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Vorwort

Ausbildungsbetriebe und Berufsschulen bil-
den seit 2003 in den neuen Elektroberufen
und seit 2004 in den neuen Metallberufen
aus. Zugleich sind sie gefordert, die neuen,
aufeinander abgestimmten Ausbildungsver-
ordnungen und Rahmenlehrplane umzuset-
zen: Im Mittelpunkt der Ausbildung steht nicht
mehr die Vermittlung von Einzelfertigkeiten,
sondern die Entwicklung der Kompetenzen,
die fir die Bearbeitung kompletter Kunden-
auftrage erforderlich sind. Eine solche, an den
Arbeits- und Geschaftsprozessen orientierte
Ausbildung wird umso besser gelingen, je in-
tensiver Schulen und Betriebe miteinander
kommunizieren und kooperieren.

Zwei Beispiele fiir die enge Kooperation zwi-
schen einer beruflichen Schule - der Heinrich-
Emanuel-Merck-Schule (HEMS) in Darmstadt
- und ihren betrieblichen Partnern im dualen
System sollen in der vorliegenden Broschire
vorgestellt werden. Bei den Projekten handelt
es sich um zwei Praxisauftrige am Ubergang
vom ersten zum zweiten Ausbildungsjahr im
Beruf »Elektroniker/-in fir Betriebstechnik«.

Die Broschiire und die darin vorgestellten Pra-
xis-Beispiele sind Teil der inhaltlichen und do-
kumentarischen Arbeit des Metall- und Elek-
tro-Qualifizierungsnetzwerks (MEQ): In den
Fortbildungsveranstaltungen von MEQ haben
Ausbilder und Lehrer sich gemeinsam auf die
Umsetzung der neuen Lehr- und Ausbildungs-
plane vorbereitet. Fachinhalte wurden dabei
praxisgerecht didaktisiert. Einer der Lehrer
war zudem als MEQ-Teilprojektleiter fir Elek-
trotechnik tatig.

Beide Praxis-Beispiele zeugen vom Engage-
ment der beteiligten Ausbilder und Lehrer, die
ihre schon vorher bestehende Kooperation
weiterentwickelten und ausbauten, wodurch
sie der Ausbildung wertvolle neue Impulse
geben konnten. Sie zeugen aber auch von der
Lernbereitschaft der Auszubildenden, die bei
der Bearbeitung der Aufgaben eine groBe

Kreativitdt an den Tag legten.

Kooperation in der Ausbildung

3




1. Einflhrung . ... i i et e e 5

2 Kooperation an der Heinrich-Emanuel-Merck-Schule ........................ 7
Die HEMS im Uberblick . .. . .. 7
Der Arbeitskreis »Ausbilder und Lehrer« . . ... ... . 7

3 Der Unterricht an der HEMS im 1. Ausbildungsjahr der industriellen Elektroberufe 9

4 Die ausgewéhlten Praxisauftrédge .......... ... ... i i, 11
Das »Belebtschlammverfahren« .. ... .. 0 11
Die »Industriellen Steuerungsauftrdge« ... ... ... 12
Was wird im Betrieb durchgefihrt, was Gbernimmt die Schule? . ... ... ... ... .. 13
5 Praxisauftrag »Belebtschlammverfahren« ............. ... ... ... ... ... 14
Planung . ... 14
Aktivitdten der Auszubildenden ... .. 18
Ergebnis — Présentation — Beurteilung ... ... ... . 19
6 Praxisauftrag »Industrielle Steuerungsauftrage« .......................... 23
Planung . .. . 23
Aktivitdten der Auszubildenden ... .. 24
Ergebnis — Présentation — Beurteilung ... ... ... .. 29
7 AbschlieBende Bewertung . .« v oo i ittt i e e e 31

4 | Kooperation in der Ausbildung



1. EinfGhrung

Um welchen Abschnitt der Ausbildung
geht es?

In der vorliegenden Broschiire werden zwei
Praxisauftrage vorgestellt, die von Mitgliedern
des Arbeitskreises »Ausbilder und Lehrer« an
der Heinrich-Emanuel-Merck-Schule (HEMS)
in Darmstadt konzipiert wurden. Die Praxis-
auftrage schlieBen das erste Ausbildungsjahr
im Beruf »Elektroniker/-in flr Betriebstechnik«
ab und sind auf die Lernfelder und Zeitrahmen
1-4 bezogen. Sie dienen der Hinflihrung zum
selbststandigen, auftragsorientierten Arbeiten
und Lernen im zweiten Ausbildungsjahr und
sind zugleich eine Vorbereitung auf den ers-
ten Teil der Abschlusspriifung.

Wie sind die gewahlten Beispiele
zu verstehen?

Die als Beispiele gewahlten Praxisauftrage
»Belebtschlammverfahren« und »Industrielle
Steuerungsauftrage« wurden von den betei-
ligten Ausbildern und Lehrern gemeinsam ge-
plant, umgesetzt und reflektiert:

m Das Projekt »Belebtschlammverfahren« ist
ein Beispiel fir eine Kooperation zwischen
mehreren Betrieben und der Berufsschule.

m Das Projekt »Industrielle Steuerungsauftra-
ge« ist ein Beispiel flr eine Kooperation
zwischen einem groBen Ausbildungsbe-
trieb und der Berufsschule.

Beide Lernsituationen sind »Good-Practice«-
Beispiele, die Ausbildern und Lehrern im Be-
reich Elektrotechnik als Anregung und Hilfe
bei der Planung und Umsetzung &hnlicher
Projekte dienen kénnen.

Im Mittelpunkt der Darstellung werden
folgende Aspekte stehen:

m die gemeinsame Auswahl und Organisation
der Praxisauftrage,

m die Abstimmung der Vorgehensweise zwi-
schen Schule und Betrieben,

m die Uberpriifung der erfolgreichen Umset-
zung einzelner Abschnitte (weil die nachfol-
genden darauf aufbauen),

m die Anwendung und Erprobung unter-
schiedlicher Methoden im Unterricht und
der betrieblichen Ausbildung,

m das Ausbildungskonzept des ersten Ausbil-
dungsjahres als Grundlage fir die Weiterar-
beit im zweiten Jahr.

An wen richtet sich die Broschiire?

Die Broschire richtet sich an Ausbilder/-innen,
Ausbildungsbeauftragte, Meister/-innen und
Lehrer/-innen, die in Betrieben und Schulen
die Ausbildung in den neuen Elektroberufen

ausgestalten und verantworten.

Kooperation in der Ausbildung
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Warum wird diese Broschiire verdffentlicht?

Die Broschiire »Kooperation in der Ausbil-
dung«

m ist Teil der inhaltlichen und dokumentari-
schen Arbeit des Metall- und Elektro-
Qualifizierungsnetzwerks (Modellvorhaben
MEQ),

m stellt Beispiele fir lernfeldorientierten Un-
terricht und somit die Arbeit von Lehrern
und Ausbildern vor,

Kooperation in der Ausbildung

m soll die Besonderheiten der Kooperation

zwischen Berufsschullehrern, Ausbildern
und Meistern aufzeigen und zu weiteren
Kooperationen ermutigen,

soll Einblicke in die Struktur und Arbeits-
weise von Kooperationsgruppen vermit-
teln,

soll Arbeitsgruppen/Kooperationsgruppen
anderer Berufe/Berufsfelder Anregungen
und Impulse fir ihre Arbeit geben und in
den Regionen zur Bildung neuer Kooperati-

onsgruppen anregen.



2. Kooperation an der

Heinrich-Emanuel-Merck-Schule

Die HEMS im Uberblick

Heinrich-Emanuel-Merck-Schule (HEMS)
AlsfelderstralBe 23, 64289 Darmstadt,

Internet: www.hems.de

des Berufsschulzentrums in Darmstadt.

Abteilungen innerhalb der Berufsschule:

Die HEMS ist eine berufliche Schule fir Elektrotechnik und Informationstechnik mit
ca. 1.400 Schulerinnen und Schilern und 100 Lehrkraften. Sie ist eine von drei Schulen

Schulformen innerhalb der HEMS: Berufsschule, Berufsfachschule, BVJ/EIBE,
Fachschule fir Technik, Fachoberschule, Berufliches Gymnasium.
(1) Handwerkliche Elektroberufe, (2) IT-Berufe, (3) Industrielle Elektroberufe.

Berufe innerhalb der Abteilung »industrielle Elektroberufe«: Elektroanlagenmonteur/-in,
Elektroniker/-in fir Betriebstechnik, Elektroniker/-in fir Gerate und Systeme

Der Arbeitskreis »Ausbilder und Lehrer«

Seit der Griindung der HEMS im Jahr 1985 ar-
beitet die Schule eng mit den Ausbildungsbe-
trieben der Industrie im Kreis Darmstadt zu-
sammen. Im Anschluss an die Neuordnung
der Elektroberufe wurde 1990 der Arbeitskreis
»Ausbilder und Lehrer« gegriindet. Ziel der
Zusammenarbeit ist die Optimierung der be-
trieblichen und schulischen Ausbildung im du-
alen System. Dabei spielen die Aspekte Infor-
mation, Koordination und Kooperation die
entscheidende Rolle. Informationen werden
vor allem Uber Lehr- und Ausbildungsplane,

Prifungsanforderungen und den Entwick-
lungsstand der Auszubildenden ausgetauscht.
GroBen Raum nimmt die Abstimmung der
sachlichen und zeitlichen Gliederung der Aus-
bildungsinhalte ein. Hinzu kommen die ge-
meinsame Projektarbeit und die Beteiligung
an Modellversuchen sowie dem Europapro-
jekt Leonardo da Vinci. Obwohl diese Initiati-
ven oft sehr arbeitsaufwéndig sind, ist die
damit verbundene Intensivierung der Koope-
ration eine gute Moglichkeit, sich gemeinsam
auf kiinftige Aufgaben vorzubereiten.

Kooperation in der Ausbildung
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Arbeitskreis »Ausbilder und Lehrer«

Industrielle Elektroberufe (Abteilung 3)

Berufe:
m Elektroniker/-in fir Betriebstechnik
(2 Klassen = 2 Kooperationsgruppen)
m Elektroniker/-in fir Gerate und Systeme
(1 Klasse = 1 Kooperationsgruppe)
m Elektroanlagemonteur/-in (keine eigene Klasse)*

* Auszubildende,
die den Beruf des

Elektroanlagen- Zielsetzung:
monteurs 2 © o P o . .
erlernen, werden m Austausch von Informationen tiber die Lehr- und Ausbildungspléne sowie die
den Klassen

Prifungsanforderungen
zugeordnet, die

diesem Berufsbild
am besten
entsprechen.

m Austausch von Informationen tber den Entwicklungsstand der Auszubildenden
m Absprachen zu den Ausbildungsinhalten und der zeitlichen Planung
m Durchfiihrung gemeinsamer Projekte

»Die Neuordnung der industriellen Elektroberufe und die Griindung

von MEQ eréffneten der bestehenden Institution >Arbeitskreis< neue
Perspektiven. Schnell war man sich einig tiber Vorgehen, Inhalte und
veranderte Strukturen. Gemeinsam besuchten Lehrer und Ausbilder

Seminare und Fachveranstaltungen zu verschiedenen Themen.

Ein Highlight war das Seminar sTeambildungs. [...] Zum momentanen
Zeitpunkt kann man sagen, dass Klima, Teamgeist und gegenseitiger
Respekt aller Beteiligten ein Miteinander geschaffen haben, das der

Seit der letzten Neuordnung im Jahr 2003
wurde die Zusammenarbeit verstarkt. Fir jede
Klasse in der Abteilung »Industrieberufe« gibt

Sache, den Auszubildenden und der dualen Ausbildung an sich neuen

Auftrieb verliehen hat.«
Harald Decker (Ausbildungsleiter, Degussa Rhm GmbH)

** Im internen

Kooperationsgruppen setzen sich aus Lehrern
und Ausbildern zusammen, die die gleichen
Auszubildenden unterrichten. Ziel ist es, durch
eine intensivierte Zusammenarbeit die Qualitat

es nun eine Arbeitsgruppe »Ausbilder und
Lehrer« (zwei Arbeitsgruppen fir den Beruf
»Elektroniker/-in fiir Betriebstechnik« und eine
Arbeitsgruppe fir den Beruf »Elektroniker/-in
fir Gerate und Systeme«, siehe Abbildung
oben). Diese Teams, die im Folgenden als
Kooperationsgruppen** bezeichnet werden,

Sprachgebrauch . . . R . . - . -
P wgrden L;”e der Ausbildung zu steigern und die Lernsituatio- arbeiten lUber den gesamten Ausbildungszeit-
Arbeitsgruppen v sl i et Lo el s sl vt raum zusammen, tauschen Informationen aus,

auch »Klassen-
teams« genannt.

8

»Im Laufe der Jahre hat es der Arbeitskreis ge-
schafft, die Kommunikation zwischen Schule und
Betrieb spiirbar zu intensivieren. Mittlerweile ist es
Brauch, dass sich Ausbilder und Lehrer vier bis finf
Mal im Jahr zu einer Gespréchsrunde treffen, um
die aktuellen Probleme der Ausbildung zu disku-
tieren. Als Veranstaltungsorte dienen die verschie-
denen teilnehmenden Ausbildungsbetriebe, damit
sich insbesondere die schulischen Ausbilder ein
Bild von den Ausbildungsstétten ihrer Schuler
machen kdnnen. Auch die betrieblichen Ausbilder
haben gerne die Méglichkeit wahrgenommen, die
Ausbildungsmethoden anderer Betriebe kennen
zu lernen.«

Rudolf Keil (Ausbildungsleiter, HSE Technik GmbH & Co KG)

Kooperation in der Ausbildung

koordinieren das Vorgehen und setzen ge-
meinsame Vorhaben um. Zwei bis drei Mal pro
Jahr treffen sich die drei Gruppen im so ge-
nannten »groBen« Arbeitskreis, um dort tber
die zuriickliegende Arbeit zu berichten, neue
Entwicklungen zu bewerten und Schlussfolge-
rungen fir die weitere gemeinsame Arbeit zu
ziehen. In diesem Kreis wird auch abgespro-
chen, welche Teile der Ausbildung vorrangig
vom Betrieb und welche Teile vorrangig von
der Berufsschule Gbernommen und gestaltet
werden.



3. Der Unterricht an der HEMS
im 1. Ausbildungsjahr der
industriellen Elektroberufe

An der HEMS wird im 1. Ausbildungsjahr ein
Konzept von Lernsituationen umgesetzt, die
schrittweise komplexer werden. Dabei wird
besonders darauf geachtet, dass die Schiile-
rinnen und Schiler an der Gestaltung der
Lern- und Arbeitsprozesse mitwirken kénnen.
Sowohl im beruflichen als auch im allgemei-
nen Lernbereich bekommen sie hierzu zahlrei-
che Moglichkeiten.

Das Unterrichtskonzept, das an der HEMS An-
wendung findet, kommt den Vorstellungen
von Felix Rauner (»Vom Anfénger zum Exper-
ten«) recht nahe: Das 1. Ausbildungsjahr ist
durch Aufgabenorientierung bestimmt, das 2.
Jahr durch Auftragsorientierung, und am En-
de der Ausbildung steht die Projektorientie-
rung. In dem MaBe, wie die Sachkenntnis und
Selbststandigkeit der Auszubildenden stei-
gen, werden die Vorgaben und Impulse der
Lehrer nachlassen und die Lern- und Arbeits-
prozesse von den Auszubildenden zuneh-

mend eigensténdig organisiert und gestaltet.

Die Planung des Unterrichts fir das 1. Ausbil-
dungsjahr umfasst die Lernfelder 1-4 der
neuen Rahmenlehrpléne. Dabei wird mit jeder
Lernsituation und jeder neuen Aufgabe dem
Prinzip der steigenden Anforderungen Rech-
nung getragen. In diesem Jahr werden wich-
tige Grundlagen vermittelt, die die Auszu-

bildenden in die Lage versetzen sollen,

zunehmend selbststdndig zu agieren. Viele
Recherche- und Présentationstechniken wer-
den jetzt erlernt, mit denen die spateren Auf-
gaben umfassend und kreativ gel&st werden
kdnnen.

Lehreraktivitat

Auftrige

Aufgaben

Projekte

Schiileraktivitat

Die nachfolgende Ubersicht — ein mit den
Ausbildern abgestimmtes Arbeitspapier zur
industriellen Elektroausbildung - zeigt die in-
haltliche und zeitliche Anordnung der vier
Lernfelder im 1. Ausbildungsjahr und illustriert
ihre »Durchlassigkeit«. Den Abschluss dieses
Ausbildungsjahres bildet der erste grof3e Pra-
xisauftrag, der zugleich zum 2. Ausbildungs-
jahr Uberleitet. Solche Praxisauftrége sind die
beiden Projekte, die in dieser Broschlre vor-
gestellt werden.

Kooperation in der Ausbildung
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1. Halbjahr Lernfeld 1 Lernfeld 2 Lernfeld 4

(Elektrotechnische Systeme (Elektrische Installationen (Informationstechnische
und Anlagen analysieren) planen und ausfiihren) Systeme bereitstellen)
mindestens 2 Std./Woche Grundiibungen Zeichnen Prinzipieller Aufbau eines PC
Kurzreferate/Prasentationen
Grundlagen ET Installationsschaltungen
) Schaltplanarten, Kurzeinfithrung in Standard
Stromkreis i
Handzeichnungen, Software

Physikalische GréBen

CAD-Zeich Excel, Word, P int,
Einheiten/Teile/Vielfache eichnungen xce or owerpomn

Mindmap, Internet-Recherche

Bewegung/Kraft/Arbeit/ Auftragsbearbeitung ..

) . Ubungsaufgaben, Test
Energie/Ladung/Potenzial/ (unter Beachtung von
Spannung Sicherheitsbestimmungen, Prinzipieller Aufbau eines
Spannungserzeugungsarten SchutzmaBnahmen, Netzwerkes
Strom/Stromstéarke Leitungsdimensionierung, Hardware und Software-
U/l Kennlinie Pflichtenheft, Materiallisten, Konfiguration
Widerstand Arbeitsplanung,

Gruppenarbeit

Stromdichte Prifprotokoll etc.) Sl I

— Analyse eines Netzwerkes
Temperaturabhangigkeit J

El. Arbeit/Leistung/Wirkungs-
grad/Kosten der el. Arbeit

- »Sonnenscheink
— Ubungsnetzwerk

Bericht, Prasentation

Reihen-/Parallel-/gemischte

Schaltung

2. Halbjahr Vorwiderstand/Spannungsteiler
Belastbarkeit/Leistungs-

hyperbel

Innenwiderstand von

Spannungsquellen/Anpassung

nichtlineare Bauelemente

Briickenschaltung/Temperatur-

messung

Referate

Prasentationen

Test

Labor

Recherche Buch/Internet
Zeitplanung

Zielplanung

Englische Begriffe
Anwendung Office

Praxisauftrag: Schule — Ausbildungsbetrieb
Arbeitspapier fir die Ausbildung in den industriellen Elektroberufen an der HEMS

10 | Kooperation in der Ausbildung



4. Die ausgewahlten

Praxisauftrage

Im Bereich Industrieberufe gibt es an der
HEMS drei Klassen pro Ausbildungsjahr: zwei
Klassen fur Elektroniker fir Betriebstechnik
(EBT) und eine Klasse fur Elektroniker fur Ge-
rate und Systeme (EGS). Auszubildende, die
den Beruf des Elektroanlagenmonteurs erler-
nen, werden den Klassen zugeordnet, die die-

sem Berufsbild am besten entsprechen.

Die im Folgenden vorgestellten Praxisauftra-
ge wurden mit den beiden EBT-Klassen reali-
siert. Den Praxisauftrag »Belebtschlammver-
fahren« entwickelte die Kooperationsgruppe
der Klasse 10/2, deren Schiler in sechs ver-
schiedenen Betrieben ihre Ausbildung ma-
chen. Der Praxisauftrag »Industrielle Steue-
rungsauftrdge« wurde mit der Klasse 10/1
durchgefihrt, deren Schiler alle im gleichen
Unternehmen (Deutsche Bahn AG) ausgebil-
det werden. Die unterschiedliche Zahl der be-
teiligten Betriebe wirkt sich nicht nur auf die
GroBe der Kooperationsgruppen (zwei Lehrer
und sieben Ausbilder im ersten Fall, drei Leh-
rer und zwei Ausbilder im zweiten Fall), son-
dern auch auf die Feinplanung der Praxisauf-

trédge aus (z. B. auf die Frage, ob alle Schiler
der Klasse genau den gleichen Auftrag be-

kommen).

Beruf: Elektroniker/-in fiir Betriebstechnik

Klasse 10/2 Klasse 10/1

26 Auszubildende

29 Auszubildende

Kooperationsgruppe
m 2 Lehrer m 3 Lehrer

m 7/ Ausbilder (6 Betriebe)

Kooperationsgruppe

m 2 Ausbilder {1 Betrieb)

6 Betriebe: 1 Betrieb:

Merck KGaA, Deutsche Bahn AG
Degussa Rohm GmbH,

Dohler Group,

HSE Technik GmbH & Co KG,
Intersnack Knabber-Geback
GmbH & Co KG,

Procter & Gamble Pharma-
ceuticals Germany GmbH

Praxisauftrag: Praxisauftrag:

»Belebtschlammverfahren« »Industrielle

Das »Belebtschlammverfahren«

Da die Schiiler der Klasse 10/2 in sechs ver-
schiedenen Betrieben ausgebildet werden,
sieht das Arbeitskonzept der Kooperations-
gruppe vor, dass in jedem Schuljahr ein ande-
rer Betrieb die Idee flr einen Praxisauftrag aus
seinem betrieblichen Umfeld liefert: Das »Be-
lebtschlammverfahren« wurde von der Firma
HSE Technik GmbH & Co KG vorgeschlagen,

wo die Auszubildenden einen Teil ihrer Ausbil-
dungszeit im Zentralklarwerk absolvieren und
dort mit der Wartung und Instandhaltung der
Anlage befasst sind. Den konkreten Umfang
und Komplexitatsgrad des Steuerauftrags be-
stimmen hingegen die Ausbilder der beteilig-
ten Firmen, da nur sie die Mdglichkeiten des
Ausbildungsbetriebs einschatzen und die im

Kooperation in der Ausbildung

Steuerungsauftrage«
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Belebtschlamm-

becken
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Betrieb vorhandenen Ressourcen zur prakti-
schen Umsetzung des Auftrags bereitstellen
konnen: Jedes Unternehmen, so die Abspra-
che, setzt den Praxisauftrag nach seinen Mdg-
lichkeiten um. Von den Auszubildenden wird
die komplexe Aufgabenstellung in Teams be-
arbeitet. Auf diese Weise kénnen die Schiiler

nicht nur die entsprechenden fachlichen Fer-
tigkeiten, sondern auch die nétigen Sozial-
und Lernkompetenzen erwerben.

Da die Schiiler der Klasse sich auf sechs Be-
triebe verteilen, war der Kundenauftrag zur
Lernsituation ,Belebtschlammverfahren” fir
alle Auszubildenden der gleiche. Um dennoch
der unterschiedlichen Leistungsstérke der ein-
zelnen Gruppen gerecht zu werden, wurde
der Pflichtteil des Auftrags um einen Erweite-
rungsauftrag erganzt. Durch dieses Vorgehen
wurde leistungsstérkeren Gruppen eine zu-
satzliche Herausforderung geboten, wéhrend
schwéchere Gruppen unbeeinflusst von ver-
meintlich besseren Ergebnissen ihre Losungs-
ideen entwickeln konnten. Eine gegenseitige
Unterstiitzung Uber die Gruppengrenzen hin-
aus war im Sinne des gemeinsamen Lernens
ausdriicklich erwlinscht und wurde entspre-
chend gefordert.

Die »Industriellen Steuerungsauftrage«

Da alle Schiler der Klasse 10/1 im gleichen
Betrieb ausgebildet werden, ist es fir die Ko-
operationsgruppe dieser Klasse wesentlich
einfacher, ihre Zusammenarbeit zu organisie-
ren und gezielt auf die Bediirfnisse, Wiinsche
und Vorstellungen der Berufsschule oder des
Ausbildungsbetriebs einzugehen. Ansonsten
gibt es keine grundséatzlichen Unterschiede
zwischen den Kooperationsgruppen: In bei-
den Fallen miissen Ausbilder und Lehrer sich
zundchst kennen lernen, gemeinsame Ziele
vereinbaren und ein Ausbildungskonzept er-
arbeiten, das den gesetzlichen Vorgaben ent-
spricht. Auch die Planung des Praxisauftrags,
der ein wesentlicher Bestandteil des ge-
schaftsprozessorientierten  Ausbildungskon-
zepts ist, muss sich auf die Ausbildungsver-
ordnung und den Rahmenlehrplan beziehen.
Auf diese Weise wird gewéhrleistet, dass alle
Schiiler, die von der HEMS und den kooperie-

Kooperation in der Ausbildung

renden Betrieben zum Elektroniker fir Be-
triebstechnik ausgebildet werden, dieselben
Kompetenzen erwerben.

Folgende Griinde sprachen dafr, insgesamt

sechs verschiedene Auftrédge fur die 29 Aus-

zubildenden der Klasse 10/1 zu entwickeln:

® Jede Gruppe sollte ihre eigenen Ideen zur
Auftragsumsetzung erproben.

m Das Kopieren von Ideen sollte vermieden
werden.

m Das Abschreiben von Unterlagen sollte ver-
hindert werden.

m Die Prasentation zum Projektabschluss bzw.
die Kundeneinweisung in die Anlage sollte

fir alle Beteiligten neu sein.

Bei den Vorbereitungstreffen der Kooperati-
onsgruppe brachte jeder Ausbilder bzw. Leh-
rer zwei fur die Lernsituation geeignete Auf-



trage in die Gruppe ein. Die Auftragsideen
gehorten teilweise schon zum Ausbildungs-
konzept des Lernortes, teilweise wurden sie
Fachbichern oder |deenbérsen entnommen
und entsprechend abgewandelt oder erganzt. r

Was wird im Betrieb durchgefihrt,
was Ubernimmt die Schule?

Die Vermittlung der in den Lernfeldern und
Zeitrahmen 1-4 genannten Kompetenzen wur-
de von den Kooperationsgruppen in der fol-
genden Weise auf die Ausbildungsbetriebe
und die Berufsschule aufgeteilt:

Forderband

L |

Ausbildungsbetrieb: Berufsschule:
m Montieren und AnschlieBen m Beschaffung und Auswertung von Informationen
elektrischer Betriebsmittel m Bestimmung von Funktionen und Betriebsverhalten ausgewahlter
m Messung und Analyse elektrischer Baugruppen und Bauelemente
Funktionen m Planung von Installationen und den erforderlichen SchutzmaBnahmen
m Beurteilung der Sicherheit der m Einarbeitung in die Kleinsteuerung LOGO
elektrischen Anlage m Simulation und Prifung der Funktionen elektrischer Schaltungen
m Installation und Inbetriebnahme m Rechnergestiitzte Erstellung von Schalt- und Installationspléanen
der elektrischen Steuerungsanlage  [m Ermittlung der Kosten und Erstellung eines Angebots
m Beachtung der erforderlichen Sicher- |m Erstellung von Inbetriebnahmeprotokollen
heits- und Schutzbestimmungen m Anwendung von Kreativitatsmethoden

Gemeinsam:

m Analyse von Auftragszielen, Entwicklung von Lsungen

m Einlibung in betriebliche und technische Kommunikation

m Erstellung technischer Unterlagen

m Planung und Organisation der Arbeit, Bewertung der Arbeitsergebnisse
m Realisierung des Auftrags im Team und fachsprachliche Kommunikation
m Einhaltung von Sicherheitsregeln und Unfallvorschriften

m Prifung der Funktionsfahigkeit und Beseitigung von Fehlern

= Nutzung von standard- und anwendungsbezogener Software

m Programmierung der Kleinsteuerung LOGO

m Koordination und Erfahrung von Teamarbeit

m Entwicklung und Beachtung von Regeln

m Bewaltigung von Konflikten

m Durchfiihrung von Fachgesprachen

m Ubernahme von Verantwortung fiir sich und andere

m Prasentation von Arbeitsergebnissen

Kooperation in der Ausbildung
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5. Praxisauftrag

wBelebtschlammverfahren«

Planung

Das erste Treffen der Kooperationsgruppe
fand vor Beginn des neuen Schuljahrs statt.
Auf diesem Treffen tauschten die Lehrer und
Ausbilder Informationen zu den Lernfeldern
und Zeitrahmen aus, trafen Absprachen zu de-
ren Bearbeitung und einigten sich auf den
gemeinsamen Praxisauftrag »Belebtschlamm-
verfahren«. Dabei konnte das Team schon auf

Erfahrungen mit dem Praxisauftrag »Behélter-
flllstation« aus dem Vorjahr zurlickgreifen:
Der Planungsrahmen, in dem Ziele und Inhalte
des Praxisauftrags, Arbeits- und Organisati-
onsform der Auszubildenden sowie Steue-
rung, Bewertung und Evaluation des Praxis-
auftrags festgelegt sind, lag bereits vor und
konnte optimiert werden.

Zuordnung der Inhalte zu den Lernfeldern

Inhalt

Schutz- und Sicherheitstechnik

Installationstechnik

Steuerungstechnik

Dokumentation, Prasentation

Lernfeld
: 1
> 2
» 3
> 4
P lernfeldiibergreifend

Grundlagen Projektmanagement, BWL

Hinsichtlich der Aufgabenteilung und Kommunikation zwischen Ausbildern und Lehrern wurden

folgende Absprachen getroffen:

Berufsschule

Koordination und Vorbereitung der Team-Treffen, Formulierung und Gestaltung des

Auftrages, Schilerbefragung zur Lernsituation

Ausbildungsbetrieb Entwicklung der Auftragsidee, Bereitstellung von Material,

Vorbereitung der praktischen Umsetzung

Gemeinsam

Erstellung von Arbeits- und Informationsblattern, Bereitstellung eines Handapparats,

Ausarbeitung des Auftrags, Schilerbewertung, Evaluation

Kooperation in der Ausbildung



Um die Auszubildenden auf den Praxisauftrag
vorzubereiten und ihre Neugier zu wecken, fhr-
ten die Lehrer und einige Ausbilder eine Erkun-
dung des Zentralklarwerkes mit der Klasse
durch. Zur Vorbereitung dieser Betriebserkun-
dung wurden in der Berufsschule Informationen
zum Klarwerk gesammelt und Interviewfragen
ausgearbeitet. Wahrend der Erkundung wurde
die Anlage vorgestellt, das Verfahren der biolo-
gischen Abwasserreinigung in Klaranlagen wur-
de erldutert und die Schiler konnten ihre Fra-

gen stellen. AnschlieBend wurde die Erkundung
aufgearbeitet und dokumentiert.

In einem weiteren Schritt teilten sich die Schiler
in Teams von zwei bis drei Personen auf und
erhielten den Auftrag zur Lernsituation »Belebt-
schlammverfahren«. Durch die vorausgegange-
ne Betriebserkundung fiel es den Auszubilden-
den leicht, den Kontext und die technischen
Zusammenhange des Auftrags zu verstehen und
seine Realitatsndhe zu erkennen.

Praxisauftrag ,Belebtschlammverfahren”

Die Steuerung fir eine Klaranlage ist zu planen, zu errichten und zu prifen.

In der technischen Dokumentation ist folgender Aufbau zu bericksichtigen:

m Deckblatt

m Inhaltsverzeichnis
m Aufgabenstellung
m Montageplan

m Schaltplane (Anschlussplan Logo, Steuerplan, Lastplan mit Erdungsbaum)

m Funktionsplan (Logo)
® Klemmenplan

m Tableauplan

m Materialliste mit englischen Bezeichnungen

® Inbetriebnahmeprotokoll
m Prifprotokoll

m Kostenaufstellung

m Interne Kalkulation

Zudem ist ein Kostenvoranschlag zu erstellen, eine Zeitplanung abzuliefern und die

fertige Steuerung dem Kunden zu prasentieren.

Der Kundenauftrag ist im Kundengesprach mit dem Kunden abzukléren.

Wirkungsablauf

In dem unten abgebildeten Technologieschema handelt es sich um das so genannte

Belebtschlammverfahren. In dem biologischen Reinigungsprozess wandeln Bakterien

die im Abwasser enthaltenen organischen Substanzen in einer Reihe von chemischen

Prozessen in ungefahrlichen Klarschlamm um. Die Anlage wird mit dem Taster SO betriebs-
bereit geschaltet. Dabei wird das Ventil fir die Schmutzwasserzufuhr angesteuert (Y1/H).

Liegt der Pegel des Schmutzwassers im Normalniveaubereich (S1/H) des Belebungs-

beckens, wird dem Schmutzwasser Sauerstoff (Y2/H) zugefihrt. Ein Rihrwerk (M1/H) sorgt

fir eine gleichmaBige Umwalzung und Verteilung des Sauerstoffes.

In einer biologisch-chemischen Reaktion wandeln Bakterien permanent die organischen

Bestandteile in Ammonium und Nitrat um. Wird der Ammoniumgehalt Gberschritten (B1/H)

Kooperation in der Ausbildung
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Wiesbaden
2006.

15



16

muss dem Abwasser fiir eine bestimmte Zeit noch mehr Sauerstoff zugegeben werden (Y3..4/H),
um anderen Kleinstlebewesen die Mdglichkeit zu geben, Ammonium in Nitrat umzuwandeln.
Damit der Nitratgehalt nicht unzuldssig hoch wird, wird nach Ablauf einer weiteren Zeit

die Sauerstoffzufuhr eingestellt (Y2..4/L) und das Abwasser kraftig umgewalzt (M1..2/H),

bis der Ammoniumgehalt sich wieder normalisiert hat (B1/L, Y2/H, M1/H).

Das so geklarte Abwasser l&uft in ein Absetzbecken, in dem sich der Klarschlamm und
die darin enthaltenen Bakterien absetzen kdnnen — ein Teil des Schlammes wird tber
eine Pumpe dem Belebtschlammbecken wieder zurlickgefiihrt. Der geklarte Anteil wird
in den Vorfluter geleitet.

Sollte durch Unwetter/Storfall etc. der Normalpegel tiberschritten werden (S2/H) wird
das Zulaufventil geschlossen, bis die Anlage wieder unteres Maximalniveau erreicht.

Fallt im Normalbetrieb der Motor 1 durch Uberlastung aus, so muss automatisch Motor 2
anlaufen, damit der biologische Klarprozess nicht libermaBig negativ beeintrachtigt wird.
Dies wird durch Meldung (FlieBtext auf dem Display der LOGO) angezeigt.

Bei Ausfall der Motoren 1 und 2 oder der Uberlastung des Motors 3 muss das Zulaufventil
geschlossen werden, weil der Klarprozess nicht aufrechterhalten werden kann. Auch hier
muss eine Meldung (FlieBtext) erfolgen.

Damit die Pumpe fiir die Schlammriickfiihrung bei Unterschreiten des unteren
Normalpegels (S3/L) nicht trockenlduft, muss diese abgeschaltet bleiben, bis sich
der Normalpegel eingestellt hat.

Fir Revisionsarbeiten am Belebtschlammbecken kann der Inhalt des Beckens tber
eine Pumpe M5 abgepumpt werden. Dies geschieht mit dem Taster S9. Damit kein
weiteres Schmutzwasser eingeleitet wird, muss zeitgleich die Schmutzwasserzufuhr
verhindert werden. AuBerdem werden die Luftsprudler und die Riihrwerke abgesteuert.
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Nach Erreichen des Ausgangsdrucks an der Revisionspumpe (ca. 4 Sek.) muss der
Strémungs-/Druckwachter B2 ansprechen (B2/H). ReiB3t der Abflussstrom ab oder wird
flr mind. 4 Sek. kein Druck aufgebaut, muss die Pumpe M5 wieder abgesteuert werden.
Ebenso wird nach dem Entleerungsvorgang ein Absinken des Ausgangsdrucks erfolgen

— auch hier schaltet die Pumpe ab.

Weitere Funktionen

Um Geruchsbelastigungen zu vermeiden, wird das Belebungsbecken mit einer Abdeckung
versehen. Diese kann per Steuerung gedéffnet und geschlossen werden (Motor M4).

Das Offnen der Abdeckung geschieht (iber Taster S7. Eine Rundumleuchte (P1) signalisiert
den Offnungsvorgang und bleibt auch, nachdem die Abdeckung geéffnet ist, in Betrieb
(Warnsignal der Sturz- und Abrutschgefahr ins Becken).

Wird die Abdeckung geschlossen (S8 betétigt) fahrt diese auf den Endtaster S5.
Blinkleuchte und Torantrieb werden abgeschaltet.

Eine Sicherheitsdruckleiste (S6) verhindert Quetschgefahr durch Klemmung. Der Antrieb
wird sofort abgeschaltet.

Ebenso fiihrt eine Uberlastung des Motors zum sofortigen Abschalten des Torantriebs.

Not-Aus

Die Anlage und die Rolltorsteuerung mussen Uber den Taster S10 sofort abgeschaltet
werden kénnen.

Im Unterricht wurde der Auftrag gemeinsam geklért. Die zu seiner Umsetzung erforderlichen
Tatigkeiten wurden herausgearbeitet und in einer Mind-Map festgehalten:

Uberarbeitung der Schaltpline

Erganzungen
Bauteilliste in Englisch

Erfahrungsbericht erstellen

Prasentation

Dokumentation Présentation am ...

Kostenaufstellung

Rechnung

Auftrag lesen und verstehen

Auftragsanalyse Verstandnisfragen/Unklarheiten klaren

Pflichtenheft erstellen

Sichtkontrolle
VDE-Priifung
Inbetriebnahme

Kontrolle

Zeitplan Soll erstellen

Protokolle fihren

Planung

Bauteilmontage
Verdrahtung Leistungsteil
Verdrahtung Steuerung VPS
Verdrahtung LOGO

Arbeitsteilung klaren

Ausfiihrung

NOT-AUS-Linie
Steuerteil

Belebtschlammverfahren

Leistungsteil

Materialliste Anschlussplan SPS

Bestellliste Entwurf Schaltplane

Montageplan Betriebsbereitschaft
Betriebsartenauswahl

Automatikbetrieb

Ansteuerung Aktoren/T

Klemmenplan
Tableauplan
Verdrahtungsplan

SPS (LOGO)
Installationsplan

Kooperation in der Ausbildung | 17



Aktivitaten der Auszubildenden

Erstellung der  In der folgenden Ubersicht sind die Tatigkeiten der Auszubildenden in
Schaltungs-

Anlehnung an das Prinzip der vollstandigen Arbeitshandlung geordnet:
unterlagen

Information
m Analyse des Auftrags
m Beschaffung von Informationen zu den technischen Baugruppen

m Erstellung eines Kostenplans
m Definition der Ziele
m Kenntnis von Schutz- und SicherheitsmaBnahmen

m.
Montage
der Bauteile .
fiir eine Steue. Planung und Entscheidung
rungseinheit m Festlegung eines Zeit- und Arbeitsplans

m Erstellung von Protokollen

m Anfertigung eines Pflichtenhefts

m Erarbeitung von Ldsungsmaoglichkeiten
..

Ausfiihrung

® Entwurf von Schaltplénen

m Montage der Bauteile

m Durchfiihrung von Verdrahtungsarbeiten nach Plan
m Zusammenstellung der Kosten

...

Uberpriifung

m Durchfiihrung einer Sichtkontrolle

® Inbetriebnahme

m Durchfiihrung der VDE-Prifung

m Prifung der Funktionen

m Erstellung und Anwendung von Priifungsprotokollen
m Behebung von Fehlern

Prifung

der Steuerungs- .
funktionen Ubergabe

m Présentation des Ergebnisses und Erlduterung des eigenen Vorgehens
m Ubergabe der Dokumentation und der Steuerung

m Einweisung des Kunden

m Abwicklung der Rechnung

..

18 | Kooperation in der Ausbildung



Auswertung

m Prifung des Lernerfolgs

m Reflexion des Vorgehens

m Prifung der Zusammenarbeit im Team

m Feststellung der Zufriedenheit

m Bewertung der eigenen Mitarbeit
und die der Gruppenmitglieder

m Beurteilung der Ergebnisse anderer
Gruppen

Interne Kalkulation
2.159,90 €
+ 539,98 €

Materialeinzelkosten
Materialgemeinkosten (25 %)

2.699,88 £
3.255,00 €

Materialkosten
Arbeitslohn

+

5.924,88 €
888,73 €
118,50 €
296,24 €

Herstellungskosten

Verwaltungskosten (15 %)
Anlagenwagnis (2 %)
Gewinn (5%)

+ o+ o+

7.228,35 €
1.373,39 €

Nettopreis
Mehrwertsteuer (19 %)

+

8.601,74 € Bruttopreis

Ergebnis — Prasentation — Beurteilung

Ergebnisse der Schiiler

Sowohl in den Betrieben als auch in der Schu-
le wurde intensiv und mit hoher Motivation an
dem Praxisauftrag gearbeitet. Hieran hatten
die Betriebe einen mafBgeblichen Anteil: Eini-
ge schafften eigens fir die Durchfihrung der
Lernsituation neue Betriebsmittel und Bauele-
mente an.

Alle montierten Steuerungen waren am Ende
funktionsfahig und wiesen kaum Defizite auf.
Da je nach Betrieb ganz unterschiedliche
Montagelésungen verfolgt wurden, nahmen
die Schuler auch die Erkenntnis mit, dass ver-
schiedene Ldsungswege zum gleichen Ziel
fihren kénnen.

Einzelne Schiler-Teams gerieten bei der Bear-
beitung des Auftrags unter Zeitdruck, der um-
so groBer wurde, je ndher der Préasentati-
onstermin rickte. Die Folge war, dass die
betroffenen Schiuler einen Teil der Arbeit in ih-
rer Freizeit ausfihrten. Auf diese Weise wurde
ihnen klar, wie wichtig eine gute Zeit- und Ar-
beitsplanung sind.

i
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Steuerstromkreis fir das Rolltor mit
Verriegelung (Schaltplanauszug einer
Schilerdokumentation)
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Aufstellung der
Gesamtkosten
eines Auftrags

Simulation des
Belebtschlamm-
beckens

im Aufbau
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Prasentation

Zum vereinbarten Zeitpunkt wurden die mon-
tierten Steuerungsanlagen von den Auszubil-
denden préasentiert. Bei dieser Présentation,
die im Klarwerk der HSE stattfand, sollten die
Schiiler ihre Vorgehensweise in einem Erfah-
rungsbericht vorstellen und die Funktions-
fahigkeit ihrer Anlage demonstrieren. Mit
groBem Engagement bereiteten sie sich auf

diesen Tag vor: Sie erstellten Powerpoint-Foli-

en, entwarfen Plakate und drehten sogar ei-

Funktions- nen Videofilm tber die Arbeit und die Anlage.
::;;ngt;z Uberdies investierten sie viel Zeit und Mihe,

um Schaltschranke, Installationen auf Holz-

wéanden und Gitteraufbauten zur HSE zu trans-
portieren.

Bei der Prasentation waren der Leiter des Klar-
werks, die Ausbildungsleiter, die Ausbilder,
die Lehrerteams, die Schulleitung und weitere
Interessierte anwesend. Insgesamt erhielten

Prasentation des
Praxisauftrags
»Belebtschlamm-
verfahren«

die Auszubildenden ein sehr positives Feed-
back, das sie in ihrer Arbeit bestarkte und ihr

Selbstvertrauen steigerte.
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Fazit der Kooperationsgruppe

Wihrend des gesamten Prozesses tauschten
Lehrer und Ausbilder sich regelmé&Big Uber
die Leistungen und das Verhalten der Arbeits-
gruppen aus. Aufschlisse hiertiber vermittel-
ten Beobachtungen, Fragebdgen und Ge-
sprache mit den Auszubildenden. Auch die
Montage der Steuerung und die technischen
Dokumentationen, die Funktionstests und die
Aussagen bei der Prasentation lieBen den Er-
folg oder Misserfolg einer Gruppe erkennbar
werden.

Die Kooperationsgruppe stellte eine insge-
samt hohe Motivation der Auszubildenden
fest: Die Realitdtsnahe des Auftrags fihrte zu
einer starken Identifikation der Schiler mit
dem erlernten Beruf und starkte ihr Selbst-
vertrauen. Auch Handlungskompetenzen und
die Fahigkeit zum selbststdndigen Arbeiten
und Losen von Problemen wurden weiter
ausgebaut.

Das Produkt wird am Ende abgebaut und zer-
legt. Der Arbeitsprozess muss sich aber bei
einem neuen Auftrag wiederholen lassen.
Ausbilder und Lehrer messen daher diesem
Prozess eine besondere Bedeutung bei. Dem-
entsprechend wichtig war ihnen die Nachbe-

sprechung, in der die einzelnen Gruppen ihre

Arbeitsprozesse vergleichen und sich darlber
austauschen konnten.

Die Kooperationsgruppe gelangte auch zu
dem Schluss, dass die gemeinsame Entwick-
lung von Ausbildungsvorhaben zu einer Inten-
sivierung der Zusammenarbeit zwischen Be-
trieben und Berufsschule, aber auch zwischen
den Betrieben untereinander fihrt. Als beson-
ders positiv empfanden Lehrer und Ausbilder
den Austausch von Ideen, das beiderseitige
Engagement bei der Vorbereitung und Durch-
fihrung des Praxisauftrags, das gemeinsame
Arbeiten am selben Ziel, den vertrauens- und
respektvollen Umgang miteinander, das kon-
struktive Lésen von Schwierigkeiten, das Inte-
resse an der Arbeit des anderen, den Aus-
tausch von Unterlagen und die gegenseitigen
Besuche. In der Nachbesprechung wurde da-
her beschlossen, das Ausbildungskonzept
auch kinftig fortzusetzen und weiter zu opti-
mieren.

Schiilerfeedback

Die Rickmeldungen der Schiler im Rahmen
der abschlieBenden Schilerbefragung vermit-
teln ein sehr positives Bild von Organisation,
Inhalt und Verlauf des Praxisauftrags ,Belebt-

schlammverfahren”. Auffallig ist, dass der

Kooperation in der Ausbildung
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Bewertung 10| 9 8 7 6 4 8 2 1 ‘ Mittelwerte
Auftrag zu schwierig zu leicht 5,23
Auftrag w umfang- zu klein 4,95
reich
Arbeitsbedingungen gut . schlecht 7,14
E i -
rworbfane ausreichend nlc.ht aus 8,68
Kenntnisse reichend
Beratung der Lehrer
und Ausbilder gut schlecht 7,52
Teamarbeit elne.gute keine Hilfe 7,55
Hilfe
Projektarbeit motivierend langweilig 8,64
. . nicht an-
Projektarbeit anstrengend 6,32
strengend
: . nicht an-
Projektarbeit anspruchsvoll 7,09
spruchsvoll
Lernerfolg gut schlecht 8,41
. . nicht zu
Lernortkooperation deutlich 6,59
erkennen
Gesteckte Ziele . . .
) ja nein
erreicht
Schwierigkeitsgrad des Auftrags genau in der  zungen der Schiler zumeist sehr realistisch
Mitte des Polaritdtenprofils eingeordnet wur-  waren und dass die Realitatsnahe des Auftrags
de: Nach Einschatzung der Schiller war er we-  sowie das dadurch geforderte selbststédndige
der zu leicht noch zu schwer, sondern genau  Arbeiten und Lernen als besonders positiv ge-
richtig. Die eigene Motivation, die Teamar- wertet wurden: »Wir haben uns gefihlt wie
beit, der Lernerfolg, die Methode der Projekt-  echte Facharbeiter«, berichtete ein Auszubil-
arbeit und die Beratung durch Lehrer und dender.
Ausbilder wurden ebenfalls positiv bewertet.
Ein Schulerfeedback, so hat sich erwiesen, ist
Die Bewertungen der Schiller bestatigten den  ein wichtiges Instrument, um den Lehr- und
Eindruck der Kooperationsgruppe, dass die Lernerfolg zu bestimmen. Zudem merken
Auszubildenden den Kundenauftrag mit gro- die Schiler, dass ihre Bewertungen bei der
Bem Interesse, hoher Motivation und ausge- Planung und Gestaltung des Unterrichts be-
pragtem Engagement bearbeitet hatten. In  riicksichtigt werden. Dadurch erleben sie eine
der Nachbesprechung konnten die Auszubil-  weitere Form der Beteiligung am Unterrichts-
denden ihren Lernerfolg noch einmal reflek-  geschehen.
tieren. Dabei fiel auf, dass die Selbsteinschat-
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6. Praxisauftrag »Industrielle
Steuerungsauftrage«

Planung

Da alle Schiler der Klasse 10/1 im gleichen
Betrieb (bei der Deutschen Bahn AG) ausge-
bildet werden, wurde die Klasse in sechs
Gruppen eingeteilt, fir die die Kooperations-
gruppe sechs verschiedene Auftrage — zur
Luftungssteuerung, Rolltorsteuerung und For-
derbandsteuerung - entwickelte. Bei allen
Auftradgen handelte es sich um konkrete be-
rufliche Problemstellungen aus drei verschie-
denen Einsatzgebieten, die fir den Beruf des
Elektronikers flr Betriebstechnik (EBT) typisch
sind (Steuer- und Meldeanlagen, Gebaudein-
stallationen und Produktionsanlagen).

In allen sechs Fallen erhielten die Auszubil-
denden einen Kundenauftrag, den sie in
Analogie zu einem normalen betrieblichen
Geschéftsprozess der Deutschen Bahn bear-
beiten sollten. Zur Auftragsabwicklung wur-
den Dokumente der Deutschen Bahn — wie
z.B. Auftragsformulare, Arbeitsprotokollvorla-
gen, Gesprachsprotokollvorlagen und Zeit-
planformulare — eingesetzt und angepasst.
»Belebt-

schlammverfahren« hatte die Realitdtsndhe

Ahnlich wie in der Lernsituation

des Auftrags und seiner Ausflihrung eine po-
sitive Wirkung auf die Motivation der Auszu-
bildenden.

Bei der Auswahl der Auftrage konnte die Ko-
operationsgruppe auf bereits vorhandene
Erfahrungen zuriickgreifen, da Lehrer und
Ausbilder schon zuvor mit vergleichbaren Auf-
trdgen gearbeitet und einen handlungsorien-

Grundsatzlich kann eine Steuerungsaufgabe ganz unter-
schiedlich realisiert werden. Es wird zwischen Schitzschal-
tungen, logischen Verknilpfungsschaltungen und speicher-
programmierbaren Steuerungen (SPS) bzw. freiprogram-
mierbaren Steuerungen unterschieden. Die ersten beiden
Varianten sind dadurch gekennzeichnet, dass die Steue-
rungsaufgabe durch die Verdrahtung festgelegt wird; im
Unterschied zur SPS werden sie daher auch als verbindungs-
programmierte Steuerungen (VPS) bezeichnet. Da es zum
Fachwissen eines Elektronikers fiir Betriebstechnik gehért,
zwischen VPS und SPS zu unterscheiden und beide Systeme
zu beherrschen, wurden die Steuerauftrige als Anderung,
Erweiterung, Anpassung oder Umriistung von VPS und SPS
bzw. von VPS zu SPS formuliert. Fur die Umsetzung der Auf-
trage sollten die Schiilergruppen sich das jeweils erforderli-
che Expertenwissen zu VPS und SPS aneignen. Angesichts
dessen war es wichtig, dass die Prasentation bzw. Kunden-
Ubergabe versténdlich gestaltet wurde und die Experten-
gruppen in den anschlieBenden Unterrichts- und Betriebs-
sequenzen ihre Kompetenzen an die anderen Auszubilden-
den weitergaben.

Die vorgesehenen Auftrage:

m Doppelgarage Rolltorsteuerung VPS
m Doppelgarage Rolltorsteuerung SPS
m Doppelgarage Liiftersteuerung VPS
m Doppelgarage Liiftersteuerung SPS
m Foérderbandsteuerung VPS
m Forderbandsteuerung SPS

tierten Unterricht durchgefihrt hatten. Neu
war jedoch die Einbettung der Auftrége in ei-
nen projektorientierten Planungsrahmen und
die Erweiterung der Steuerungsmittel (Proto-
kolle, Beobachtungsauftrage, Bewertungskri-
terien etc.).
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Die Kooperationsgruppe plante von Anfang
an folgende Strukturierungselemente ein:

m In einem Arbeitsprotokoll notieren die Aus-
zubildenden die taglich absolvierten Arbeits-
schritte, weisen den Gruppenmitgliedern
Aufgaben zu und halten Vereinbarungen fest.
Das Protokoll dient Lehrern, Ausbildern und
Schilern zur Information Uber den Arbeits-
stand der Gruppe. Zudem bewirkt es, dass
die Schiler am Ende eines Arbeitstages ihre
Effektivitat reflektieren.

m In einem Gespréchsprotokoll werden Ver-
einbarungen zwischen Auftraggeber und
Auftragnehmer festgehalten. Dieses Proto-
koll gehoért zum Pflichtenheft.

m Ein Zeitplan gibt Start und Ende des Auf-
trags an und enthalt den Zeitrahmen fiir die
Teilaufgaben. Zudem stellt er Zusammen-
hange zwischen den Teilaufgaben grafisch
dar.

m Die Kenntnis der Bewertungskriterien fir die
Ergebnisprasentation hilft den Schiilern bei
deren Vorbereitung.

m Eine wichtige Rolle spielt die Selbst- und
Fremdbewertung: Im Anschluss an den Pra-
xisauftrag sollen die Auszubildenden sich
selbst und die anderen Gruppenmitglieder

hinsichtlich Engagement, Kooperations-

bereitschaft, Verlasslichkeit etc. bewerten.

m Der Benotung der Auszubildenden liegen
Einzelnoten fiir die verschiedenen Teilpro-
zesse zugrunde. Die Noten fir die einzelnen
Aktivitdten werden nach einem festgelegten
Schlissel gewichtet und zu Gesamtnoten
zusammengefasst.

m Die technische Dokumentation soll folgen-
de Inhalte aufweisen: Deckblatt, Inhalts-
Zeit-

und Meilensteinplan, Kostenvoranschlag,

verzeichnis, Auftragsbeschreibung,

Bauteil- und Werkzeugliste, technische
Unterlagen (Stromlaufplane, Klemmenpla-
ne, Anordnungsplan, Steuerungsunterla-
gen, Funktionsbeschreibung, gegebenen-
falls Datenblatter), Quellennachweis und

Prifprotokolle.

m Im Anschluss an die Prasentation findet ein
Fachgespréach statt.

m Die Auszubildenden erhalten Gelegenheit

zur Bewertung des Praxisauftrags.

m Der Projektstart findet mit der Kooperati-
onsgruppe als Auftraggeber in der Berufs-
schule statt. Die Ubergabe und Prasentation
der industriellen Steuerungen wird im Aus-
bildungsbetrieb durchgefihrt.

Aktivitaten der Auszubildenden

Die Umsetzung der Lernsituation begann mit
der Ubergabe der Auftrige an die Schiiler.
Diese Ubergabe, bei der Ausbilder und Leh-
rer in die Rolle des Kunden schlipften, er-
folgte in der Berufsschule. Die Anweisungen
in den Arbeitsauftrégen waren so formuliert,
dass die Schiler den gesamten Prozess nach-
vollziehen mussten, um Lésungen entwickeln
zu kénnen. Die Auszubildenden waren gefor-

Kooperation in der Ausbildung

dert, ihr Wissen einzubringen, Kundenge-
sprache zu organisieren, Entscheidungen zu
treffen, zu planen, Lésungsstrategien zu ent-
wickeln und umzusetzen. Exemplarisch wird
nachfolgend der Auftrag zur »Férderband-
steuerung« vorgestellt. Alle weiteren Auftra-
ge sind auf der Homepage des Modellver-
suchs MEQ abgelegt:
www.megq.bildung.hessen.de



Auftragsnummer: Titel: Leistung von / bis
2005/ 6 Férderbandsteuerung XX XX. bis XX XX.XX
Auftraggeber DB Bildung / Heinrich-Emanuel-Merck-Schule

Ansprechpartner A.O./G.B./H.E./G. H.

Einsatzgebiet Technikbereich — Steuerungstechnik, Installationstechnik

Projektleiter/Stellv.

1. Arbeitsauftrag und Zieldefinition

Planen, errichten und priifen einer Férderbandsteuerung.

Das Team erarbeitet die technischen Unterlagen nach DIN 40719 (Schaltplane).

Der Kunde wiinscht vorab ein Modell der Anlage zur Simulation der Steuerung. Ebenso ist er an den technischen Unterlagen
interessiert und wiinscht eine Schulung seines Bedienpersonals zum Betreiben der automatisierten Anlage.

Beiliegend zum Kostenvoranschlag wiinscht der Kunde einen Zeitplan, in dem die von lhnen durchzufiihrenden Arbeiten projektiert
sind.

Es ist ein Kundengespréch zu fiihren, bei dem der Auftrag abzuklaren ist. Stellen Sie hierfiir einen Fragenkatalog zusammen

Beschreibung des Prozessablaufs der Férderbandsteuerung:

Ein Kunde hat drei Férderbander, die Schiittgut transportieren. Bisher werden diese von Hand einzeln ein- und ausgeschaltet.

Bei der Anlagenmodernisierung soll von lhnen die vorhandene Schiitzsteuerung durch eine Kleinsteuerung ersetzt werden.

Ein Technologieschema der Anlage befindet sich im Anhang dieses Auftrags.

Die festgelegte Einschaltfolge und Ausschaltfolge der beiden Forderbander soll Stauungen des Férderguts verhindern.

Die Bandforderer sollen so gesteuert werden, dass sie in Abstanden von 15 Sekunden in der Reihenfolge M3-M2-M1 automatisch
eingeschaltet werden. Die Bedienung soll tiber einen Ein-Taster und einen Aus-Taster erfolgen. Beim Ansprechen einer der drei
Motorschutzrelais missen alle Bandférderer abgeschaltet werden. Fir den stérungsfreien Ausschaltvorgang benétigt der Kunde
eine Beratung.

2. Zielvereinbarungen

m Der Auftrag ist zu planen, umzusetzen, zu dokumentieren und zu présentieren. Bei der Présentation werden Medien eingesetzt.

m Arbeitsform ist die Gruppenarbeit zu 4 Personen. Die einzelnen Arbeitsschritte und auftretenden Schwierigkeiten werden
gemeinsam geldst. Die gemeinsame Arbeit ist fur jeden verbindlich und jeder ist fir die Auftragserfillung verantwortlich.

m Die Gruppenmitglieder erhalten fiir die technische Dokumentation, die Prasentation und fiir die Arbeitsprobe (Sicht- und
Funktionspriifung) jeweils eine gemeinsame Note. Die Mitarbeit und das Engagement wéhrend des Arbeitsprozesses wird
individuell bewertet. Im Anschluss an die Présentation findet ein Fachgespréch statt.

m Die Présentationszeit betrdgt 10 Minuten. Fir die Bewertung wird ein Formblatt mit den Bewertungskriterien zur Verfligung gestellt.

u Die Arbeitsergebnisse werden in einer technischen Dokumentation zusammengefasst. Diese enthélt ein Deckblatt mit dem
Auftragstitel, den Ansprechpartnern und Gruppenmitgliedern, ein Inhaltsverzeichnis, eine Auftragsbeschreibung, einen Zeit- und
Meilensteinplan, einen Kostenvoranschlag, eine Stiickliste, technische Unterlagen (Stromlaufplane, Klemmenplane, Anordnungsplan,
Steuerungsunterlagen, Funktionsbeschreibung, gegebenenfalls Datenblatter) und Priifprotokolle.

Es ist auf formale Kriterien zu achten. Verwendete Literatur und andere Quellen sind anzugeben.

m Die Arbeits- und Gesprachsprotokolle sind gewissenhaft zu fihren und unterstitzen die Kommunikation in der Arbeitsgruppe
und den Auftragsbegleitern (Ausbilder/Lehrer).

m Die vorgegebenen zeitlichen Rahmenbedingungen sind einzuhalten.

8. Anmerkungen

m Der Auftrag wird am 13.06.2005 erteilt. Im Anschluss findet ein Kundengespréch statt.

m Die Zeit- und Meilensteinpléne sind am 14.06.05 bis 11:00 Uhr abzugeben.

m Ubergabetermin der technischen Dokumentation an die Auftraggeber ist der 05.07.2005, 11:00 Uhr.

m Die Prasentation der Arbeitsprobe vor den Auftraggebern und der Geschéftsleitung findet am 12.07.2005 um 09:30 Uhr in der
Ausbildungswerkstatt der DB AG statt. AnschlieBend wird ein Fachgespréch durchgefihrt.

® Am 11.07.05 wird die Prasentation in der Ausbildungswerkstatt der DB AG vorbereitet.

m Das Team ist flir den Datenschutz und die Datensicherung selbst verantwortlich.

m Jede Gruppe sammelt ihre gesamten Unterlagen in einem Auftragsordner. Dieser Auftragsordner kann jederzeit von den
Auftragsbegleitern eingesehen werden.

Auftraggeber Auftragnehmer
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Technologie-
schema der
Férderband-
steuerung

Nachdem sich die Arbeitsteams mit den Auf-
trdgen befasst hatten, wurden Verstandnisfra-
gen im Plenum geklart und feste Termine wie
der Prisentations- bzw. Ubergabetermin mit-
geteilt. Die Schiiler bekamen zudem die An-
weisung, schon am folgenden Tag einen Zeit-
und Meilensteinplan zur Beratung vorzulegen.
AnschlieBend bereiteten sie ein Kundenge-
sprach vor. In diesem Kundengesprach wurden
die Auftragsziele prazisiert, Informationen zum
Ist-Zustand der Anlage eingeholt, Ldsungsal-
ternativen abgewogen und weitere Fragen zur
Auftragsbearbeitung bzw. Produkterstellung
geklart. Die den Auszubildenden vertrauten
Formulare und Arbeitsblatter unterstrichen die

Realitdtsndhe des Praxisauftrags.

Die folgende Abbildung zeigt das Protokoll eines Kundengespréchs:

Gesprachsprotokoll zur Modernisierung der Férderbandanlage

Auftrag: Férderbandsteuerung, Auftr.-Nr. XX

Datum: XX.XX.XX

Zeit: 13:30 Uhr bis 13:55 Uhr

Protokoll-Nummer: 1

Projektleitung: HerrR. S.

Anwesend: Herr G. H., Herr L. R., Herr M. G.

Tagesordnung: 1. Modernisierung der Férderbandsteuerung

2. Vereinbarungen
3. Erweiterungsauftrag

TOP Ergebnisse

A/B/1*

2. Die Einbeziehung des Kunden:

3. Erweiterung des Auftrages:

Forderbandern ist.

1. In welchen Rahmen soll die Modernisierung durchgefiihrt werden?
Es sind alle Motoren und Laufbander vorhanden. Die schon bestehende Steuerung wird
vom Auftraggeber demontiert und vom Auftragnehmer erneuert, auBerdem wird die
komplette Verkabelung erneuert. Eine Notabschaltung der Anlage soll nach Vorschrift
der Berufsgenossenschaft erfolgen. Es soll eine optische und akustische Stérmeldung
installiert werden. Die optische Stérmeldung soll Giber eine Rundumleuchte und
Stérleuchten am Schaltschrank fir jeden Motor erfolgen.

Nach Abschluss der Planung méchte der Kunde in einem weiteren Gesprach einen
Kostenvoranschlag und einen Zeitplan fiir den Umbau. Weiterhin méchte der Kunde
Uber den Verlauf der Modernisierung informiert werden.

Die Férderbandanlage wird auf vier Férderbander erweitert. Die Montage des vierten
Forderbandes erfolgt durch den Auftraggeber. Zusatzlich sollen sich die Férderbander
zeitverzgert abschalten, so dass gewéhrleistet ist, dass kein Schittgut mehr auf den

Protokollfiihrung:

A Auftrag mit Namensnennung und Frist, B: Beschluss, I: Information an Beteiligte
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Die nachste Abbildung zeigt einen Auszug
aus dem Zeit- und Meilensteinplan, der von
einer Auszubildendengruppe eigenstandig
erstellt wurde. Bei der Erarbeitung konnten
die Schiiler die Beratung der Kooperations-
gruppe in Anspruch nehmen. AnschlieBend
stellten sie ihren Zeitplan vor und begriinde-
ten ihn.

Die verschiedenen Aktivitdten in der Schule

und im Betrieb lassen sich dem Plan leicht ent-

nehmen. Montags und dienstags besuchten
die Auszubildenden die Berufsschule, an den
Ubrigen Tagen der Woche arbeiteten sie im
Betrieb. Die unterschiedlichen Projektphasen
sind kenntlich gemacht. Auf diese Weise ergibt
sich ein deutliches Bild von den Aktivitaten der
Auszubildenden wéhrend des Praxisauftrags.
Die Meilensteinmarkierungen deuten auf das
Erreichen von Teilzielen hin und helfen, den
Gesamtablauf zu strukturieren.

Zeitplan fiir das Projekt: 2005/06 (Férderbandsteuerung)

Monat Juni & Juli

Woche 24

Woche 25

Woche 26 Woche 27

Woche 28

. |MaBnahme

Di | Mi | Do | Fr | 22 |Mo| Di | Mi
So

Sa
So

Sa
So

Sa

D
° So

Fr Di | Mi | Do | Fr Di | Mi | Do | Fr

Di | Mi | Do | Fr

Sa
So

. |Informieren

1.

-

Arbeitsauftrag

1.2

Arbeitsprotokoll

1.3

Kundengesprach

1.4

Neue Bauteile z.B. LOGO!

. |Planen

2.1

Zeit-Meilensteinplan

2.2

Kostenvoranschlag

2.3

Stuickliste

2.4

Technische Unterlagen

. |Durchfihren

3.1

Bauteile besorgen

3.2

Bauteile montieren

3.3

Bauteile verkabeln

3.4

LOGO! Programmieren

. |Kontrolle

4.1

Festersitz der Klemmen

4.2

Durchgangspriifer

. |Inbetriebnahme

5.1

Sicht- Funktionskontrolle

5.2

Isolationswiderstand

5.3

Schleifwiderstand

5.4

RE

5.5

Messprotokoll

. |Auswertung

6.1

Dokumentation

6.2

Prasentation

Um einen Eindruck vom Gesamtablauf zu vermitteln, werden im Folgenden die Aktivitdten der

Schiiler in den einzelnen Arbeitsphasen tabellarisch aufgelistet:

Kooperation in der Ausbildung
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Program-
mierung des
Logikplans

Auftragsanalyse

Verstehen des Auftrags, Durchfiihrung
von Kundengesprachen, Beschaffung von
Informationen

Planung
Erstellung eines Zeit- und Meilensteinplans,
Schniiren der Arbeitspakete

Entwurf der Schaltplane

Erstellung von Stromlaufplanen, Klemmen-
planen, Anordnungsplanen, Steuerungsunter-
lagen, Logikplan, Funktionsbeschreibungen

Einschalten
14

B005
| —————*— & . .
Schiitz Q3 zieht an
. BO11 |_BO15 a3
1 Bo12 RS Q
Ausschalten Rem:off-J—n ~ >1 oo 8016
15 15:00s+ -
B006 . .
[ BOOS B010 1n —L Schiitz Q2 zieht an
A e — 1 Rem=off B017 Q2
[ RS B>0:II3 15:00s+ RS
Rem=off = Rem=off "t - i Q
N 2000r ] Rem=off BO18
us 1
16 B007 B009 1n Schiitz Q1 zieht an
Y —1 B014 Rem=off —LBO19 Q1
I o= 1 15:00s+ RS
] L > ||
L Rem=off “t = ] Q
15:00s+ _ Rem=off
Motorschutz M1 Stérung M1
11 B001 Q4
| — 1o Q-
B004
Le
=1
Motorschutz M2 — Stérung M2
12 B002 Q5
| — 1o a-
Motorschutz M3 Stérung M3
13 B003 Q6
| — 1 e Q-

Logikplan der
Forderband-
steuerung, der
mit der Software
LOGO!
Soft-Comfort von
Auszubildenden
programmiert
wurde
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Anfertigung der Werkstattpléne

Bauteil- und Werkzeugliste, Bestellliste,
Montageplan, Klemmenplan, Tableauplan,
Verdrahtungsplan, Installationsplan

Ausfithrung und Montage
Verdrahtung und Montage nach Plan,
Einhaltung von SchutzmalBBnahmen und
Sicherheitsbestimmungen

Kooperation in der Ausbildung

Funktionspriifung und Inbetriebnahme
Sichtkontrolle, Prifprotokolle, Prifverfahren,
Inbetriebnahme, Fehlerbehebung

Erstellung der technischen Dokumentation
Deckblatt, Inhaltsverzeichnis, Auftrags-
beschreibung, Zeit- und Meilensteinplan,
Kostenvoranschlag, Bauteil- und Werkzeug-
liste, Quellennachweis und Protokolle



Prasentation und Ubergabe
Einweisung der Kunden, Darstellung
der eigenen Vorgehensweise und
der Steuerungsanlage, Einsatz frei
gewahlter Medien, Durchfiihrung von

Fachgespréchen

Abgeschlossene

Forderband-
. . . . steuerung einer
Ergebnis — Prasentation — Beurteilung Schilergruppe
Ergebnisse der Schiiler
Auch bei der Umsetzung der Lernsituation
»Steuerungsauftrdge« erwies sich, dass die Si-
mulation einer echten Facharbeit die Identifi-
kation der Auszubildenden mit ihrem Beruf
verstarkt und positive Auswirkungen auf ihre
Motivation hat. Anzeichen hierflir waren das
konzentrierte Arbeiten im Team, ordentlich
vorbereitete Kundengesprache, intensiv ge-
flhrte Fachgesprache und konstruktive Ausei-
nandersetzungen Uber die Organisation der
Arbeit.
Beeindruckend war die Vielfalt von Ideen, die fsrthner;:ngs'
die Schiiler beim Bearbeiten der Auftrage - feststellen
z.B. bei der Planung, beim Entwerfen von
Lésungen fiir die Steuer- und Installations-  Ahnlich wie beim Praxisauftrag »Belebt-
schaltung, beim Erstellen der technischen Do-  schlammverfahren« bestanden alle montier-
kumentation und bei den Kundengesprachen ten, installierten und programmierten Steue-
— entwickelten. Unterschiede zwischen den rungsanlagen am Ende den Funktions- und
Gruppen gab es vor allem mit Blick auf die  Sicherheitscheck. Jedoch gab es auch hier ei-
Selbststandigkeit. Einige Gruppen bendtigten  nige Gruppen, die unter gehdrigen Zeitdruck
eine intensivere Betreuung, die die Koopera-  gerieten und es nur mit erhohtem Arbeitsein-
tionsgruppe nach dem Prinzip der minimalen  satz schafften, die technische Dokumentation,
Hilfe gewéhrte: Die Unterrichtenden halfen  die Steuerung und die Présentation terminge-
den Auszubildenden nur in dem Grade, wie recht fertig zustellen. Daraus lernten auch die-
es fir eine selbststdndige Weiterarbeit unbe-  se Schiiler, bewusster mit der Ressource Zeit
dingt erforderlich war. umzugehen.
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Prasentation
und

Demonstration

30

Prasentation und Fachgesprach

Bei der Prasentation, die in der Ausbildungs-
werkstatt der Deutschen Bahn stattfand, soll-
ten die Auszubildenden das fertige Produkt
vorstellen und Ubergeben, lber den vorange-
gangenen Arbeitsprozess berichten, den Kun-
den in die Steuerungsanlage einweisen und
die Ergebnisse ihrer Arbeit bewerten lassen.
Samtliche Ausbildungsverantwortlichen waren

bei dieser Veranstaltung anwesend.

Ein wichtiger inhaltlicher Aspekt des Praxis-
auftrags bestand darin, dass die Gegeniiber-
stellung der Techniken SPS und VPS den Schi-
lern viele Erkenntnisse Uber deren Vor- und
Nachteile vermittelte. Alle relevanten Fakto-
ren — von den Kosten Uber die Flexibilitat, die
Vernetzbarkeit, die Fehleranalyse, die zusatz-
lich bendtigte Infrastruktur, die erforderliche
Qualifikation des Personals, die Zuverlassig-
keit, die Komplexitat der Anlage bis hin zum
Materialeinsatz — wurden von den Auszubil-
denden fachgerecht reflektiert. Nach der Pra-
sentation gab es einen Wissenstransfer: Die
bei der Umsetzung des Praxisauftrags erwor-
benen Spezialkenntnisse zu den beiden Auto-
matisierungstechniken sollten und konnten

die Gruppen sich am Ende gegenseitig ver-

Kooperation in der Ausbildung

mitteln. Da bei allen Beteiligten schon Grund-
lagenwissen aus dem Unterricht und der be-
trieblichen Ausbildung existierte, fiel es den
Auszubildenden nicht schwer, sich am Beispiel
der montierten Steuerungen in die verschie-
denen Automatisierungstechniken und ihre
Anwendung einzuarbeiten.

Im Anschluss an die Prasentation fand ein
Fachgesprach statt, das von zwei »Prifer-
teams« aus jeweils einem Ausbilder und ei-
nem Lehrer durchgefliihrt wurde. Anhand der
Steuerungsanlage und der technischen Do-
kumentation, die die Schuler erstellt hatten,
wurden ihr fachliches Hintergrundwissen und
ihre Fahigkeit zum Transfer geprift. Die Ge-
staltung des Fachgesprachs orientierte sich
am ersten Teil der »gestreckten« Abschluss-
prifung, wodurch die Auszubildenden schon
einmal den Ablauf einer solchen Priifung er-
leben und Prifungsangsten vorbeugen konn-
ten.

Schiilerfeedback

Zur Bewertung der Praxisaufgabe wurde den
Schilern eine Tabelle ausgehandigt, in der sie
ihr Feedback in Form von Schulnoten (1 bis 5)
eintragen konnten. Die Auswertung (siehe
nachfolgende Tabelle) zeigt die fir jede Posi-
tion ermittelte Durchschnittsnote.

Obwohl die Ergebnisse des Schiilerfeedbacks
als grundsatzlich positiv zu werten sind, hat
sich die Kooperationsgruppe vorgenommen,
kinftig noch starker auf verstandliche Formu-
lierungen zu achten (siehe Punkt 10). Die Ein-
schatzungen der Schiiler zum Thema »gerech-
te Beurteilung« (siehe Punkt 15) werden bei
der Ausarbeitung von Leistungskriterien und
deren Kommunikation zu berlcksichtigen

sein.
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Note 1 Durchschnittsnote Note 5
1 Erwartungen voll erfillt 2,04 nicht erfullt
2 Lernortkooperation sehr gut 2,07 nicht gelungen
3 Stoffmenge genau richtig 2,29 vollig unangemessen
4 Anforderungen genau richtig 2,54 vollig unangemessen
5 Interesse an Lehrinhalten sehr grof3 1,43 keins
6 Durchblick immer 2,21 nie
7 Betreuer kompetent und kooperativ immer 2,21 nie
8 Betreuer gut vorbereitet immer 2,11 nie
9 Betreuer beraten immer 2,39 nie
10 Betreuer formulieren verstandlich immer 2,75 nie
11 Gruppenarbeit genau richtig 2,14 vollig unangemessen
12 Materialien sehr gut 1,96 schlecht
13 Praxisbezug immer 2,00 nie
14 Klassenklima sehr gut 2,04 schlecht
15 Betreuer gerecht immer 2,50 nie

7. AbschlieBende Bewertung

Aus Sicht der Kooperationsgruppe hat es sich bewahrt,

m dass der Auftrag aus einem Fertigungspro-
zess, einem Produktionsprozess oder einer
Anlage der Betriebe gewahlt wird,

m dass Inhalte und Arbeitsschwerpunkte zwi-
schen Betrieben und Schule abgestimmt

und koordiniert werden,

m dass jeder der beteiligten Ausbilder und
Lehrer Vorschlage fur die Auswahl der Pra-
xisauftrdge machen kann, weil dadurch die
Identifikation mit dem Vorhaben und die
Bereitschaft zur Ubernahme von Verantwor-

tung verstarkt werden,

m dass Praxisauftrdage zum Ende des ersten
Ausbildungsjahres einen festen Bestandteil
der Ausbildungsplane bilden,

m dass die verschiedenen Aufgaben entspre-
chend ihrer Besonderheit jeweils dem Be-
trieb oder der Schule zugeordnet werden,

m dass wesentliche Elemente des Vorgehens
im Projekt zuvor in Unterricht und Ausbil-

dung trainiert werden,

m dass Bestandteile des ersten Teils der Ab-
schlusspriifung bei der Durchfiihrung der
Praxisauftrage eingelibt werden,

m dass den Auszubildenden Freirdume bei der
Gestaltung und Durchfiihrung der Praxisauf-
trége gegeben werden, weil sie auf diesem
Weg eigenstandiges Handeln lernen kon-

nen.
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»Mit der Neuordnung des Berufsfeldes Elektrotechnik aus dem Jahr
2003 wurde ein Umdenken in der Ausbildung erforderlich.

Der Ausbilder musste weg vom >Lehrmeistertyps, hin zum >Auftrag-
geber- und Beratertyp«. Von Auszubildenden wird immer wieder
bestatigt, dass ihre Begeisterung und Lernmotivation dadurch
erheblich gesteigert worden ist. Sie haben nun bessere Méglichkeiten,
sich zu qualifizieren, Handlungen und Prozessablaufe zu erkennen,
komplexe Zusammenhange nachzuvollziehen und dadurch fachliche
und persénliche Kompetenzen zu erwerben.

Der Vorteil der Kooperation im Arbeitskreis »Ausbilder und Lehrer¢
liegt u. a. darin, dass ein Auftrag bzw. eine Lernsituation in Schule und
Betrieb erarbeitet wird und man sich auf dieselben fachlichen Inhalte
bezieht. Dies sichert die Abstimmung der Inhalte zwischen Schule

und Betrieb, macht das Lernen flir die Auszubildenden transparenter
und erhéht den Lernerfolg.«

Gerhard Bagrowski (Ausbilder, Deutsche Bahn AG)

»Der effektivste Weg, etwas zu lernen, ist immer noch Erfahrung. Nur

leider ist dieser Weg meist langwierig und manchmal auch schmerzhaft.

In unserem Arbeitskreis hat man die Gelegenheit, aus den Erfahrungen
der anderen Teilnehmer zu lernen. Meist sogar sehr schnell und ohne
Umwege. Mir ist dieses Netzwerk sehr wichtig, es setzt aber auch eine
aktive Teilnahme an den Arbeitskreistreffen voraus. Wir haben sogar
gemeinsam Fortbildungsseminare zu aktuellen Themen besucht und
ein Teamtraining absolviert.

Unser Ziel ist es, eine gute Ausbildung zu erméglichen. Dies wird durch
die Zusammenarbeit von Berufsschule und Ausbildungsbetrieben in
unserem Arbeitskreis erst richtig moglich.«

Stefan Richter (Ausbildungsleiter, Merck KGaA)
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Kooperationsgruppe Praxisauftrag »Belebtschlammverfahren«

|
MERCK
i

degussa

crealing essential

HSE Technik GmbH & Co. KG

INTER {@ SNACK

PeG

Pharmaceuticals

Merck KGaA, Ausbilder: Stefan Richter, Jorn Korf
Frankfurter Str. 250
64293 Darmstadt

Degussa Rohm GmbH, Ausbilder: Harald Decker, Tobias Ludtke
Kirschenallee
64293 Darmstadt

DOHLER GROUP, Ausbilder: Michael Przemyslowski
Riedstrasse 7-9
64295 Darmstadt

HSE Technik GmbH & Co KG, Ausbilder: Matthias Haas
Werner-von-Siemens-StrafBe 2
64319 Pfungstadt

Intersnack Knabber-Geback GmbH & Co.KG, Ausbilder: Ginther Thielicke
Werk Alsbach

Neue Bergstral3e 1

64665 Alsbach

Procter & Gamble Pharmaceuticals Germany GmbH,
Ausbilder: Hansjlrgen Liedtke

Dr.-Otto-Roehm-Str. 2-4

64331 Weiterstadt

Heinrich-Emanuel-Merck-Schule, Lehrer: Glnter Primm, Matthias Urban
AlsfelderstralBe 23
64289 Darmstadt

Kooperationsgruppe Praxisauftrag »Industrielle Steuerungsauftrage«

Deutsche Bahn AG, Ausbilder: Gerhard Bagrowski, Albert Ogonjak
DB Training

Ausbildungswerkstatt Darmstadt

Mainzer Str. 126

64293 Darmstadt

Heinrich-Emanuel-Merck-Schule,

Lehrer: Ralf Drage, Heinz Eisenhauer, Gerald Hubacek
AlsfelderstralBe 23

64289 Darmstadt



Seit Einflhrung der neuen Ausbildungsverordnungen und Rahmenlehrpléne

fir die Metall- und Elektroberufe steht im Mittelpunkt der Ausbildung nicht mehr

die Vermittlung von Einzelfertigkeiten, sondern die Entwicklung der Kompetenzen,
die fir die Bearbeitung kompletter Kundenauftrdge erforderlich sind.

Eine solche an den Arbeits- und Geschéftsprozessen orientierte Ausbildung erfordert
eine intensive Zusammenarbeit zwischen Schulen und Betrieben. Im Rahmen des
Metall- und Elektro-Qualifizierungsnetzwerkes (MEQ) sind zahlreiche
Kooperationsgruppen von Ausbildern und Lehrern entstanden, die in ihrer taglichen
Arbeit die gleichen Auszubildenden betreuen. Diese Gruppen bilden sich gemeinsam
fort und entwickeln gemeinsam Lernsituationen zur Umsetzung der neuen Lehr-

und Ausbildungspléane.

In der Broschiire werden zwei komplexe Praxisauftrage zum Ende des ersten

Ausbildungsjahres im Beruf »Elektroniker/-in fir Betriebstechnik« vorgestellt.

Beide Auftrage wurden von dem Arbeitskreis »Ausbilder und Lehrer« an der

Heinrich-Emanuel-Merck-Schule in Darmstadt konzipiert und umgesetzt.

Die Beispiele illustrieren, wie eine prozessorientierte Ausbildung in der Praxis

aussieht und wie die Zusammenarbeit zwischen Lehrern und Ausbildern gelingen

kann.
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