer

(1) Durch die Priifung soll der Prifling in den in Paragraph 1 Absatz 2 genannten Handlungsbereichen
seine Handlungskompetenz dadurch nachweisen, dass er fachliche Probleme und Aufgaben
analysieren und bewerten, Arbeitsabldaufe zielorientiert, unter Beachtung gesetzlicher, technischer,
organisatorischer und zeitlicher Vorgaben selbststiandig planen, kundengerecht umsetzen und
kontrollieren kann.

(2) Die Fortbildungspriifung umfasst folgende fiinf Handlungsfelder, von denen Handlungsfeld 1 den
fachibergreifenden Pflichtbestandteil der Prifung darstellt. Aus den spezialisierenden
Handlungsfeldern im Wabhlpflichtbereich soll der Priifungsteilnehmer ein Handlungsfeld auswahlen,
in welchem die Prifung stattfinden soll:

Die Handlungsfelder sind:

Fachiibergreifendes Handlungsfeld im Pflichtbereich:

Handlungsfeld 1: Schwerpunktiibergreifende Tatigkeiten durchfiihren (mit den im Folgenden genannten
Handlungsbereichen):



i.  Storungsursachen im Kundengesprach und im Rahmen einer Umgebungsanalyse
eingrenzen
ii.  Kunden in Handhabung und Pflege der Maschine/Anlage einweisen
iii.  Mit Kunden auf Englisch kommunizieren
iv.  Einfache wiederkehrende elektrotechnische Tatigkeiten ausfiihren

Spezialisierende Handlungsfelder im Wahlpflichtbereich:

Handlungsfeld 2: Stérungsursachen an CNC-Werkzeugmaschinen lokalisieren und beheben, sowie
Wartungsauftrage durchfihren

Handlungsfeld 3: Stérungsursachen an Speicherprogrammierbaren Steuerungen (SPS) lokalisieren und
beheben

Handlungsfeld 4: Stérungsursachen an Hydraulik- und Pneumatiksteuerungen lokalisieren und beheben,
sowie Wartungsauftrage durchfihren

Handlungsfeld 5: Stérungsursachen an Handhabungssystemen lokalisieren und beheben, sowie
Wartungsauftrage durchfihren

Die genannten Themen sind in der Anlage ,,Handlungsbereiche” mit ihren Inhalten beschrieben.

(3) Die Prufungsleistung ist eine betriebliche Projektarbeit, in der die auszufiihrende Tatigkeit
praktisch durchgefiihrt und schriftlich dokumentiert wird. Es soll eine komplexe Problemstellung
einer betrieblichen Fragestellung dargestellt, beurteilt und gelést werden. Der
Priifungsteilnehmer/die Prifungsteilnehmerin schlagt dem Prifungsausschuss zwei Themen aus
einem der folgenden spezialisierenden Handlungsfelder vor:

* CNC-Werkzeugmaschinen

* Speicherprogrammierbare Steuerungen (SPS)
* Hydraulik- und Pneumatik-Steuerungen

* Handhabungssysteme

Auf dieser Grundlage formuliert der Prifungsausschuss die Aufgabenstellung, Weitere wichtige
Hinweise zur Erstellung der Projektarbeit finden Sie auf der rechten Seite "Hinweise zur Projektarbeit".

§ 4 Priifungsdauer
Dem Priifling stehen 60 Arbeitstage fir die Anfertigung der Projektarbeit zur Verfligung.

§ 5 Bestehensregelung

Die Prufung ist bestanden, wenn mit der Projektarbeit mindestens ausreichende Leistungen erbracht
wurden.

§ 6 Wiederholung der Priifung

(1) Eine Prifung, die nicht bestanden ist, kann zweimal wiederholt werden.
Fir die Zulassung zur 2. Wiederholungsprifung ist die Zustimmung des Prifungsausschusses
erforderlich.



(2) Uber das Bestehen der Priifung ist ein Zeugnis auszustellen.

§ 7 Inkrafttreten

Diese Fortbildungsregelung tritt am XXXX in Kraft.



Anhang F: Priifung zum anerkannten Abschluss ,,Anwendungs-
Spezialist*in in der Feinwerkmechanik (BVM)*“

Priifung zum anerkannten Abschluss
»Anwendungs-Spezialist*in in der Feinwerkmechanik (BVM)“
nach Vorgaben des Bundesverbandes Metall

Stand 09.2018

Die folgende Fortbildungsprufungsregelung fir die Durchfihrung zum BVM anerkannten Abschluss

»2Anwendungs-Spezialist*in im Feinwerkmechaniker-handwerk (BVM)“ basiert auf den Beschliissen des

Berufsbildungsausschusses vom 09.11.2018 und der Mitgliederversammlung des Bundesverbandes

Metall (BVM) — Vereinigung Deutscher Metallhandwerke.

§ 1 Ziel der Prifung und Bezeichnung des Abschlusses

(1) Zum Nachweis von Kenntnissen, Fertigkeiten und Erfahrungen, die durch die Fortbildung zum

(2)

»2Anwendungs-Spezialist*in im Feinwerkmechanikerhandwerk (BVM)“ erworben worden sind, fuhrt
der BVM an den Kursstatten des Metallhandwerks Prifungen nach den §§ 2 bis 5 durch.

Ziel der Prifung ist der Nachweis der beruflichen Handlungskompetenz zum Gepriften
»Anwendungs-Spezialist*in im  Feinwerkmechanikerhandwerk (BVM)“, insbesondere im
Zusammenhang mit speziellen Anforderungen an (je nach Schwerpunkt):

a. Fertigungsprogramme erstellen, Maschinen und Anlagen vorbereiten und bedienen, sowie
Werkstlicke im Rahmen der Qualitatssicherung kontrollieren
oder

b. Steuerungen fir die Programmierung von Fertigungsablaufen aufbauen, Steuerungen mit
Fertigungsanlage verbinden und in Betrieb nehmen, sowie Testldufe an der Steuerung
durchfihren

(3) Die erfolgreich abgelegte Priifung fiihrt zum BVM anerkannten Abschluss , Geprifter Anwendungs-

Spezialist*in im Feinwerkmechanikerhandwerk (BVM)“ mit entsprechendem Zusatz in den
gewadhlten Spezialisierungen

* ,CNC-Werkzeugmaschinen (CNC)“

e ,CAD-CAM“

* ,Speicherprogrammierbare Steuerungen (SPS)“

¢, Hydraulik & Pneumatik” oder

* ,Handhabungssysteme”



§2

(1)

Zulassu ngsvoraussetzungen

Zur Prifung ist zuzulassen, wer

3. eine mit Erfolg abgelegte Abschlussprifung in dem anerkannten Ausbildungsberuf
Feinwerkmechanikerin/Feinwerkmechaniker und danach mindestens ein Jahr einschldgige
Berufspraxis, sowie
die Teilnahme an auf die Prifung vorbereitende Schulungen durch schriftliche Nachweise von
zertifizierten Bildungsstatten, Bildungstragern oder Herstellern mit einem Mindestumfang von
insgesamt 200 Unterrichtsstunden nachweisen kann, wobei
Schulungen in mindestens einem und maximal zwei spezialisierenden Handlungsfeldern
nachzuweisen sind (§ 3 Absatz 2).

Alternativ kénnen Schulungen im schwerpunktiibergreifenden Wahlbereich absolviert werden,
welche erganzend zu einem spezialisierenden Handlungsfeld gewahlt werden.

4. AuBerdem kann zur Prifung zugelassen werden, wer eine mit Erfolg abgelegte Abschlusspriifung
in einem anderen anerkannten metallbe- oder metallverarbeitenden Beruf mit 3 oder 3,5
jahriger Ausbildungsdauer und danach mindestens ein Jahr einschldgige Berufspraxis im Bereich
der Feinwerkmechanikerarbeiten vorweisen kann, sowie
die Teilnahme an auf die Priifung vorbereitende Schulungen durch schriftliche Nachweise von
zertifizierten Bildungsstatten, Bildungstragern oder Herstellern mit einem Mindestumfang von
insgesamt 200 Unterrichtsstunden nachweisen kann, wobei
Schulungen in mindestens einem und maximal zwei spezialisierenden Handlungsfeldern
nachzuweisen sind (§ 3 Absatz 2).

Alternativ kdnnen Schulungen im schwerpunktiibergreifenden Wahlbereich absolviert werden,
welche erganzend zu einem spezialisierenden Handlungsfeld gewahlt werden.

(2)Abweichend von Absatz 1 kann zur Prifung zugelassen werden, wer durch Vorlage von Zeugnissen

oder auf andere Weise glaubhaft macht, dass er auf Grund mehrjahriger Berufspraxis im
Feinwerkmechaniker-Handwerk entsprechende Fertigkeiten, Kenntnisse und Erfahrungen erworben
hat und

die Teilnahme an auf die Prifung vorbereitende Schulungen durch schriftliche Nachweise von
zertifizierten Bildungsstatten, Bildungstragern oder Herstellern mit einem Mindestumfang von
insgesamt 200 Unterrichtsstunden nachweisen kann, wobei

Schulungen in mindestens einem und maximal zwei spezialisierenden Handlungsfeldern
nachzuweisen sind (§ 3 Absatz 2).

Alternativ koénnen Schulungen im schwerpunktibergreifenden Wahlbereich absolviert werden,
welche erganzend zu einem spezialisierenden Handlungsfeld gewahlt werden.

§ 3 Priifungsstruktur und Priifungsdauer

(1) Durch die Priifung soll der Prifling in den in Paragraph 1 Absatz 2 genannten Handlungsbereichen

seine Handlungskompetenz dadurch nachweisen, dass er fachliche Probleme und Aufgaben



analysieren und bewerten, Arbeitsabldaufe zielorientiert, unter Beachtung gesetzlicher, technischer,
organisatorischer und zeitlicher Vorgaben selbststiandig planen, kundengerecht umsetzen und
kontrollieren kann.

(2) Die Fortbildungsprifung umfasst folgende sechs Handlungsfelder. Aus den spezialisierenden
Handlungsfeldern im Wabhlpflichtbereich soll der Priifungsteilnehmer ein Handlungsfeld auswahlen,

in welchem die Prifung stattfinden soll.

Spezialisierende Handlungsfelder im Wahlpflichtbereich (Schwerpunkte):

Handlungsfeld 1: CNC-Fertigungsprogramme erstellen, Werkzeugmaschine vorbereiten und
bedienen, sowie Werkstiick kontrollieren

Handlungsfeld 2: CAD-Daten anpassen, CAM-Programme erstellen und auf Werkzeugmaschine
Ubertragen

Handlungsfeld 3: Speicherprogrammierbare Steuerungen erstellen, mit Fertigungsanlage verbinden
und auf Funktionstlchtigkeit testen

Handlungsfeld 4: Hydraulik- oder Pneumatik-Steuerungen erstellen, mit Fertigungsanlage verbinden
und auf Funktionstlichtigkeit testen

Handlungsfeld 5: Fertigungsprogramme fir Handhabungssysteme erstellen, Handhabungssystem
bedienen und Werkstlck kontrollieren

Schwerpunktibergreifendes Handlungsfeld im Wahlbereich:

Handlungsfeld 6: Schwerpunktiibergreifende Tatigkeiten durchfiihren (mit den Folgenden genannten
Handlungsbereichen):

i. Einfache, wiederkehrende elektrotechnische Tatigkeiten ausfiihren
ii. Texte auf Englisch lesen und verstehen

Die genannten Themen sind in der Anlage ,,Handlungsbereiche” mit ihren Inhalten beschrieben.

(3) Die Prifungsleistung ist eine betriebliche Projektarbeit, in der die auszuflihrende Tatigkeit durch
den Prifungsteilnehmer durchgefihrt und schriftlich dokumentiert wird. Es soll eine komplexe
Problemstellung einer betrieblichen Fragestellung dargestellt, beurteilt und gel6st werden. Der
Prifungsteilnehmer/die Prufungsteilnehmerin schlagt dem Priifungsausschuss zwei Themen aus
einem der folgenden spezialisierenden Handlungsfelder vor:

a) CNC-Werkzeugmaschinen

b) Speicherprogrammierbare Steuerungen (SPS)
c) CAD-CAM

d) Hydraulik- und Pneumatik-Steuerungen

e) Handhabungssysteme



Auf dieser Grundlage formuliert der Prifungsausschuss die Aufgabenstellung, Weitere wichtige
Hinweise zur Erstellung der Projektarbeit finden Sie auf der rechten Seite "Hinweise zur Projektarbeit".

§ 4 Priifungsdauer
Dem Priifling stehen 60 Arbeitstage fir die Anfertigung der Projektarbeit zur Verfligung.
§ 5 Bestehensregelung

Die Prufung ist bestanden, wenn mit der Projektarbeit mindestens ausreichende Leistungen erbracht
wurden.

§ 6 Wiederholung der Priifung

(1) Eine Prifung, die nicht bestanden ist, kann zweimal wiederholt werden.
Fir die Zulassung zur 2. Wiederholungspriifung ist die Zustimmung des Prifungsausschusses
erforderlich.

(2) Uber das Bestehen der Priifung ist ein Zeugnis auszustellen.

§ 7 Inkrafttreten

Diese Fortbildungsregelung tritt am XXXX in Kraft.



