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Einleitung

Ein vielversprechender Ansatz zur effektiven beruflichen Integration sozial benachteiligter
Jugendlicher besteht im arbeitsprozessorientierten Lernen; dabei lassen sich, bei addquater
Unterstiitzung, holistische berufliche Kompetenzen erwerben. Daher ist das Ziel dieses
Dokumentes, methodologischen Empfehlungen vorzulegen, wie berufspraktisches Lernen
analysiert werden kann, um Entscheidungen tiber spezifische Aktivitatsfelder zu treffen, die
die berufliche Integration sozial benachteiligter Jugendlicher erméglichen.

Dazu wird die Methode der Experten-Facharbeiter-Workshops zur Ermittlung der
berufsrelevanten Aktivitatsfelder, ein Kriterienkatalog zur Auswahl von Lernstationen zur
Integration sozial benachteiligter Jugendlicher und die Methode der Lernstationsanalyse, zur
Auswahl, Reihung und Gestaltung der Lernorte in Abhidngigkeit der Potentiale und
Notwendigkeiten der Arbeitsprozesse, vorgestellt. Diese methodologischen Ansétze wurden
in den Sektoren Floristik, Schweiflen, Fluggeritmechanik und Drucken angewandt und
lieferten Beschreibungen, die erst die Entwicklung von propadeutischen berufsbildenden
Curricula ermdoglichen.

Dieser Bericht besteht aus 2 Teilen:

I: Kurzfassungen der Manuale zu Experten-Facharbeiter-Workshops, zur ldentifikation
von zur Integration sozial benachteiligter Jugendlicher geeigneter Aktivititsfelder und zur
Lernstationsanalyse®.

IlI: Exemplarische Beschreibungen von Aktivititsfeldern und Lernstationen in den
ausgewdhlten Sektoren (Floristik, Schweien, Fluggerdtmechanik, Drucken).

Dieser Bericht wendet sich an diejenigen Kollegen, die in die Entwicklung von

berufsbildungspropddeutischen MaBnahmen zur Integration sozial benachteiligter
Jugendlicher involviert sind.

! Die kompletten Versionen der Manuale sind auf der Projekt-Homepage www.sodaprent.eu verfiigbar
(nur auf Englisch).
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I: SKizze der Manuale

1 Experten-Facharbeiter-Workshops

Skizze der Methode der , Experten-Facharbeiter-Workshops’

Mindestanforderungen
1 (besser 2) Moderatoren
6 bis 10 Teilnehmer
Raum mit Beamer und Metaplan-Tafeln
3-4 Stunden

Gegenstand der ,Experten-Facharbeiter-Workshops’ ist die Beschreibung von Berufen durch
Aktivitdtsfelder. Die Entwicklung der Experten—Facharbeiter—Workshops erfolgte in
Anlehnung an das Verfahren »Designing a Curriculum« (DACUM). Mit diesem in den USA
und Kanada in den 80er und 90er Jahren entwickelten Verfahren konnen Arbeitstatigkeiten in
der Form von »Units', d.h. von titigkeitsbezogenen Arbeitsaufgaben (Aktivititsfelder)
ermittelt werden. Das DACUM-Verfahren basiert auf drei Grundannahmen:

— Experten—Facharbeiter konnen ihren Beruf bzw. ihre Arbeit besser beschreiben als
aullenstehende Beobachter.

— Mit der Definition der Tétigkeiten, die ein Experten—Arbeiter ausfiihrt, kann ein Beruf
effektiv beschrieben werden.

— Alle Tatigkeiten erfordern ein gewisses Mall an Wissen, Fertigkeiten, Methoden und
Einstellungen, um korrekt ausgefiihrt zu werden.

Durch Berufliche Kernarbeitsaufgaben oder Aktivititsfelder wird eine von einem
Beschiftigten zu erbringende spezifische Leistung ergebnisbezogen beschrieben. Sie bezieht
sich auf einen Arbeitszusammenhang. Die Strukturierung und Organisation der beruflichen
Arbeit nach Aktivititsfeldern begriindet das Konzept der sinnvermittelnden Arbeit.
Aktivitétsfelder lassen sich unterteilen in Teilaufgaben und diese in Arbeitshandlungen bzw.
Tétigkeiten. Fiir die Berufsentwicklung ist die Analyse von Teilaufgaben nur dann
erforderlich, wenn ein Aktivititsfeld detaillierter beschrieben werden soll. Sinn und Zweck
einer Teilaufgabe erschlieft sich fiir den Beschiftigten aus dem iibergeordneten Aktivitétsfeld
und nicht aus der Teilaufgabe selbst. Die Beschreibung von (nur) Teilaufgaben und
Tétigkeitsbeschreibungen selbst kann nicht als sinnvoll betrachtet werden.

Ziele der , Experten—Facharbeiter—Workshops’

Mit dem Konzept der Experten—Facharbeiter—Workshops werden grundlegend zwei Ziele
verfolgt:

— Die Beschreibung der aktuellen Facharbeit in Form von Kernaktivititsfeldern, die einem
Beruf oder einem Berufsfeld zugeordnet werden kdnnen, und

— —von besonderer Bedeutung fiir das APPRENTSOD-Projekt — ihre Unterscheidung nach
Schwierigkeitsgraden in Bezug auf den Verlauf der Ausbildung bzw. des Trainings.
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Die konkrete Facharbeit bildet den Bezugspunkt fiir die Bestimmung der Ziele und Inhalte der
Ausbildung. Gelingt die Beschreibung der Facharbeit anhand von Aktivitdtsfeldern, ist
zugleich das Leitziel der beruflichen Ausbildung bestimmt, ndmlich die selbstindige
Ausfiihrung der beschriebenen Aufgaben.

Die Untersuchung der Facharbeit und deren Beschreibung anhand von Aktivitdtsfeldern
missen folgende Kriterien beriicksichtigen:

—Die Aktivititsfelder miissen den iibergeordneten Zusammenhang des beruflichen
Arbeitsprozesses beinhalten.

—Die Aktivitdtsfelder miissen auf ein eigenstindiges Berufsbild bzw. Berufsprofil
verweisen.

— FEin Aktivititsfeld beschreibt immer eine vollstindige Arbeitshandlung, die den
Zusammenhang zwischen Planen, Ausfithren und Bewerten betont.

— Die Formulierung der Aktivitéitsfelder bezieht ebenfalls die Inhalte und Methoden der
Facharbeit mit ein.

—Bei der Arbeit innerhalb eines Aktivititsfelds sind der Sinn, die Funktion und die
Bedeutung im Kontext des iibergeordneten betrieblichen Geschiftsprozesses erkennbar.

Die Auswahl der Teilnehmer an den Experten—Facharbeiter—Workshops begriindet sich im
Wesentlichen aus dem Ziel, die konkrete Facharbeit abzubilden. Die derzeitige Aufgabe und
der aktuelle Arbeitsplatz der Teilnehmer sind daher als Auswahlkriterien bestimmend, d. h.
die Experten der Facharbeit, die zu den Workshops eingeladen werden, miissen die Aufgaben
des untersuchten Berufes in einem wesentlichen Umfang ausfiihren. Dabei ist eine
berufsbezogene Ausbildung nicht zwingend erforderlich, in den meisten Féllen jedoch von
groBem Vorteil.

AuBerdem miissen die Teilnehmer bereit sein, ihr Wissen iiber die Gegenstinde, Werkzeuge,
Methoden und Organisation der Facharbeit sowie iiber die Ausbildung zu beschreiben und
auszudriicken. Dies setzt natiirlich eine freiwillige Teilnahme an den Workshops voraus.
Individueller beruflicher Werdegang

Wihrend die Vorstellungsrunde in erster Linie dem gegenseitigen kennen lernen dienen soll,
wird bei der Erhebung des individuellen beruflichen Werdegangs das Ausgangsmaterial fiir
den weiteren Verlauf des Experten—Facharbeiter—\Workshops gewonnen.

Insbesondere miissen die folgenden zwei Begriffe den Teilnehmern allgemein verstdndlich
erklart werden: »Aktivitdtsfelder* und »Stationen der beruflichen Entwicklung®.

Definition: Aktivitatsfeld

Aktivititsfelder beschreiben die konkrete Facharbeit anhand von sinnvermittelnden
Arbeitszusammenhingen und charakteristischen Auftragen, die fiir den Beruf typisch sind und
vollstidndige berufliche Handlungen umfassen.

Definition: Stationen der beruflichen Entwicklung

Stationen der beruflichen Entwicklung sind Arbeitspldtze, Werkstitten und andere konkrete
betriebliche Arbeitsbereiche, die die Experten der Facharbeit in ihrem beruflichen Werdegang
durchlaufen und gepragt haben.
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Im Laufe des Workshops werden die Aktivititsfelder schrittweise aus den konkreten
betriebsspezifischen Zusammenhéngen gelost und verallgemeinert. Bei der Beschreibung des
individuellen beruflichen Werdegangs sind die Aktivititsfelder sehr stark an die personlichen
Erfahrungen und den jeweiligen betrieblichen Kontext der Teilnehmer gebunden.

Der Arbeitsschritt »Individueller beruflicher Werdegang® beinhaltet die Nennung der
wichtigsten Stationen der beruflichen Entwicklung von der Ausbildung bis zum Experten der
Facharbeit. Um eine zu feine Untergliederung des Werdegangs zu vermeiden, wird die
Anzahl der beschriebenen Stationen auf maximal fiinf Beispiele begrenzt. Teilnehmer, deren
berufliche Entwicklung aus mehr als fiinf Stationen besteht, miissen mehrere Stationen
zusammenfassen oder eine Auswahl der bedeutenden Stationen treffen. Jeder der genannten
Stationen der beruflichen Entwicklung sollen die Facharbeiter drei bis vier Aktivitdtsfelder
aus ihrer Berufspraxis zuordnen, die sie dort wahrgenommen haben.

Arbeitsschritt 1: Individueller beruflicher Werdegang

> Nennen Sie bitte die wichtigsten Stationen (maximal fiinf) Threr beruflichen
Entwicklung zum »Experten der Facharbeit*.

> Geben Sie bitte fiir jede berufliche Station drei bis vier typische Aufgabenbeispiele aus
Ihrer Berufspraxis an, die Sie dort ausgefiihrt haben.

> Notieren Sie bitte die beruflichen Stationen und die Aufgabenbeispiele auf der
vorbereiteten Overheadfolie fiir die Prisentation der Ergebnisse.

> Wir bitten Sie, nach 15 — 20 Minuten ihren beruflichen Werdegang im Plenum
vorzustellen.

Abbildung 1 : Individueller beruflicher Werdegang

Sammlung der Aktivitdtsfelder

Um einen Beruf anhand der konkreten Facharbeit zu beschreiben, die ein Berufsinhaber
beherrschen sollte, wird eine Sammlung der wichtigsten, einen Beruf prdgenden
Aktivititsfelder bendtigt. Ausgehend von den individuellen herausfordernden Aktivitdtsfelder,
die im Zusammenhang mit den beruflichen Werdegidngen der Teilnehmer erldutert worden
sind, sollen in einem weiteren Schritt die Kernaktivititsfelder des untersuchten Berufes
identifiziert und beschrieben werden.

Arbeitsmethode: Fiir die Sammlung der Aktivititsfelder werden arbeitsfihige Kleingruppen
bzw. Teams mit drei bis vier Teilnehmern gebildet. Jedem Team wird ein Buchstabe (A, B,
C,...) zur Identifikation zugeordnet. Nach der Teambildung erldutern die Moderatoren den
Arbeitsschritt fiir die Sammlung der Aktivititsfelder. Das Beispiel eines vollstindig
beschriebenen Aktivitdtsfeldes einschlieBlich des Titels kann zur Veranschaulichung
verwendet werden.

Jedem Team wird ein Arbeitsblatt, Metaplankarten und Stifte zur Verfigung gestellt.
Folgende Hinweise miissen die Moderatoren bei der Aufgabenstellung beachten:

— Jedes Aktivitétsfeld erhélt einen Titel, der aus einem vollstindigen Satz besteht, sowie aus
einer fortlaufenden Nummerierung, die den Kennungsbuchstaben des Teams mit
beinhaltet, z. B. A1, A2, .., Al4.

—Um den Teilnehmern eine Vorstellung von der notwendigen Abstraktion bei der
Formulierung der Aktivititsfelder zu geben, wird deren Anzahl auf zehn bis zwanzig
begrenzt.
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— Die Beschreibungen der Aktivitdtsfelder sollen so ausfiihrlich sein, dass ein umfassender
Eindruck von der beruflichen Praxis der Teilnehmer entsteht.

—Die ausfiihrliche Beschreibung eines Aktivititsfeldes beinhaltet Angaben zu den
benotigten Werkzeugen, den verwendeten Methoden und den gestellten Anforderungen an
die Facharbeit.

—1In die vorbereiteten Arbeitsblédtter werden Titel und Beschreibung der Aktivitédtsfelder
eingetragen. Die Arbeitsblétter werden anschlieBend fiir alle Teilnehmer kopiert.

— Die Titel der Aktivititsfelder und die entsprechenden Nummerierungen sollen zusétzlich
fiir die Prisentation an den Stellwénden auf Metaplankarten geschrieben werden.

— Zur zeitlichen Orientierung wird die Bearbeitung auf 60 Minuten begrenzt. Um die
Zeitvorgabe nicht zu iiberschreiten, wird empfohlen, zunédchst die Beschreibung der
Aktivitdtsfelder auf Stichworte zu beschranken.

Wiéhrend die Teams den Arbeitsschritt ausfiihren, liberpriifen die Moderatoren, ob die
Aufgabenstellung verstanden wurde und ob es Nachfragen gibt. Eventuell konnen sie die
Diskussionen in den einzelnen Teams verfolgen und auftretende Probleme oder besonders
interessante Diskussionsbeitrige protokollieren. AuBlerdem sollten die Moderatoren den
Zeitrahmen kontrollieren. Sollte die Bearbeitungszeit fiir einzelne Teams zu kurz sein, sollten
diese Teams den Schwerpunkt auf die Erstellung einer vollstindigen Liste der Titel der
Aktivitatsfelder legen und die Beschreibung der Aktivititsfelder nur als Stichworte ausfiihren.

Danach werden die Ergebnisse der Gruppenarbeit priasentiert und diskutiert, bei diesem
Schritt des Experten—Facharbeiter-Workshops soll eine gemeinsame Liste der
charakteristischen Aktivitdtsfelder erstellt werden. Als charakteristische Aktivititsfelder
werden solche bezeichnet, die verallgemeinert worden sind, so dass sie die Facharbeit
unabhingig von einem konkreten betrieblichen Kontext oder einer bestimmten Person
beschreiben.

Die Cluster von #hnlichen Aktivititsfeldern erhalten eine gemeinsame Uberschrift bzw. einen
gemeinsamen Titel. Wenn von den Teilnehmern keine gemeinsame Uberschrift gefunden
wird, konnen die Moderatoren einen zusammenfassenden Titel vorschlagen bzw. bei der
Formulierung eines Titels mitwirken. Die Uberschriften bezeichnen schlieBlich die
charakteristischen Aktivititsfelder. Sie werden ebenfalls auf Metaplankarten geschrieben und
fortlaufend nummeriert.

Die Ubertragung der Teamergebnisse in eine gemeinsame Liste von charakteristischen
Aktivititsfeldern sowie die Formulierung von entsprechenden Uberschriften stellt ein
wichtiges Zwischenergebnis des Workshops dar, daher muss fiir die Prisentation der
Aktivitdtsfelder geniigend Zeit eingerdumt werden.

Analyse der Aktivitdtsfelder

Der Workshop sollte dazu genutzt werde, einen ersten Eindruck tiber die Aktivitatsfelder zu
gewinnen, die sich eventuell zur beruflichen Integration sozial benachteiligter Jugendlicher
nutzen lassen. Dazu sollen die zuvor identifizierten charakteristischen Aktivititsfelder
hinsichtlich ihrer Anforderungen an die Ausbildung aus der Perspektive der Facharbeit von
den Teilnehmern analysiert werden. Gegenstand dieses Arbeitsschrittes ist die
Unterscheidung (nach Schwierigkeitsgraden wie niedrig, mittel, hoch, sehr hoch).
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Unterstiitzung: Erlduterung zur Einordnung der Aktivititsfelder nach
Schwierigkeitsgraden

,Sie haben den Weg vom Anfanger zum Experten in Threm Beruf erfolgreich bewiltigt. Sie
haben die Schwierigkeiten und Hindernisse auf diesem Weg erfolgreich iiberwunden und
wissen, worauf es dabei ankommt. Um Lernende besser auf diesen Weg vorbereiten zu
kénnen, mochten wir Sie bitten, die zuvor identifizierten Aktivitdtsfelder nach Schwierigkeit
zu gliedern.*

Wir empfehlen, dass die Moderatoren eine Pinnwand fiir jedes Schwierigkeitsniveau
vorbereiten. Die Erkldrung fiir den geringsten Schwierigkeitsgrad kann beispielsweise lauten:
»Dieses Aktivititsfeld kann schon von einem beruflichen Anfanger bewéltigt werden und gibt
zugleich einen Uberblick iiber den Beruf«. Wenn die Teilnehmer nachfragen, was der
Gegenstand oder der Sinn dieses Arbeitsschrittes seinen, bietet sich folgende Erklarung an:

Die Teilnehmer konnten sehr unterschiedliche Vorstellungen iiber den Schwierigkeitsgrad
eines Aktivititsfeldes haben. Zum Uberzeugen der Teilnehmer, dass eine solche Zuordnung
moglich ist, béte es sich an, ein gutes Beispiel vorzubereiten. Das Beispiel sollte deutlich
mach konnen, dass ein oberflichlich einfaches Aktivititsfeld ggf. sehr anspruchsvolle
Teilaufgaben beinhaltet, die den Experten ob ihrer Alltdglichkeit jedoch simpel erscheinen
bzw. vice versa.

Das Gesamtergebnis soll von den Teilnehmern beurteilt werden. Stimmen die Zuordnungen
grundsdtzlich oder gibt es noch grundlegende Zweifel? Die Moderatoren konnen zur
Anregung der Diskussion Alternativen vorschlagen. Bei einer ungleichmifligen Verteilung
der Aktivititsfelder zu einzelnen Schwierigkeitsgraden sollten die Moderatoren die
Teilnehmer fragen, wie Beschreibungen der Aktivitdtsfelder verdndert werden miissten, damit
sie beispielsweise bereits von einen Anfanger ausgefiihrt werden kénnen. Die Anordnung der
Schwierigkeitsgrade wird von den Moderatoren protokolliert.

Abschluss

Zum Abschluss bitten die Moderatoren die Teilnehmer um eine Riickmeldung zum Verlauf
und zu den Inhalten des Experten—Facharbeiter—Workshops, beispielsweise ob grundlegende
Fragestellungen der Facharbeit unberiicksichtigt geblieben sind. Auch sollte versucht werden,
von den Teilnehmern eine Einschitzung der Ergebnisse des Workshops zu erhalten. Als
methodische Variante zum Gruppengesprach kann diese Riickmeldung auch als Blitzlicht
oder Punkt—Abfrage gemafl der Moderationsmethode gestaltet werden.

Die Moderatoren sollten ebenfalls die Ergebnisse des Workshops aus ihrer Sicht
zusammenfassen und einen Ausblick auf deren Auswertung geben. Hierzu zéhlt vor allem der
Entwurf einer ausfiihrlichen Beschreibung der identifizierten charakteristischen
Aktivititsfelder auf der Basis der Ergebnisse des durchgefiihrten Workshops.

Nach dem Workshop sollten die Ergebnisse zusammengestellt werden, die Beschreibung
eines typischen Aktivitdtsfeldes sollte etwa die Lange einer Seite haben, die Informationen zu
den relevanten Kategorien beinhalten und eine Einschédtzung liber den Schwierigkeitsgrad
liefern. Charakteristischerweise kann ein Beruf durch 8-16 Aktivititsfelder beschrieben
werden.
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2. Vorgeschlagener Ranmen der Kriterien fiir die Auswahl von
Lernstationen zur beruflichen Integration von sozial
benachteiligten Jugendlichen

Die Analyse und die Auswahl der Lernstationen fiir die berufliche Eingliederung basiert auf
den folgenden Grundkonzepten:

. Aktivititsfeld: Gruppen von dhnlichen ganzheitlichen Arbeitsabliufen, die einen
wesentlichen Bestandteil der Arbeit, welche reprisentativ fiir die konkrete Tatigkeit sind,
abdecken, mit dem Ziel durch die Anwendung typischer technologischer und
organisatorischer Ansétze und Techniken Teil- oder Zwischenergebnisse zu produzieren oder
zu liefern.

. Lernstation: Beispielhafter Arbeitsprozess fiir ein gewéhltes Aktivitétsfeld.
. Aufgabe — Grund- und integrierter Bestandteil des Arbeitsprozesses.

Die Kriterien fiir die Auswahl der Lernstationen fiir die berufliche Integration von sozial
benachteiligten Jugendlichen werden abgeleitet aus den Arbeitsprozessfaktoren, welche
entscheidend sind fiir die Entwicklung von Fertigkeiten und der Beschiftigungsfahigkeit der
Akteure. Die Faktoren beinhalten die Merkmale der Lernstationen, wie Komplexitat, Grad der
Verantwortung oder das erforderliche Niveau an Kenntnissen und Fertigkeiten. Zu diesen
Faktoren gehoren auch Merkmale der Zielgruppe (benachteiligte Lernende, Auszubildende),
die ihre Moglichkeiten des Kompetenzerwerbs definieren, sowie ihre Motivation und
Einstellung zu Arbeit und Ausbildung, ihre soziale Integration und Bereitschaft, an
kooperativen Netzwerken und Teams teilzunehmen. Bezugnehmend auf diese Faktoren
werden Kriterien fiir die Auswahl von Lernstationen, die am besten geeignet sind fiir die
Gestaltung der beruflichen Eingliederung und propéddeutischer MafBnahmen, abgeleitet.
Entscheidungen sollten in kleinen Teams, bestehend aus einem Facharbeiter und einem
Lehrer bzw. Sozialpadagogen, vorgenommen werden.

Fir jedes Kriterium gibt es umrissene Indikatoren, die zur Definition der Eignung von
Lernstationen verwendet werden (siehe Tabelle unten).

. Kurzdarstellungen des Arbeitsprozesses, die wichtig sind fiir die
Entwicklung von Kompetenzen und der Beschiiftigungsfihigkeit der
Ausfiihrenden.

Komplexitit der Arbeitsaufgaben und Ziele

Grad der Verantwortung

. Merkmale der Zielgruppe, die ihre Moglichkeiten Kompetenzen zu
erwerben, definieren:

Niedriges Niveau und Mangel an Allgemeinwissen sowie grundlegenden kognitiven
Fahigkeiten, welche die Moglichkeiten dieser Personen weitestgehend begrenzen,
Arbeitsaufgaben auszufiihren, die theoretisches Wissen erfordern.

Ermangelung spezifischer beruflicher (technischer) Kenntnisse und Fahigkeiten in den
Berufsfeldern.

Schwache Arbeitsethik mit schlechter oder fehlender praktischer Berufserfahrung.

Wenig oder fehlendes Verstindnis der Arbeitsmarkt- und Beschéftigungsmechanismen.

Geringe Motivation zu Beschiftigung und Integration in den Arbeitsmarkt.
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Keine oder mangelnde Motivation zum Lernen und zur Entwicklung von beruflichen und
allgemeinen Fahigkeiten.

Mangel an Vertrauen in die personlichen Fahigkeiten und die eigene Lernfdahigkeit um auf
dem Arbeitsmarkt konkurrenzfahig zu sein.

Wenig oder keine Erfahrungen mit der Teilnahme an und der Zusammenarbeit in den
organisierten Berufsgruppen.

Wie kann man diese Kriterien und Indikatoren bei der Auswahl der Lernstationen fiir die
berufliche Integration von sozial benachteiligten Jugendlichen bewerten? Wir empfehlen
folgende VVorgehensweise:
. Bewertung der Lernstationen unter Bezugnahme auf die Indikatoren, welche in
Verbindung stehen mit der Komplexitét der Arbeit, Verantwortung und Anwendung
der Kenntnisse und Fahigkeiten zur Ausfiihrung der Arbeitsaufgaben. In dieser Phase
wird beurteilt, ob die Indikatoren der folgenden Liste an der jeweiligen Lernstation
vorhanden / teilweise vorhanden oder nicht vorhanden sind.

Titel der Lernstation:

Indikatoren fiir die Auswahl

Die elementaren Arbeitsaufgaben bilden mindestens 75 Prozent aller Arbeitsaufgaben der
Lernstation.

Arbeitsaufgaben sehen einen konkreten (wenngleich zusétzlichen) Beitrag der
Auszubildenden zum Produktionsprozess vor.

Die Durchfiihrung von Arbeitsaufgaben umfasst elementare operative Entscheidungsfindung
an den Arbeitspldtzen.

Die Durchfiihrung der Arbeitsaufgaben ldsst Auszubildende teilhaben am Erwerb von
Wissen durch ihre Unterstiitzung der Facharbeiter, Beobachtung und Kommunikation.

Max. Dauer der Einweisung, die ausreicht, um die Arbeit in der Lernstation zu beginnen, ist
4 Stunden.

Nach 1-2 Wochen Arbeit in der Lernstation hat der/die Auszubildende Kenntnisse und
Fahigkeiten erworben, die es ihm / ihr ermdglichen, an komplexeren Arbeitsaufgaben zu
arbeiten.

Die Arbeitsorganisation in der Lernstation erlaubt es "sitting by Nelly"-Training
anzuwenden und Orientierung zu bieten.

Die Bewertung der Lernstationen mit Hilfe dieses Formulars wird durchgefiihrt von
Arbeitsprozessexperten. Dort kann die Interview- oder die Expertengruppenmethode
angewendet werden. Es werden nur die Lernstationen fiir die nichste Stufe ausgewdhlt, die
alle oder die meisten Indikatoren erfiillen.

. Bewertung der Lernstationen beziiglich der Indikatoren fiir die Entwicklung
der Arbeits- und Berufsethik, Kommunikation bei der Arbeit, Motivation und
Beschiftigung. In diesem Stadium werden die Lernstationen ausgewdhlt durch
Beurteilung, ob die Indikatoren der folgenden Liste vorhanden / teilweise vorhanden
oder nicht vorhanden sind:
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Titel der Lernstation:

Indikatoren fiir die Auswahl

Die Durchfiihrung der Aufgaben und Tatigkeiten der Lernstationen erfordert die Anwendung
allgemeiner arbeitsethischer Normen. Es kann auch die Anwendung einiger elementarer
Normen der Berufsethik (z.B. im Umgang mit Kunden) erfordern.

Die Situationen, welche die Anwendung elementarer Arbeits- oder Berufsethik erfordern,
sind nicht mehrdeutig und herausfordernd.

Der Auszubildende wird eingefiihrt in die Verfahren und Anforderungen der Beschiftigung
und des Arbeitsvertrages.

Die Arbeit in der Lernstation involviert Auszubildende in die Kommunikation mit den
Fachkriften verschiedener Qualifikationsstufen und besetzter Positionen.

Die Durchfiihrung der Lernstationsaufgaben durch den Auszubildenden kann durch
Fachkrifte unterstiitzt und geleitet werden.

Zu den Lernstationsaufgaben gehdren solche, in denen die Auszubildenden unabhéngige
Entscheidungen iiber die Arbeitsplatzebene treffen miissen.

Die Lernstation beinhaltet sowohl individuell als auch kollektiv ausgefiihrte Aufgaben.

Komplexere Aufgaben in der Lernstation werden (konnen) gemeinsam durchgefiihrt werden.

Die Lernstationen, die nach der Auswahl in diesem Stadium keine oder nur sehr wenige
fehlende Indikatoren aufweisen, eignen sich fiir die berufliche Integration von sozial
benachteiligten Jugendlichen. Wenn in diesem Stadium der Priifung einige Indikatoren
bewerteter Lernstation fehlen, so miissen die Experten diese Stationen diskutieren und
entscheiden, inwieweit die fehlenden Indikatoren der Lernstation wichtig sind flir die
berufliche Integration von sozial benachteiligten Jugendlichen und ob eine solche
Lernstationen fiir Stufe 3 ausgewéhlt werden konnte.
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3. Lernstationsanalyse -

ein Instrument der Verkniipfung von beruflichen
Aktivititsfeldern und berufsbildungspropideutischen
Mafinahmen

Einleitung

Diese Zusammenfassung des Manuals ‘Lernstationsanalyse - ein Instrument der Verkniipfung
von beruflichen Aktivitdtsfeldern und berufsbildungspropddeutischen Mafsnahmen’ ist eine
adaptierte und gekiirzte Version eines gemeinsam mit Airbus in den Projekten ‘Move Pro
Europe’ und ‘AERONET’ im Luftfahrtsektor erarbeiteten Manuals. Insbesondere die Form
der Dokumentation wurde mit Bezug auf die spezifischen Ziele des Projektes
‘APPRENTSOD’ angepasst. Die hier vorgeschlagenen Methoden sollten an ausgesuchten
Arbeitspldtzen angewandt werden, an denen die Aktivititsfelder, die von den Experten als
geeignet zur Integration sozial Benachteiligter Jugendlicher angesehen werden, bearbeitet
werden (vgl. Manual 1).

Das Verfahren »LSA« (LSA=Lernstationsanalyse) wurde entwickelt, um die Ausbildung am
Lernort Betrieb geschéfts— und arbeitsprozessndher gestalten zu konnen. Im Wesentlichen
besteht es darin, die betriebsbedeutsamen Arbeitsplitze in ihrem Anforderungscharakter und
ihren Lernchancen zu ermitteln, um sie optimal in der betrieblichen Ausbildung nutzen zu
konnen. Das Ziel jeder guten Ausbildung, auf die Qualifikationsanforderungen moderner
Facharbeit vorzubereiten, wird greifbar, wenn diese Ausbildung an Arbeitspldtzen dieser Art
geschieht.

Das Ergebnis einer LSA soll also nicht nur im Allgemeinen eine Orientierung am
Arbeitsprozess der Ausbildung bewirken, sondern auch den Entwicklungsprozess der
Auszubildenden fordern.

Ablauf des Verfahrens

Bereits die Bezeichnung des Instrumentes LSA verdeutlicht, worauf die Analysen
hinaus wollen. »Lernstationen« entstehen dort, wo fiir den Betrieb bedeutsame und fiir den
Ausbildungsberuf zentrale Arbeiten geleistet werden. LSA finden also an Arbeitsplétzen statt,
deren Kernaufgaben sich einem Aktivitétsfeld zuordnen lassen. Diese Felder beschreiben die
Facharbeit anhand von sinnvermittelnden Arbeitszusammenhingen und charakteristischen
Auftrdgen, die fiir den Beruf typisch sind und die eine vollstandige Handlung umfassen. Mit
dieser Definition konnen Aktivitdtsfelder wie folgt abgegrenzt und préizisiert werden:

Es werden keine einzelnen Tétigkeiten oder Verrichtungen analysiert, wie beispielsweise das
Bohren und Senken oder das Arbeiten nach Bauunterlagen, sondern Aufgaben im Sinne einer
vollstandigen Handlung, die einer in Auftrag und Ziel definierten Verlaufsstruktur folgen.
Eine allgemeine Verlaufsstruktur eines Aktivititsfeldes beinhaltet die Bestimmung der
konkreten Aufgabe, deren Planung und Durchfiihrung sowie die Kontrolle und Bewertung des
Arbeitsergebnisses. Das Konstrukt der Lernstationsanalysen beriicksichtigt folgende
Kriterien:
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— Die Lernstationsanalysen miissen den iibergeordneten Zusammenhang des beruflichen
Arbeitsprozesses beinhalten und auf ein eigenstindiges Berufsbild verweisen.

— Eine Lernstationsanalyse beschreibt immer einen Arbeitszusammenhang und eine
vollstdndige Arbeitshandlung, die den Zusammenhang zwischen Planen, Ausfiihren und
Bewerten betont.

— Die Formulierung der Dokumentationen bezieht ebenfalls die Inhalte und Formen der
Facharbeit mit ein.

—Die Analyse beinhaltet den Sinn, die Funktion und die Bedeutung des konkreten
Arbeitsprozesses im Kontext des libergeordneten betrieblichen Geschiftsprozesses.

— Besondere Beachtung findet das Gestaltungspotenzial, das der Facharbeiter oder die
Facharbeiterin nutzen kann.

Die Analyse der den Aktivitdtsfeldern zugeordneten Lernstationen gliedert sich in folgende
drei Phasen:

— Vorbereitung der Untersuchung,
— Durchfiihrung der Untersuchung,

— Auswertung und Dokumentation der Untersuchung (fiir eine Nutzung der Ergebnisse in der
Ausbildungsplanung).

Lernstationsanalyse — der Ansatz
Vorbereitung der Lernstationsanalyse

Obwohl fiir jede Arbeitsanalyse auf identifizierte Aktivititsfelder (AF) eines Berufes
zuriickgegriffen werden kann, empfiehlt sich folgende praktische Schrittfolge: Anhand der
zuvor genannten Bedingungen, die Aktivititsfelder von Tétigkeiten und Verrichtungen
abgrenzen, gilt es zu priifen, ob eine fiir die Untersuchung ausgewéhlte Arbeitsaufgabe diesen
Anforderungen entspricht. Das Vorhaben, arbeitsprozessorientiertes Lernen von sozial
benachteiligten Jugendlichen in einem entwicklungs- und arbeitsprozessgeméfien Ablauf zu
planen, erfordert zahlreiche einzelne Analysen, die mit den Fach— und Fertigungsbereichen
abgestimmt werden sollten, damit schon hier eine Unterstiitzung moglich wird.

Auswahl der Lernstationen

Nachdem ein Aktivititsfeld als geeignet fiir propddeutische Mallnahmen identifiziert wurde,
gilt es betriebliche Arbeitsplitze als (mogliche) Lernstationen in einem Unternehmen bzw.
einer Abteilung auszuwaihlen, an denen qualifizierte Fachkriafte Anforderungen bewiltigen,
die reprasentativ fiir das Aktivititsfeld sind. Federfithrend fiir die Auswahl der Arbeitsplétze
sind betriebliche Vertreter im Untersuchungsteam, da sie detaillierte Einsichten in die
Geschifts— und Arbeitsprozesse haben und die organisatorischen Voraussetzungen der
Untersuchung »vor Ort« sicherstellen konnen.

Aktivitatsfelder werden in der Regel in der Praxis nicht trennscharf isoliert voneinander
vorgefunden. An vielen Arbeitsplitzen und damit auch Lernstationen oder
Aufgabenbereichen werden Arbeitsaufgaben mehrerer Aktivititsfelder bewiltigt, die oftmals
eng miteinander verkniipft sind. Fiir die Analyse ist es ratsam, Arbeitspldtze bzw.
Aufgabenbereiche mit der »Kernausprdagung« eines Aktivitditsfeldes auszuwdhlen. Obgleich
grundsdtzlich bei der Analyse nur ein einzelnes Aktivitdtsfeld im Fokus steht, miissen
natiirlich auch die Schnittstellen zu anderen Feldern beachtet werden. Eine zu weit gefasste
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gleichzeitige Untersuchung mehrerer Felder kann den Blick fiir das Wesentliche
cinschrinken. Bedingt die Organisation der Facharbeit, z.B. beim Befunden
(Funktionspriifungen, Demontage, Storungsanalyse), dass mehrere Aktivititsfelder in ihrem
Kern beteiligt sind, bedarf es ggf. einer mehrmaligen Analyse unter einem jeweils anderen
Blickwinkel.

Ein nicht zu vernachldssigender Einflussfaktor fiir die Auswahl von Arbeitspldtzen in
Abteilungen und Unternehmen ist die Bereitschaft der dort tdtigen Fachkrifte, an einer
Analyse ihrer Arbeit mitzuwirken. Hier gilt es besonders deutlich zu machen, dass es nicht
um Analysen zur Vorbereitung von Rationalisierungsmafinahmen oder personellen
Umstrukturierungen geht.

Untersuchungsteam

» Zur Vorbereitung gehort auch die Auswahl der Teilnehmer der Untersuchung. Aus
Griinden einer effizienten, zielgerichteten Durchfiihrung einer LSA empfiehlt sich eine
Gruppe von zwei Personen, der ein Experten—Facharbeiter und ein Forscher angehoren
sollten. Folgende vier Funktionen sind innerhalb der Untersuchung von der Gruppe
wahrzunehmen:

* —Gesprichsfiihrung (Interview);

« —Anfertigung eines Protokolls (Stichworte);
« —Anfertigung von Fotos und Skizzen;
« —Organisation und Mitnahme von Arbeitsmaterial (z. B. Zeichnungen).

Analyseleitfaden

Sowohl fiir bereits eingespielte Untersuchungsteams wie auch fiir jene
Personengruppen, die punktuell fiir eine Analyse zusammengestellt werden, ist es
wichtig, sich im Vorfeld der Untersuchung eingehend mit dem untersuchungsleitenden
Analyseleitfaden auseinander zu setzen:

— In welche Geschdfts— und Arbeitsprozesse ist das Aktivitétsfeld eingebunden?

— An welchem Arbeitsplatz werden die Arbeiten des Feldes erledigt?

— An welchen Gegenstdnden wird bei der konkreten Arbeit gearbeitet?

— Welche Werkzeuge, Methoden und Organisationsformen kommen zur Anwendung?
— Welche Anforderungen an die Facharbeit miissen dabei erfiillt werden?

— Welche Schnittstellen zu anderen Aktivitatsfeldern sind vorhanden?

—Welche Erfahrungen gibt es mit der Ausbildung an diesem Arbeitsplatz?

Aufgrund dieser Basisfragen sind Analysekategorien entwickelt worden, die durch
einen Leitfragenkatalog ndher erschlossen werden konnen.

Analyse- Leitfragen
kategorie
Gesch ﬁ B —  In welche Geschéfts— und Arbeitsprozesse ist das Aktivitétsfeld eingebunden?
escnajis —  Welche Produkte werden hergestellt?
und - Woher kommen Vorprodukte?
Arbeitsprozess —  Wie werden Auftrage angenommen?
—  Wo werden die erstellten Produkte weiterverarbeitet?
—  Wie werden bearbeitete Auftrage libergeben?
— Wer ist Auftraggeber oder Abnehmer fiir die Dienstleistung?
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Arbeitsplatz

— Wo befindet sich der untersuchte Arbeitsplatz?

— Welche Beleuchtungsverhéltnisse liegen vor?

— Welche klimatischen Bedingungen wirken auf die Fachleute ein (z. B. Wirme,
Kalte, Strahlung, Liiftung, Gase, Dampfe, Nebel, Staube)?

— In welcher Korperhaltung bewiltigen die Fachleute ihre Aufgaben?

Gegenstdnde
und Methoden
der Facharbeit

— Woran wird innerhalb des Aktivitdtsfeldes gearbeitet(z. B. technische Produkte und
Prozesse, Dokumentationen, Steuerungsprogramme)?

— Welche Rolle spielt der Gegenstand im Arbeitsprozess (z. B. Anlage fithren oder
Anlage instand setzen)?

— Wie wird bei der Bewiltigung der Arbeitsaufgabe des Feldes vorgegangen (z. B.
Fehlersuche, Qualititssicherungsverfahren, Fertigung, Montage)?

Werkzeuge/
Arbeitsmittel
der Facharbeit

— Mit welchen Werkzeugen und Arbeitsmitteln wird diese Arbeitsaufgabe durchgefiihrt
(z. B. Multimeter, Drehmomentschliissel, PC mit Anwendersoftware)?
— Wie wird das Werkzeug oder Arbeitsmittel gehandhabt?

Organisation
der Facharbeit

— Wie ist die Arbeit organisiert (z. B. Einzel- oder Gruppenarbeit, Arbeitsteilung)?

— Welche Hierarchien beeinflussen die Facharbeit?

— Welche Kooperationen und Grenzen zu anderen Berufsgruppen und Abteilungen
existieren?

— Welche Qualifikationen der Mitarbeiter und Mitarbeiterinnen wirken zusammen?

Anforderungen
an die
Facharbeit

— Welche Anforderungen des Betriebs oder Unternechmens miissen bei der
Aufgabenbewiltigung erfiillt werden?

— Welche Anforderungen stellt der Kunde?

— Welche gesellschaftlichen Anforderungen spielen eine Rolle?

* Welche Normen, Gesetze und Qualititsstandards werden beriicksichtigt?

e  Welche Regeln und »Standards« fordert die Praxisgemeinschaft?

Schnittstellen

— Welche Beziige gibt es zu anderen Aktivitatsfeldern?

— Welche Vergleiche kann man mit anderen bereits durchgefiihrten Analysen dieses
Aktivitatsfeldes ziehen?

— Welche Gemeinsamkeiten bzw. Unterschiede existieren zu anderen Arbeitsplatzen im
Unternehmen oder Betrieb, an denen innerhalb des gleichen Feldes gearbeitet wird?

— Welche Beziige gibt es zur Berufstheorie (Berufsschule) bzw. zur »beruflichen
Grundbildung« bzw. zu den »Kernkompetenzen«?

Erfahrungen
mit der
Ausbildung

— Finden Ausbildungsbestandteile am analysierten Arbeitsplatz statt?

— Wenn nicht, warum?

— In welchem Lehrjahr, fiir wie lange und in welcher Reihenfolge werden die Azubis
eingesetzt?

— Welche Voraussetzungen sollten die Azubis mitbringen?

— Was sollten sie nach Ansicht der Facharbeiter hier lernen?

— Welche Besonderheiten kdnnten sie hier lernen?

— Welche Eindriicke gibt es von Azubis
Jungfacharbeiterinnen?

— In welcher Form werden die Azubis unterstiitzt?

— Arbeiten Lernende »normal mit« oder bearbeiten sie gesonderte Auftrige?

— -Welcher Autonomiegrad wird von einem Lernenden am Ende seines Einsatzes an
dieser Lernstation erwartet (Unterstlitzung/unter Anleitung/unter
Aufsicht/Unabhéngig)?

und Jungfacharbeitern oder

Tab.1:

Gliederungsschema und Leitfragenkatalog einer LSA (Kopiervorlage)

2.3. Durchfiihrung der Analyse und Dokumentation

Die an den ausgewihlten Arbeitsplitzen beschiftigten Fachkréfte, deren Arbeit analysiert
werden soll, werden dariiber informiert, worum es bei der Lernstationsanalyse geht. Thnen
sollte verdeutlicht werden, dass sie dabei so weit wie mdglich ihrer Alltagsarbeit nachgehen:
Es geht um keine »Auffiihrung« singuldrer Handwerkskunst oder Vorfiihrung idealer Praxis,
sondern um die Bewiltigung alltiglicher Anforderungen durch den Facharbeiter. Wenn am
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Analysetag kein »Highlight« als Arbeitsauftrag anliegt, sondern eher unspektakuldre
»Standardarbeit, ist dies fiir die Analyse nicht nachteilig, sondern spiegelt Normalitit wider.
Die Arbeitspldtze werden besucht und nach der Liste untersucht. Dabei werden die
Facharbeiter befragt, um das »Unsichtbare« sichtbar zu machen. Es sollte die Zustimmung zur
Gesprichsaufzeichnung erwirkt werden, da anhand von original aufgezeichneten Gespriachen
in der Auswertung die Informationsfiille leichter zu meistern ist und weniger Fehler, Irrtiimer
oder Missverstandnisse unterlaufen, die die spitere Korrektur nur erschweren wiirden. Der
zeitliche Aufwand fiir die Analyse hdngt stark von der Komplexitdt der Aufgaben am
konkreten Arbeitsplatz ab. Die Erfahrung zeigt, dass von einem Zeitrahmen zwischen einer
Stunden und einem halben Tag auszugehen ist.

Auswertung

Mit der LSA werden zwei Ziele verfolgt: Einmal einen Abgleich der zu bearbeitenden
Aufgaben mit den ausgewédhlten Aktivititsfeldern, zum anderen die Erhebung des
Lernpotenzials dieser Stationen. Aus den Angaben der an ihren Arbeitsplitzen befragten
Facharbeiter zu den Fragen des Leitfadens miisste sich dieses Lernpotenzial in der ndtigen
Klarheit ergeben. Allerdings sollte man sich zundchst gut {iberlegen, was man im
Zusammenhang mit beruflicher Ausbildung unter dem Begriff »Lernpotenzial« erwarten
kann.

»Potenzial« ist sicher kein umgangssprachlicher Begriff wie »zu lernen«. Mit Potenzial wird
ausgedriickt, dass etwas Bestimmtes (z. B. eine Situation im Alltag oder im Beruf)
Moglichkeiten oder sogar gute Moglichkeiten zu etwas bietet, hier also die (gute) Moglichkeit
zu lernen. Anders als in der Umgangssprache und im Alltag bedeutet in der Berufspiadagogik
und in der Qualifikationsforschung »zu lernen« nicht einfach die positive und vor allem
effektive Beeinflussung einer Person, sondern tatséchlich die Erhoéhung von fachlichen
Kompetenzen in dem — hier sehr engen — Sinne, dass jemand im Verlauf eines
Lernprozesses etwas konnen lernt, was ihm zuvor zu tun nicht méglich war. D. h. jemand, der
etwas noch nicht kann, was er aber im kiinftigen Beruf konnen sollte, verhélt sich nicht falsch,
sondern er ist —noch — unfdihig. Man kann ihn also nicht umgekehrt durch Strafen,
Drohungen etc. zum richtigen Handeln und Verhalten bringen, sondern er muss selbst lernen,
etwas nicht falsch, sondern richtig zu machen. Dazu braucht er Lernmdglichkeiten. Er muss
lernen, sie zu nutzen, er muss aber auch die Gelegenheit haben, sie zu erfahren. Dabei hilft
ihm die Berufsausbildung. Man muss dazu wissen, wo im Arbeitsprozess diese
Lernmdglichkeiten liegen — wir nennen sie Lernpotenziale.

Um daraus einen Durchlauf zu organisieren, muss die Auswertung der LSA unter zwei
mafgeblichen Fragen stehen:

— Was lernt man hier und was ist davon fiir welche kommende Station notig?

— Was muss man bereits beherrschen, um hier mitarbeiten zu konnen, damit man was dazu
lernt?

Im Prinzip muss bei jeder analysierten Lernstation jeweils eine Antwort auf die beiden Fragen
gegeben werden. Man braucht also als Ergebnis bei der Lernstation die Angabe einer
Voraussetzung zum Lernen und die eines Lernergebnisses, das wiederum Voraussetzung fiir
die Absolvierung der néchsten Lernstation wird.

Eine betrieblich umfassend durchgefiihrte LSA wird eine schliissige, in den Abldufen der
Prozesse vorgegebene Reihung der ndtigen Lernschritte ergeben. Die Auswertung sollte daher
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unter dem Gesichtspunkt der inneren Verkniipfung aller Arbeitsprozesse geschehen, damit
geprift werden kann, ob die tatsdchliche Prozesshaftigkeit der Arbeitsorganisation eine
Orientierung an den Aktivititsfedern gewihrleistet — denn hier liegen gemif3 der LSA die
Anforderungen, denen das individuelle Lernen als Kompetenzentwicklungsverlauf folgen
muss. Mit Blick auf das Resultat dieses Auswertungsschritts ist dann zu priifen, ob die den
einzelnen Aktivitatsfeldern — und damit den analysierten Lernstationen — eigentiimlichen
Anforderungen ebenfalls im Prozess erworben werden konnen.

In der Regel wird die Antwort auf diese Fragen auch von der zeitlichen Dauer abhéngen, die
die Auszubildenden an den betrieblichen Arbeitspldtzen zum Lernen haben. Am Prozess als
solchem wird wenig der oder die lernen, der oder die ihn einfach durcheilt und hinterher
bestenfalls sagen kann, was er oder sie alles gehort hat und was es alles im Unternehmen gibt.
Fiir die Beherrschung des Prozesses ist im Gegenteil wichtig, in den einzelnen Schritten das
gelernt zu haben, was dafiir fachlich und als Voraussetzung fiir die kiinftigen Einsétze
gebraucht wird.

Und folgende Moglichkeit muss auch einkalkuliert werden: »Verpinnen« z. B ist eine
Féhigkeit, die in einfachen bis sehr komplexen Arbeitssituationen bendtigt wird. Man wird
also kaum eine Lernstation im Betrieb finden, bei der auch die ganz »hohe Kunst« des
Verpinnens auf einen Schlag gelernt werden kann. Rechnen wir also damit, dass die
Kernkompetenzen ein ansteigendes Niveau und damit Zeit brauchen. Dann kommt es aber
auch auf eine sinnvolle Reihenfolge der dem Verpinnen gewidmeten Lernstationen an.
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I1: Beispiele fiir die Deskriptoren der
Arbeitsprozesse und Lernstationen in den
ausgewihlten Feldern (Floristik, Schweillen,
Flugzeugmechaniker, Druck)

Einfithrung

Dieses Kapitel enthilt Beispiele von Deskriptoren der Arbeitsprozesse und Lernstationen,
ausgewahlt flir die Erstellung der Lehrpldne fiir die Propddeutik der beruflichen
BildungsmafBinahmen. Diese Beispiele wurden im Entwicklungsprozess des vorgeschlagenen
methodischen Ansatzes erarbeitet. Die Projektpartner wéhlten Arbeitsprozesse aus den
verschiedenen Bereichen (Fluggeratmechanik, Schweiflen, Floristik, Druck) und analysierten
diese Arbeitsprozesse unter Anwendung der oben beschriebenen methodischen Leitlinien. Die
Erforschung ausgewihlter Arbeitsprozesse wurde ausgefiihrt durch Interviews oder
Fokusgruppen-Verfahren unter Einbeziehung der Experten der Arbeitsprozesse - Arbeitgeber,
betriebliche Ausbilder oder Facharbeiter, Berufsschullehrer und Ausbilder.

Die beschriebenen Arbeitsprozesse bestehen aus zwei Hauptteilen:

. Einleitende Beschreibung der Tétigkeit, die eine Beschreibung der spezifischen
Merkmale des Arbeitsprozesses und der Kompetenzanforderungen enthélt.
. Detaillierte und strukturierte Beschreibung der Arbeitsstationen, die fiir die Gestaltung

von Lehrpldnen der propadeutischen Berufsbildungsmafinahmen ausgewihlt wurden.

Die Deskriptoren der Arbeitsprozesse und Arbeitsstationen in der Floristik wurden von den
Partnern aus Litauen, Schweiflen - von den Partnern aus Spanien, Flugzeugmechanik - von
den Partnern aus Deutschland und Druck - vom Partner aus Italien vorbereitet.

Diese Materialien werden als Beispiel fiir die Ausarbeitung dhnlicher Deskriptoren in den
anderen Berufen empfohlen.
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Floristik

Eignung der Floristik fiir die propadeutischen Lehrzeit

Die Floristik ist von sich aus eine sehr kreative Beschaftigung und 6ffnet einen breiten Raum
fiir den kreativen und freien Geist und die Phantasie. Sie impliziert Arbeit mit der Natur und
verbessert die Fdhigkeit, die &dsthetischen Qualititen der Natur und ihrer Elemente zu
erkennen und zu erfassen. Einer der Kernpunkte dieser Arbeit ist die Improvisation und das
Fehlen sich wiederholender Produkte - jeder produzierte StrauB3 oder andere dekorative
Artikel ist ein Original. Sie gewéhrleistet eine hohe Gestaltungsfreiheit.

Jedoch erfordert die Arbeit mit den natiirlichen Gegenstinden auch eine enge ethische
Beziehung zu Natur und Umwelt. Ein guter Florist muss die Natur und ihre &sthetischen
Werte fiihlen, die Schonheit in der Natur sehen und sich bemiihen, diese Schonheit zu
erhalten und in die Gestaltung von BlumenstrduBBen und floristischen Kompositionen zu
iibertragen.

Gestaltung und Produktion von Blumenstrduen und Blumenschmuck sind auch sehr
unabhéingige und individuelle Arbeiten.

Diese Arbeit erfordert auch gut entwickelte Kommunikationsfahigkeit fiir den Umgang mit
Kunden sowie Verkaufstechniken.

Ein sehr wichtiger Faktor beim Erwerb von Féhigkeiten und Kompetenzen der Floristik ist die
Autoritét des zustdndigen Meisters.

Floristik enthélt verschiedene Arten von Berufen (Floristen-Kiinstler, Blumengeschift -
Verkdufer, etc.). Das hidufigste Muster dieser Tatigkeit besteht aus den folgenden
Arbeitsablaufen:

»  Annahme und Vorbereitung der Bestellung: Mit den Kunden arbeiten, um seine / ihre
Bediirfnisse zu definieren und seine Bestellung zu formulieren.

*  Lieferung und Vorbereitung der Materialien, einschlielich der Zeitplanung der
Auftrage von Materialien, die Bestellung der Materialien, die Annahme der empfangenen
Materialien und Bewertung der Qualitét der Materialien, Lagerung von Materialien und ihre
Vorbereitung fiir die Herstellung von Blumenstriuf3en und Blumenschmuck.

*  Ausfilhrung der Bestellung: Design und Produktion der Bouquets, die
Zusammensetzung der Blumenstrduf3e und Blumenschmuck, Bewertung der Qualitét.

*  Abnahme der produzierten Blumenstraue und Blumenschmuck durch den Kunden,
einschlieBlich der Bereitstellung von Pflegeempfehlungen und der Betreuung der Bouquets,
Fakturierungen usw.

*  Herstellung der BlumenstrauBe fiir den Verkauf "von der Theke" (nicht nach
individuellen Bestellungen).

*  Vorbereitung der Innenrdume der floristischen Werkstatt oder des Ateliers:
Positionierung der Blumen, Pflanzen, des Blumenschmucks, Anschauungsmaterials.
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Arbeitsstation in der Floristik: VVorbereitung der Bestellung

Beschreibu | Arbeitsstation Vorbereitung der Bestellung fiir den
ng Blumenstraul} oder die floristische Dekoration
Beruf Florist
Vergabe an AF Gestaltung und Herstellung von
Blumenstriuflen und floristischen Dekorationen
Prozess Art des Produkts /| Blumenstridufle, Blumenschmuck,
Service Raumdekorationen, Einrichtungen usw.

Art von Produktion /

Erstellung von
Dienstleistungen:
Einzelstiicke /

Kleinserien / Grof3serien

Einzelstiicke und Bestellungen.

Bestellungs- /
Materialannahme

Verschiedene Arten je nach Bestellung: In der
Regel gibt der Kunde seine Bestellung nach
Beratung in der Werkstatt oder im Studio ab.
Floristen konnen initiale Angebotskonzepte der
bestellten  Gegenstinde oder  Dekorationen
anfertigen.  Die  Materialien  werden  auf
verschiedenen Arten bestellt: ein Teil von ihnen
wird auf regulire Weise unabhingig von den
Auftragen bestellt (Blumen fiir den tédglichen
Verkauf und Blumenstraufle, Hilfsstoffe), andere
Materialien werden nach Auftragsspezifikation
bestellt nach Vereinbarung mit den Kunden
(Blumen fiir bestellte Blumenstrdufle oder
Blumenschmuck).

direkter ~ Nutzer  des | Spezifikationen der genehmigten Auftrige werden
Produkts / der | von den Floristen in der Ausfithrung der Bestellung
Dienstleistung verwendet - Herstellung von Blumenstrau3en oder
Blumenschmuck.

,,BEnd-* Nutzer des

Produkts / der

Dienstleistung

Bereits durchgefiihrte | Bestellungsvorbereitung und -aufnahme mit dem

Produktionsschritte

Kunden sind in der die

Arbeitsprozesse.

Regel ersten

Produktionsschritte

Die Erstellung der Bestellung beginnt mit dem
Treffen der Kunden in Blumenwerkstatt oder -
atelier. Hier ist es sehr wichtig den Einfluss des
Innenraums der Werkstatt oder des Ateliers auf den
Eindruck des Kunden und sein / ihr Bild von der

APPRENTSOD-WP4-WorkProcessSum-DE
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Werkstatt zu priifen. Attraktive, gut geordnete
Innenrdume  (verschiedene Blumen, Pflanzen)
konnen  Kunden  anziechen und  positive
Einstellungen bei ihnen hervorrufen. Floristen
konnen dem Kunden kurzfristig die Werkstatt mit
den erzeugten BlumenstrduBen und dem
Blumenschmuck préasentieren, wenn es notwendig
ist oder es den Kunden interessiert. Danach
prasentiert der Kunde seine / ihre Wiinsche. Durch
einen aktiven Dialog mit dem Kunden erhilt der
Florist Informationen iiber die Art des Produkts
oder der Dienstleistung und diec Wiinsche der
Kunden beziiglich Planung und Ausfiihrung von
BlumenstrauBlen und -schmuck. Der Florist hilft
dem Kunden aktiv dabei seine / ihre Bediirfnisse
herauszufinden durch Bereitstellung  von
Informationen iiber die Art der Blumenstrau3e und
des Blumenschmucks, die Preise von Blumen und
anderen Materialien, Prinzipien der Kombination
von Farben, Langlebigkeit der Blumenstrduf3e und
der alltdglichen Pflege. Bei diesem Verfahren
werden Produktproben und Kataloge verwendet.
Nach der Festlegung von Art, Qualitit und Preis des
StrauBes oder Schmucks wird die endgiiltige
Bestellung aufgenommen und an die Produktion
iibergeben. Normalerweise geschieht dies in
Schriftftorm  mit  detaillierten  technischen
Spezifikationen der bestellten Ware. Es konnen
verschiedene  Vorlagen  (Tabellen,  Online-
Formulare) fiir die Formalisierung der Bestellung
verwendet werden.

Besonderheiten des
Arbeitsprozesses
beziiglich der Dauer der
Ausfiihrung,
Arbeitsablauforganisatio

Es ist Einzelarbeit auf der Grundlage von
unmittelbaren Kundengespriachen. Die Dauer der
Bestellungsverarbeitung kann sehr verschieden
sein, je nach Art und Umfang der Bestellung.

n, Qualitétssicherung

USW.
Arbeits- Halle Floristische ~Werkstatt oder Atelier, konnen
platz unterschiedlich grof3 sein.

Beleuchtung / Umfeld

Beleuchtung ist  wichtiger, aber  nicht
entscheidender Faktor. Der Stil der Innenrdume
kann ein wichtiger Faktor sein, um Kunden
anzulocken und sie zu {iberzeugen, einen Auftrag
zu vergeben. Es miissen Kataloge, Produkt- und
Materialproben und andere
Demonstrationsmaterialien verfligbar sein.
Onlinekataloge, 1T-Datenbanken und konstruktive

APPRENTSOD-WP4-WorkProcessSum-DE
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Malnahmen sind ebenfalls weit verbreitet.

Korperhaltung

Im Prozess der Bestellungsaufnahme kann der
Florist verschiedene Haltungen einnehmen: Stehen
in Kundengesprachen und beim Zeigen von Proben,
sitzen bei der Formulierung des Auftrags am PC,
etc. Die Korperhaltung muss Kundenfreundlichkeit
und Aufmerksamkeit auf den Kunden und seine /
ihre Bediirfnisse signalisieren.

Besonderheiten

Meist Einzelarbeit. Teamarbeit ist schwierig und
nicht zu empfehlen, da es Kunden verwirren und
die Kommunikation mit den Kunden erschweren
kann.

Objekte Objekte / Systeme Gestaltung  der  BlumenstrduBle  und  des

und Blumenschmucks, Blumen, Dekoration der Ridume

Methoden und der Einrichtungen, kiinstlerische Konzepte der
StrédufBle und floristische Kompositionen.

Methoden / Kommunikationstechniken, Kundeninterviews bei

Aktivititen der Vorbereitung der Bestellung, Techniken der

Informationssuche, Arbeiten mit den Online-
Katalogen und Datenbanken.

Besonderheiten
Ausfiihrung

der

Werkzeuge / Standardmaterial (ankreuzen):

Blumen

Beispielstraulle

Internet
Datenbanken

Kataloge und
Alben der
Blumenstraulle

und Blumen
(hard- und
softwarebasiert)

Aufbauvorrichtung: Kann ein separater Ort fiir Kundenkommunikation sein

Organisation Mitarbeiter vor Ort | 1
pro Schicht
Mitarbeiter im |1
Bereich
Hierarchie
Zyklus 1
Schichten 1
dhnlichen
Arbeitsplétze
Kooperation Einzelarbeit, bei Spezialisierung (wenn
Auftragsannahme und  Ausfilhrung  getrennt
23
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werden) sind Floristen, die Blumenstraufle und
Dekorationen herstellen, die  wichtigsten
Kooperationspartner (Ausfiihrung von Auftrdagen).

Besonderheiten

Voraussetzungen

Allgemein

Vollstindigkeit der Bestellspezifikation, die
Einhaltung der Bestellspezifikation zu den
saisonalen Bedingungen, die Bereitstellung von
Kundenberatung und -information.

Speziell

Kreativitdit und freies / offenes Denken, die
Fahigkeit, den Kunden davon zu iiberzeugen,
kompetente Vorschlidge zu akzeptieren,
Verkaufstechniken.

Schnittstellen

Zu AF?

Definiert die Spezifikationen fiir die Ausfiihrung
der Bestellung und die Qualitétssicherung.

zu anderen Orten?

Abhéngig von der Art der Arbeitsorganisation: Bei
Trennung  zwischen  Auftragsannahme  und
Abwicklung wird die Bestellung an die
ausfiihrenden Floristen tibertragen.

Zur Werkstatt /
Berufstheorie?

Theoretische  Kenntnisse von Botanik (insb.
Blumen), Kenntnis von Kunst und Kunstgeschichte,
Stilrichtungen, Etikette, Traditionen usw.

Verschiedenes

berufliche
Ausbildung

Berufsjahr / Dauer

Bis zu 6 Monaten

Réaumlichkeiten /

1. Grundkenntnisse in der Botanik, Blumen,

vorherigen Farben, Kommunikationsfahigkeit, Fahigkeiten fiir
Stationen die Arbeit mit dem PC.

Was sollten sie | Die Werkstatt/Das Studio und die Produkte
lernen? priasentieren / Kundenwiinsche definieren / den

Kunden beraten / Bestellungen formulieren /
Anwendung des faktischen Wissens iiber Botanik,
Kunst und andere Themen / Anwendung von
Verkaufst- und Kommunikationstechniken.

Besonderheiten der
Ausbildung
(Individualisierung,
Dauer, Zeitpunkt)

Meist individuelles Training / Lernen auf der
Grundlage mehrerer Beobachtungen des
Auftragsvorbereitungsprozesses des fachkundigen
Floristen und anschlieBend Simulation dieses
Prozesses mit fachkundigem Floristen (in der Rolle
des Kunden) in der Werkstatt oder Atelier. Das
Lernen in Gruppen ist moglich und bietet einige
Vorteile: die Auszubildenden konnen ihre Fragen
und Eindriicke bei der Diskussion der Beobachtung
des Arbeitsprozesses teilen, sie konnen auch
gegenseitig ihre Leistungen bei der simulierten

APPRENTSOD-WP4-WorkProcessSum-DE
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Bestellabwicklung  unter  Einbringung  ihrer
Vorschldge und Empfehlungen analysieren oder sie
konnen selber die Rolle der Kunden in diesen
Simulationen "spielen”. Die Dauer der Ausbildung
kann sehr unterschiedlich sein, abhidngig von der
Art der Auftrage der Werkstatt und dem Fortschritt
des Auszubildenden.

Erfahrungen mit
Auszubildenden
und jungen

Fachkraften

Bestehende  Erfahrung
Arbeitsprozess in  die  Ausbildung  mit
propaddeutischem Zweck passt, denn er bietet
umfassenden Uberblick iiber den Beruf des
Floristen, offenbart den Raum fiir Kreativitit in
dieser  Arbeit, attraktive und interessante
Kompromisse zwischen Gestaltungsfreiheit und
Bertiicksichtigung der Kundenbediirfnisse. Er hilft
auch, den Auszubildenden die Relevanz einer
hohen Expertise im Umgang mit Kunden spiiren zu
lassen.

zeigt, dass  dieser

Unterstiitzungs-  /

Unterstiitzung fachkundiger Floristen ist bei der

Arbeitsaufgaben Simulation der Auftragsabwicklung und bei den
ersten Beteiligungen an der realen
Auftragsabwicklung  erforderlich.  Nach  der
Beobachtung der fachkundigen Ausfiihrung von
Auftragsabwicklungen muss der Florist dem
Auszubildenden diesen Prozess erkldren und seine /
ihre Fragen beantworten.

Wird das | Ja

vorhandene

Potenzial genutzt?

Verbesserungsmogl | -

ichkeiten

Zahl der | 1-2

Auszubildenden pro
Arbeitsplatz

Hochstmall  der | Unterstiitzung unter Anleitung unter unabhéngig
erreichbaren Beobachtung
Autonomie
X
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Schweillen

Name: Schweillen mit umhiillter Elektrode oder WIG
Code: FMECO0110

Berufsfeld: Maschinenbau

Beruflicher Bereich: Metallbearbeitung

Berufsqualifikation: 2 — Entspricht mittlerem Abschluss

TATIGKEITSBEREICHE:

1.
2.
3.

10.

Vorbereitung des Materials.
Metallumformung.

Installation des Schweillgegenhalters.
Schweillen.

Priifung.

Fertigstellung.

Verpackung.

Reinigung.

Wartung der Grundausriistung.
Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz.

VORBEREITUNG DER MATERIALIEN

Vorbereitung der Materialien fiir Eisenbearbeitung:

Arten von Lichtstrahlen. Definition und Anwendung.

Arten von Blech. Definition und Anwendung.

Handelsformen.

Kunststoffmaterialien und Zubehor.

Arten von Hardware. Definition, Eigenschaften und Anwendung.
Verbindungstechnik. Definition, Eigenschaften und Anwendung.

Formen der Ubermittlung von Informationen in klarer und strukturierter Weise.
Reihenfolge und Methode der Durchfithrung von Aufgaben.

Vorbereitung der metallverarbeitenden Maschinen und Ausriistung:

APPRENTSOD-WP4-WorkProcessSum-DE

Vorbereitung und operative Instandhaltung von Maschinen.
Montage und Demontage von Werkzeugen, Ausriistung und Teilen.
Ausriistung zur Metallumformung: Betrieb.

Betriebs- und Wartungshandbiicher. Priaventiv und betriebsbereit.
Sicherheitsvorrichtungen und -systeme.

Sicherheitsbestimmungen.
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. Die haufigsten Unfille bei der Verwendung der Maschinen.

. Personliche Schutzausriistung (PSA).
. Aktive Sicherheitssysteme der Maschinen.
. Standards fiir Ordnung und Sauberkeit.

Vorbereitung der Schweilausriistung:

. Beschreibung der Bestandteile einer Lichtbogenschweil3station.
. Regelung der Schweillparameter und -intensitit.
. Vorbereitung der Maschinen:
. Fachgerechter Anschluss der elektrischen Anlage, Uberpriifung der Polaritit bei
kontinuierlichem Strom und feste Masseverbindung.
. Elektrodenhalter und Masseklemme zeigen keine Anomalien.
. Die Schweillparameter passen zu der Art der zu verschweillenden Materialien und der
verwendeten Elektrode.
. Gerite und Einrichtungen werden ordnungsgemif beaufsichtigt, Uberpriifung
der korrekten Betriebsparameter.
. Vorbereitung des Arbeitsbereichs, mit den fiir die angegebene Schweillaufgabe
erforderlichen Materialien:
. Elektroden,  Stdbe, Gasflaschen, Wolfram  Spitzer und andere

Verbrauchsmaterialien.

. Die Verschleiteile werden nach ihrer Funktion und den zu schweiflenden
Materialien ausgewdhlt, die stets durch ihre allgemeinen Bezeichnungen identifiziert
werden.

. Die zu schweilenden Réander werden vorbereitet entsprechend den
Eigenschaften und Dimensionen der Materialien, der zu verwendenden Verschleif3teile
und des Schweillvorgangs.

. Die VerschleiBteile werden sachgemil3 gehandhabt und bei der Arbeitsstation
gelagert.

. Arten und Auswahl der Elektroden.

. Sicherheitseinrichtungen und -systeme der Schweillgerite.

. Sicherheitsvorschriften und Normen.

. Standards flir Ordnung und Sauberkeit.

Schneidverfahren und die Vorbereitung der Kanten:

. Vermessen Sie die Teile. Gleichen Sie die Teile an. Schneiden Sie die Bleche
und Trager.
. Bereiten Sie Material, Ausriistung, Werkzeuge, Instrumente und

Sicherheitsausriistung zum  Handschneiden (Plasma und Oxy-Fuel) und
halbautomatischen Schneiden (Schere und Sige) aus Blech und Trédger vor, unter
Einhaltung der geltenden technischen Spezifikationen, Qualititsstandards und
Arbeitsschutzpldne und -standards .
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. Betreiben Sie die thermischen Schneidanlagen (manuell und halbautomatisch)
um Bleche und Triger in den genannten Formen zu erhalten, unter Anwendung von
Arbeitsschutzplan und -standards.

. Betitigen Sie die mechanische Schneidausriistung, um Blech und Triger in den
angegebenen Formen zu erhalten, unter Anwendung von Arbeitsschutzplan und -
normen:

. Wihlen Sie Schneidausriistung und -instrumente entsprechend den
Eigenschaften der Materialien und der erforderlichen Qualititsstandards:

— Bereiten sie die Ausriistung vor, indem sie die entsprechende Parameter
auswihlen.

— Stellen Sie sicher, dass sich sdmtliche Werkzeuge und die gesamte
Ausriistung in einem optimalen Zustand fiir den Einsatz befinden.
— Fiihren Sie den Schnitt mit dem erforderlichen Qualititsstandard.
. Befolgen Sie alle Sicherheitsstandards beim Schneiden, indem Sie die
entsprechende personliche und kollektive Schutzausriistung benutzen, welche laut
Arbeitsschutzplan und -normung vorgesehen sind.

— Identifizieren und, wenn moglich, beheben Sie mogliche Fehler und
deren mogliche Ursachen.

— Reinigen Sie die Oberflidche des Schnittes und stellen Sie sicher, dass die
Abmessungen der Stiicke innerhalb festgelegter "Toleranzen" liegen.

— Riumen Sie den Arbeitsbereich frei, sammeln Sie alle verwendeten
Materialien und Gerite ein.
. Betreiben Sie die automatischen Schneidanlagen mit numerischen

Schnittkontrollen um Bleche und Tréger zu erhalten, die den gewiinschten technischen
Spezifikationen entsprechen, unter Anwendung von Arbeitsschutzplan und -standards.
. Standards flir Ordnung, Sauberkeit und Sicherheit.

Arbeitsplatz : Schweilassistent

Beschreibung Arbeitsplatz

Ort Beruf Schweillassistent
\Vergabe an AF Metallbearbeitung und Veredelung
Prozess /Art von Produkt / Service Metallteile

Art der Produktion Kleinserie

Erbringung von

Dienstleistungen:  Einzel-
Klein- / GroBserie

Auftrags- / Materialannahme [Der Auftrag erreicht die Werkstattleiter von
einem externen Unternehmen.

direkten Nutzer des Produkts /[Eine Werft
der Dienstleistung

"End"-Nutzer des Produkts /[Eine Reederei
der Dienstleistung

Bereits durchgefiihrtelDesign vom Ingenieur
Produktionsschritte
Produktionsschritte Design vom Ingenieur
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Montage durch Kesselschmiedemeister
+ Assistent

Schweillen durch den Schweiller
Uberpriifung des Stiickes durch den

\Vorgesetzten.
Besonderheiten des
Arbeitsprozesses bezogen auf
die Dauer der Ausfiihrung,
Arbeitsablauforganisation,
Qualititssicherung usw.
Arbeitsplatz Halle Lager
Beleuchtung / Umgebung Elektrisches und natiirliches Licht
Korperhaltung Jede Korperhaltung aufler sitzen oder mit

den Hinden in den Taschen

Besonderheiten

Ein Kran ist erforderlich

Objekte und Objekte / Systeme \Verbindung mit elektrischen

Methoden Stromversorgungssystem
Methoden / Aktivitdten \WIG / beschichtete Elektrode / MIG-MAG
Besonderheiten bei der|
Ausfithrung

Werkzeuge / Standardmaterial (ankreuzen):

Schleifer Schraubenschliissel JAnschlagwinkel \Wasserwaage  |Feile
Korner Hammer Pinsel Meilel Hacke
Raspel
Blech Triger Rohre
Aufbauvorrichtung:
Schere Bandsige Kantbank Roller Universalblec]
Oxyfuel- Plasmen Tragerbiegemaschine
Schneider
Organisation Anzahl der Mitarbeiter vor | 20
Ort pro Schicht
Verfligbare Mitarbeiter 20

Befehlskette

Assistent — Offizieller — VVorarbeiter /
\/orgesetzter — Leitender Ingenieur

Kreislauf
Schichten 1 Schicht
dhnlichen Arbeitsplétze 5 oder 6

Kooperation

Samtliche Arbeiten sind kooperative

Besonderheiten

Gruppenarbeit

Anforderungen [Allgemein Treffen Sie Spezifikationen fiir Zeitpline,
Qualitét nach geltenden Normen
Speziell Die Qualitétsstandards fiir jeden Sektor sind
speziell
Schnittstellen Fiir die Tétigkeit In der Bearbeitungswerkstatt: Es gibt viele

Stiicke, die bearbeitet werden miissen und vor

APPRENTSOD-WP4-WorkProcessSum-DE
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dem Schweiflen durch diesen Bereich miissen

\Weitere Standorte?

An eine Werkstatt /
Fachmann?

Es gibt eine Beziehung zu:

dem Lager, um Materialien zu sammeln
Subunternehmer Priifgesellschaften
Subunternehmer
Maschinenbauunternehmen

Subunternehmer Malerbetriebe

L

L

\erschiedenes

Berufsausbildung

Jahr / Dauer

4 Wochen Ausbildung

Installationen / vorherigen
Einrichtungen

Lager

\Was sollte der
|Auszubildende lernen?

In 4 Wochen sollten die Auszubildenden lernen:
Die benétigten Materialien
vorzubereiten

Unterstiitzung beim Zusammenfiigen
(Halten, Anzeigen)

Grundskizzen machen

OHS Standards (das Unternehmen bietet
ein grundlegendes Sicherheitstraining).

L

Spezifische Aspekte der
Ausbildung (Einzelarbeit,
Dauer, Zeitpléne)

Ein Auszubildender arbeitet immer mit einem
oder mehreren Vorgesetzten, die sich
abwechseln.

Der Auszubildende wird 8 Stunden / Tag in der

Erfahrungen mit Studenten
und jungen Arbeitnehmern
mit Erfahrung

\Werkstatt sein.
ja

Aufgaben der Assistenten /
Arbeit

Vor dem Schweillen:

Materialvorbereitung

Metallarbeiten

Installieren des Schweillgegenhalters
[Nach dem Schweil3en:

Uberpriifung der Abmessungen.
Veredelung.

Verpackung

Reinigung

Wartung der Grundausstattung

Ausfithren bis zum

Abhéngig

APPRENTSOD-WP4-WorkProcessSum-DE

Potenzial?

Moglichkeit der Ja

\Verbesserung

Zahl der Schiiler pro 6 Schiiler/Jahr (nicht zusammen, in 3

Standort verschiedenen Perioden)
Hochstmall an Unterstiitzung Unter Anleitung |Unter Unabhéngig
erreichbarer \Vorgesetzten
Eigenstdandigkeit X
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Fluggeritmechaniker (Airbus Bremen)

Die Mehrzahl der Aktivititsfelder des Fluggerdtmechanikers ist sehr anspruchsvoll, nur zwei
(von 11) der Aktivitétsfelder der Facharbeiter eignen sich fiir berufsbildungspropadeutische
Mafnahmen fiir sozial benachteiligte Jugendliche.

Aktivititsfeld 1: Herstellen von metallischen Bauteilen fiir Flug- oder Bodengeriite

Von Fluggerdtmechanikern werden sowohl Bauteile fiir die Struktur des Fluggerits (z. B.:
Stringer, Spante, Hautbleche) als auch fiir die Ausriistung (z. B.: Hydraulikleitungen)
entsprechend der giiltigen Bauvorschriften, Normen und Spezifikationen hergestellt.
AuBlerdem stellen sie Bauteile fiir Bodengerdte und Fertigungsmittel her. Basis fiir die
Herstellung der unterschiedlichen Bauteile sind Bleche, Blechstreifen oder Halbzeuge. Nach
sorgfaltiger Planung erfolgt die Bearbeitung iiberwiegend durch den Einsatz von spanenden
oder umformenden Verfahren (z. B. bohren, sigen, feilen, umformen von Profilen, Innen-
oder AuBlengewinde schneiden (z. B. bei Hydraulikleitungen)). Es werden manuelle und
maschinelle Fertigungsverfahren eingesetzt. Die manuellen Verfahren erfolgen dabei nicht
nur auf Grundlage von technischen Zeichnungen, sondern z. T. mit Hilfe von Vorrichtungen
(z. B. Konturschablonen). Insbesondere bei der Bearbeitung von Grof3blechen ist vor der
Durchfithrung von umformenden Fertigungsverfahren eine Warmbehandlung notwendig,
um den Umformgrad zu erhdhen. Warmbehandlungen werden auBerdem zur Anderung der
Stoffeigenschaften eingesetzt. Da im Fluggeritbau ein moglichst geringes Gewicht der
Bauteile von zentraler Bedeutung ist, werden bei vielen Bauteilen die Wandstirken
optimiert (z. B. durch chemisches oder mechanisches Materialabtragen). Die
Kennzeichnung der Bauteile, z. T. auch der Oberflichenschutz, sowie die Qualitdtspriifung
und Auftragsdokumentation sind integrative Bestandteile dieses Aktivititsfeldes. Die
Qualitdtskontrolle erfolgt bereits beim Herstellungsprozess (z. B. auf Rissbildung beim
Umformen und auf Einhaltung der vorgegebenen Toleranzen). Beschidigte Bauteile werden
je nach Grad der Beschiddigung instand gesetzt oder ersetzt. Noch nicht dokumentierte,
wiederholt  auftretende  Fehler = werden  zusdtzlich an  die  zustindigen
Konstruktionsabteilungen gemeldet. Die Dokumentation der durchgefiihrten Arbeiten ist ein
integrativer Bestandteil des Aktivitétsfeldes. Es erfolgt z. T. im Rahmen der Dokumentation
eine elektronische Bestitigung der eigenen Arbeit. Die Aufgabe endet mit dem
Weitertransport oder der VVorbereitung des Weitertransports der fertigen Bauteile.

Aktivitiitsfeld 2: Fiigen und Losen von Strukturbauteilen und Luftfahrzeugzellen

Aus einzelnen Bauteilen werden komplexe Strukturbauteile und Strukturbaugruppen (z. B.
Landeklappenfithrungen, Rumpfschalen, Schalenelemente oder Tragfldchenstrukturen) und
ganze Luftfahrzeugzellen gefertigt. Dazu miissen die Einzelteile oder Baugruppen aus
unterschiedlichsten Materialen anhand von technischen Unterlagen ausgewihlt, angepasst
und zusammengefligt werden. Die fiir das Fiigen benétigten Betriebsmittel miissen ebenfalls
ausgewdhlt werden. Beim Anpassen und Fiigen miissen die vorgegebenen Spalt- und
Strakmafle eingehalten werden. Zum Fiigen von GrofBbauteilen miissen die GroBbauteile
transportiert, sowie gehoben und positioniert werden. Schwerpunkt der Filigeverfahren im
Fluggeritebau ist das manuelle und maschinelle Nieten. Dabei werden je nach Material,
Materialkombination (z. B. Mischbauweise aus Metall und Composite) und Beanspruchung
unterschiedliche Niete eingesetzt (z. B. Hi-Lok, Lockbolt oder Hi-Shear). Zur Vorbereitung
einer Nietverbindung werden Bohrungen und Senkungen hergestellt und Dichtmittel auf die
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Fiigeflachen aufgetragen. Das Nieten erfolgt sowohl mit Niethammer oder Nietpresse, als
auch mittels automatisierter Fertigungsanlagen. Als weitere Fligeverfahren werden
Verschraubungen, Sicherungselemente nach Luftfahrtnorm und Klebeverbindungen (z. B.
Metallkleben), sowie unterschiedlichste Schweillverfahren (z. B. Laserschweilen und
Reibriihrschweilen) zum Verbinden von Baugruppen eingesetzt. Auch bei diesen Verfahren
sind die Verbindungselemente und die Bearbeitung abhédngig von Material,
Materialkombination und Beanspruchung des Bauteils. Teilweise miissen an den fertigen
Baugruppen weitere Bearbeitungsschritte durchgefiihrt werden (z. B.: Spindeln von Tonnen,
Aushonen von Untergruppen, setzen und messen von Massepunkten, Fremdkorperkontrolle
mittels Endoskopie, Innenkonservierung). Die Verbindungen die im Rahmen dieses
Aktivitatsfeldes erstellt werden unterliegen einer stindigen Kontrolle. Werden fehlerhafte
Verbindungen festgestellt, so erfolgt ein sofortiger Austausch. Dazu wird die vorhandene
Verbindung zunéchst gelost und anschlieBend durch eine neue Verbindung ersetzt. In der
Instandhaltung und Instandsetzung wird das Losen zur Demontage von Strukturbauteilen
durchgefiihrt. Aufgrund von Anpassungs- und Optimierungsarbeiten ist dieser Teil des
Aktivititsfeldes aber auch filir die Erstfertigung bedeutsam. Da das Ldsen von
Strukturbauteilen zum grofiten Teil nicht zerstdrungsfrei erfolgen kann, erfordert es viel
Erfahrung vom Facharbeiter damit keine unndtigen Beschiddigungen an den Bauteilen
entstehen. Die Dokumentation der Auftrige, der Spalt- und Strakmalle und eventueller
Bauabweichungen zihlt ebenfalls zu diesem Aktivitédtsfeld. Zum Teil erfolgt im Rahmen der
Dokumentation eine elektronische Bestitigung der eigenen Arbeit. Nach Abschluss der
Fligeverfahren muss die Oberfliche der Bauteile geschiitzt werden. Dieser Arbeitsschritt
wird z. T. in dieses Aktivitdtsfeld integriert.

Lernstation Kleinkomponenten

Standort Beruf '
andor eru Bremen / Fluggeritemechaniker

Zuordnung zu AF 1: Herstellen von metallischen Bauteilen fiir
Flug- oder Bodengeriite

2: Fiigen und Ldsen von Strukturbauteilen und
Luftfahrzeugzellen

Prozessumfeld Flugzeugtyp(en) Vor allem A 330 / A 340 / A 380 / aber auch
andere Flugzeugtypen.

Sektionen / Bereiche /| Komponentenfertigung
Fachgruppen

(Interner) Lieferant diverse (wechselnde) Lieferanten fiir kleinere
Flugzeugkomponenten

Auftrags- / Materialannahme | Das Logistikzentrum stellt Meniiwagen gemél
Auftrag mit den entsprechenden Bauteilen
zusammen.

Unmittelbarer Abnehmer Trackmontage,  Ausriistung  Tragfliche und
Landeklappe
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,End“abnehmer Toulouse

Bereits erfolgte | Siehe Lieferanten
Prozessschritte
Schnittstellen im Prozess Oberflachenschutz, Qualititssicherung

Besonderheiten

Prozessschritte

Differenzierte
Beschreibung

Neben der Montage des Landeklappenwagens werden in dieser Abteilung eine
Vielzahl von Arbeiten durchgefiihrt, die sich weniger durch spezielle
Komponenten, sondern eher durch die dort angewandten Methoden charakterisieren
lassen. Es werden diverse Buchsen und Lager in vielfiltige Kleinkomponenten
eingepasst sowie Reparaturen an Kleinkomponenten vorgenommen und
Verschleifiteile (Buchsen/Lager) ausgetauscht. Auflerdem werden Rippen fiir die
Landeklappenstruktur komplett gefertigt.

Das Einpassen wvon Buchsen und Lager erfolgt mittels spanloser und
spanabhebender Verformung. Die Buchsen/Lager werden einerseits in
Pressverbindungen eingepasst in dem zuvor die Bauteile eingefrostet (geschrumpft)
bzw. durch rollieren auf Passmall gebracht werden (spanlose Verformung).
Andererseits werden die Passungsmafle (Presspassungen) in der Hohnmaschine
(spanabhebende Verformung) auf das EinbaumalBl gebracht. Die weitere Methode
Lager/Buchsen fest mit den Strukturbauteilen zu verbinden ist das Verstemmen
(Strecken des Materials an den Lagerenden) mit der dafiir vorgesehenen
Miillerpresse.

Die Reparaturarbeiten in der Abteilung beziehen sich im Wesentlichen auf
denselben Aufgabenbereich. Fehlerhafte und Verschlissene Lager/Buchsen werden
ausgebaut, begutachtet und ggf. erneuert/repariert.

Im Rippenbau werden folgende Arbeitsabldufe ausgeiibt: Annietmuttern werden
gebohrt und gesetzt, Hi-Lok-Verbindungen erstellt sowie diverse Winkel und
Halter gebohrt und mit der Rippe vernietet.

Der Montagearbeitsplatz der Landeklappenwagen ist in der Abteilung der einzige
Bauplatz, an dem immer das gleiche Bauteil hergestellt wird. Er umfasst den
Einbau von Lagern, die mit Drehmoment verschraubt (torquen) und mit Splint
gesichert werden.

Arbeitsplatz

Halle 20a
Beleuchtung, Umwelt Hell. Kein Lérmbereich. Beim Umgang mit
Grundierungen und Dichtmittel sind

SchutzmalBnahmen zu beachten.

Organisation

Korperhaltung Sitzend, stehend

Besonderheiten

Gruppenarbeit? TAG

Mitarbeiter am Platz pro | 20

Schicht

Mitarbeiter im Bereich 46

Hierarchien Fachgruppenkoordinator, Gruppensprecher,
Mitarbeiter

Takte / Stationen AuBer der Station, in der Landeklappenwagen
gefertigt werden, sind in der Abteilung
Einzelarbeitsplatz an Werkbank und

Werkzeugmaschinen Dominant
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Schichten

1

Gleichartige Bauplatze

Eine Untergruppe Landeklappe (Halle 5) weist
Ahnlichkeiten auf. Allerdings werden dort Bauteile
nicht gefrostet, rolliert und eingestemmt.

Besonderheiten

Es werden in der Bank- und Maschinenarbeit eine
Vielzahl unterschiedlicher und  wechselnder
Bauteile bearbeitet.

Bauteile
&Methoden

Teile,
Materialien, Systeme

Baugruppen,

Buchsen , Lager, Annietmuttern, diverse
Einzelteile fiir die Struktur- und
Ausrilistungsmontage.

Methoden / Tétigkeiten

Kleinkomponenten nach Bauunterlagen herstellen/
montieren.  Spanlose  und  spanabhebende
Verformung. Bedienen von Stdnderbohrmaschinen,
Hohnmaschine, Pressen und Frostanlage.

Besonderheiten

Bedingt durch die Vielzahl unterschiedlicher
Bauteile gibt es entsprechend viele FeMis.

Im Folgenden zum Ankreuzen / Ergénzen:

Druckluftwerkzeuge: Werkzeuge/ Messmittel:
Verbrauchsmaterial:
Handbohrmaschinen (90°, | X Handbandschleifer X | Stahlmal3 X
45°, 30°, 180°, Winkel-
Winkel)
HI-Lok- Abzuggerit X Kit-Misch-Maschine X | Fiihlerlehre X
Revolverbohrmaschine X | Montierwerkzeug X | Messuhr X
Abzuggerite fiir Zugniete X Korbsenker X | Collar-Lehre X
Hi-Lite-Abzugsgerit X | Schnellhefter X | Hi-Lok-Lehre X
Druckluftschrauber X | Pinsel X | Schablonen X
Nietkopffrise X Klemmzangen (Knuffis) X | Messschieber X
RiickstoBfreier Hammer X
Reiben X
Ergiinzung: Reinigungsmittel X
Drehmomentschliissel Quickloks
Handhebelpresse Monogambhefter X
Hydraulikpresse Entgrater X
Standerbohrmaschine spezielle Bohrer X
Auslegerbohrmaschine Aludorne X
Kleberrollen X
Holzspachtel X
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Bauvorrichtung/FeMis/BeMis:

FeMis Frostanlage

Spezielle Anforderungen

Herstellen und Zusammenfiigen von Presspassungen:
Sowohl das Rollieren, Verstemmen und Verfrosten, als
auch das Arbeiten an der Hohnmaschine bedarf spezieller
Kenntnisse/Erfahrungen.

Schnittstellen | Zu AF? 11 (Qualitétssicherung)
Zu anderen Lernorten? Trackmontage
Zur Lehrwerkstatt / | Ubungsaufgaben, die Montagetitigkeiten und das

Berufstheorie?

Arbeiten an Werkzeugmaschinen (Stinderbohrmaschine,
Handhebelpresse) enthalten.

Lehrginge, die das Lesen komplexer Zeichnungen und
Auftriage sowie den Umgang mit Handbiichern vermitteln.

Sonstiges

Ausbildung

Lehrjahr / Dauer

2.-3. Aushildungsjahr / 3 Wochen

Voraussetzungen / vorherige
Stationen

Grundkenntnisse Metallverarbeitung,
Motivation.

Zeichnungslesen,

Was sollen sie hier lernen?

Umgang mit den spezifischen Werkzeugen, Techniken
und Materialien.

Besonderheiten

Erfahrungen mit Azubis und
/ oder Jungfacharbeiter

In den letzten Jahren sehr gute Erfahrungen. Die Azubis
sind motiviert und arbeiten bereits sehr selbststindig,
dadurch gibt es sehr gute Lernerfolge.

Unterstiitzung /
Arbeitsaufgaben

Vorab wird eine offizielle Sicherheitsunterweisung
durchgefiihrt.

Den Azubis werden die Abldufe gezeigt und je nach
Einschitzung ihrer Fahigkeiten werden ihnen die Arbeiten
ibertragen. Durch die vielfaltigen Auftrige muss die
Arbeitsaufgabe des Azubis immer wieder neu mit dem
ABB abgestimmt werden.

Die Azubis konnen mit allen relevanten Aufgaben am
Bauplatz betraut werden, bis auf das Arbeiten an der
Honmaschine und der Miillerpresse. Auch die
Reparaturarbeiten werden nicht von Azubis libernommen.
Laut Vorschrift dirfen diese Arbeiten nur von
Mitarbeitern mit einer speziellen Ausbildung  und
entsprechender Zulassung durchgefiihrt werden.

Erfahrungen mit BFE / FES

Die Zuordnung eines ABB fiir die Betreuung des Azubis
wird als sehr positiv gesehen.
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Anzahl der ABBs im |1
Bereich

Mogliche Anzahl der Azubis | Max. 2 Azubis, idealer Weise 1 Azubi
pro Bauplatz

Sonstiges

Wird das  vorhandene | Ja, bis auf Hohnmaschine, Miillerpresse und spezielle
Lernpotential genutzt? Reparaturarbeiten.

Verbesserungsmoglichkeiten | Keine

Unterstiitzung | unter Anleitung unter unabhingig
Beobachtung

X

36

APPRENTSOD-WP4-WorkProcessSum-DE www.sodapprent.eu



Drucken

Aktivititsfeld: Buchbinderei - Lagerhalle
Titigkeit: Schneiden

Einordnung der Arbeitstitigkeit im Geschiftsprozess: Die Arbeitstitigkeit st
komplementidr zu dem Druckbereich und verantwortlich fiir die richtige Versorgung des
Papierlagerhauses (Arten von Papier und Formaten). Diese professionelle Arbeit ist auch
verantwortlich fiir das Binden des Druckproduktes.

ART VON HALBFERTIGEN PRODUKTEN

Druckbdgen im beauftragten Format.

HERKUNFT HALBFERTIGER PRODUKTE

Die Druckbdgen kommen auf Paletten aus dem Druckbereich.

INFORMATIONEN, DIE BEIM EMPFANG DER HALBFERTIGEN PRODUKTE
GEGEBEN WERDEN

Die Informationen kommen von der zugehorigen Bestellung (technisches Biiro) und werden
auf das Projektpapier der Bestellung geschrieben. Das Projektpapier beinhaltet die
technischen Daten des halbfertigen Produktes, den Geschéftsprozess und alle niitzlichen
Informationen iiber das halbfertige Produkt. Es folgt jeder Arbeitsschritt in jedem Bereich.

HINWEISE AN DIE ARBEITER FUR DIE VERPACKUNG (DER FOLGENDE
ARBEITSSCHRITT)

Das Projektpapier beschreibt die Bestellung mit den technischen Merkmalen des Produkts und
den operativen Indikatoren der verschiedenen Phasen.

Es ist das redaktionelle Produkt, gebundenen und abgeschlossen, welches an das Lagerhaus
fiir die Verpackungstétigkeit gegeben wird.

EINSTELLUNGEN:
Vorbereitung fiir die Arbeit im Stehen

Kenntnisse:
. Kenntnisse des geschriebenen Codes des Projektpapiers
. Kenntnisse tiber die verschiedenen Arten der Verlagsprodukte; Papierformat;

Papierdruckbogen

. Kenntnisse iiber die bewegten Maschinen: Leistungsregelung, Ladekapazitit
. Kenntnisse iiber die Kapazitdtskriterien und die Bewegungsverfahren
. Kenntnisse iiber die Schneidemaschinen: Leistungsregelung, Ladekapazitit,

Einstellungen

BERUFLICHE ENTWICKLUNG: / BESCHREIBUNG DER AKTIVITATSFELDER

1. Aktivitatsfeld
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Titel: Empfang der Bestellung mit dem Projektpapier, tibergeben durch das technische Biiro

Aufgaben: Lesen und Verstehen

Methode: Lesen und Verstehen der technischen Informationen
Féhigkeit: niedrig

Haftungsstufe : mittel

Voraussetzungen:

Kenntnisse des geschriebenen Codes des Projektpapiers
Kenntnisse iiber die verschiedenen Arten der Verlagsprodukte; Papierformat;
Papierdruckbogen

Lernen der VVoraussetzungen:

In dem Gebiet der Buchbinderei (eine Woche)

Oder zuvor akquiriert durch:

Kurze Berufs- oder Arbeitserfahrung in der Druck- und Bindebranche
2. Aktivititsfeld

Titel: Die Ubernahme der halbfertigen Produkte

3. Aktivititsfeld

Titel: Einstellung der Schneidemaschine

4. Aktivititsfeld

Titel: Konformitétspriifung der Messung

5. Aktivitatsfeld

Titel: Schneide- / Trimmverfahren.

6. Aktivitatsfeld

Titel: Einstellung der Palette fiir die Verpackung

7. Aktivititsfeld

Titel: Einstellung der Bogen fiir den Druckbereich.

8. Aktivititsfeld

Titel: Verfahren der Papierlagerverwaltung .

Arbeitsplatz

Beschreibung Arbeitsplatz
Standort Beruf
Zuordnung an AF
Prozess Art des Produkts / der Grafik Offsetdruck und Buchbinderei
Dienstleistung
Art der Produktion Druckherstellung von Klein- und
Mittelformat / Grof3e
Bestellung /
Materialannahme
Direkter Nutzer von Lagerarbeiter
Produkt / Dienstleistung
“End” -Nutzer von Kunde
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Produkt / Dienstleistung

Bereits durchgefiihrte
Produktionsschritte

Erstellung des Arbeitsflusses

Erstellung des grafischen VVorschlag zur
Préasentation

Annahme des Vorschlags und Erstellung des
ausfiihrenden Arbeit

Erstellung von Druckplatte und Blaupause
Emission des "Visto si stampi”
Druckaktivitit

Bindeaktivitait

Produktionsschritte

Papierformat schneiden und Buchbinderei
des grafischen Produkts

Besonderheiten des
Arbeitsprozesses bezogen
auf die Dauer der
Ausfiihrung,
Arbeitsablauforganisation,
Qualititssicherung usw.

. Eingeben des Papierformats

. Einstellung der Schneidemaschine

. Schneidemaschine

. Lieferung des Druckprodukts an die
Binderei

Arbeitsplatz Halle Industriehalle
Beleuchtung / Umfeld Natiirliches und kiinstliches Licht
Korperhaltung Gearbeitet wird im Stehen und in Bewegung

Besonderheiten

Manchmal ist es notwendig, ein
"Transpallet” fiir die Bewegung der
Papierbogen zu verwenden

Objekte Objekte / Systeme Elektrisches Netz richtig dimensioniert
&Methoden
Methoden / Aktivitaten
Besonderheiten der
Ausfiihrung
Werkzeuge / Standardmaterial (ankreuzen)
Cutter Meter
Flows
Arbeitsschuhe

Aufbauvorrichtung

Schneidemaschine

Transpallet

Organisation Mitarbeiter am Platz pro

Schicht

Mitarbeiter im Bereich

Hierarchie Inhaber — Auftragschef — Arbeiter
Kreislauf

Schichten 2 Schichten

Ahnliche Arbeitsplitze /

Kooperation

Normalerweise Einzelarbeit

Besonderheiten
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Anforderungen |Allgemein Préizision, manuelle Haftung
Speziell Papierarten
Schnittstellen zu AF? Der Cutter erhélt das Arbeitsblatt mit

allen Anzeichen vom technischen Biiro,
den angegebenen Einzelheiten folgend,
schneidet er die Papiergrofle um es an
die Drucktitigkeit zu senden.

\Wenn das Produkt gedruckt ist, bindet er
es

zu anderen Orten?

zu Arbeitsplatz /
Berufstheorie?

Graphische Technologie (Papierformat,
Papierarten, Papierlagerung, usw. ...)

\Verschiedenes

Berufliche Berufsjahr / Dauer 8 Wochen Praxis
Ausbildung
Réumlichkeiten / vorherigen |[Kenntnisse iiber PapiergroB3en,
Stationen Papierarten, Priazision
\Was sollten sie lernen? In 8 Wochen sollte er/sie lernen:
. Arbeit an der Schneidemaschine
. Papierarten
. Papiergroflen
Besonderheiten der|Das Lernverfahren findet bei jeder
Ausbildung Arbeitsaktivitit Anwendung.
(Individualisierung,  Dauer,
Zeitpunkt)
Erfahrungen mitiZehn Jahre
Auszubildenden und jungen
Fachkriften
Betreuung / Arbeitsaufgaben [Die Aktivitdat der Auszubildenden wird
besondere Ausbildungsmomente haben,
schrittweise Erprobung der
verschiedenen Aktivitdten, um die in
Eigenstindigkeit entwickelten
Fahigkeiten praktisch zu weiter zu
entwickeln.
\Wird das vorhandene
Potential genutzt?
Verbesserungsmaoglichkeiten
Anzahl der Auszubildenden
pro Arbeitsplatz
Hoéchstmafl  an| Unterstiitzung Unter Unter Unabhéngig
erreichbarer Anleitung  |Vorgesetzten
Eigenstindigkeit] X
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