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Verordnung
uber die Berufsausbildung
zum Textil- und Modeschneider
und zur Textil- und Modeschneiderin
(Textil- und Modeschneiderausbildungsverordnung -
TexModSchneiderAusbV)

Vom 25. Juni 2015
(abgedruckt im Bundesgesetzblatt Teil | S. 1021 vom 2. Juli 2015)

Aufgrund des § 4 Absatz 1 des Berufsbildungsgesetzes, der durch Artikel 232 Nummer 1
der Verordnung vom 31. Oktober 2006 (BGBI. | S. 2407) geédndert worden ist, in Verbindung
mit § 1 Absatz 2 des Zustandigkeitsanpassungsgesetzes vom 16. August 2002 (BGBI. |
S. 3165) und dem Organisationserlass vom 17. Dezember 2013 (BGBI. | S. 4310) verordnet
das Bundesministerium fur Wirtschaft und Energie im Einvernehmen mit dem Bundesminis-
terium fur Bildung und Forschung:

Abschnitt 1

Gegenstand, Dauer und Gliederung der Berufsausbildung

§1

Staatliche Anerkennung des Ausbildungsberufes

Der Ausbildungsberuf des Textil- und Modeschneiders und der Textil- und Modeschneiderin
wird nach § 4 Absatz 1 des Berufsbildungsgesetzes staatlich anerkannt.

§2

Dauer der Berufsausbildung

Die Berufsausbildung dauert drei Jahre.

§3

Gegenstand der Berufsausbildung und Ausbildungsrahmenplan

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

(2) Die im Ausbildungsrahmenplan genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sol-
len so vermittelt werden, dass die Auszubildenden die berufliche Handlungsféhigkeit nach
§ 1 Absatz 3 des Berufsbildungsgesetzes erlangen. Die berufliche Handlungsfahigkeit
schlieBt insbesondere selbststéndiges Planen, Durchfihren und Kontrollieren ein.
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§4
Struktur der Berufsausbildung, Ausbildungsberufsbild

(1) Die Berufsausbildung gliedert sich in:

schwerpunkttbergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten im Schwerpunkt

a) Prototypen und Serienfertigung,

b) Arbeitsvorbereitung und Qualitatsprifung oder

c) Schnitttechnik sowie

schwerpunktibergreifende, integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten.

Die Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten werden in Berufsbildpositionen als Teil des
Ausbildungsberufsbildes gebilndelt.

(2) Die Berufsbildpositionen der schwerpunktibergreifenden berufsprofilgebenden Fertig-
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keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sind:

Auswahlen und Einsetzen von Werk- und Hilfsstoffen sowie von Zubehor,
Erstellen und Anwenden von technischen Unterlagen,

Zuschneiden und Vorrichten von Werk- und Hilfsstoffen,

Abwandeln von Grundschnitten und Erstellen von Schnittlagebildern,
Anwenden von Bugel- und Fixiertechniken,

Anwenden von Néahtechniken,

Anwenden von SchweiB- oder Klebetechniken,

Fertigen von Bekleidungsartikeln oder sonstigen textilen Artikeln sowie
Lagern und Versenden.

(3) In welchen Berufsbildpositionen in dem jeweiligen Schwerpunkt weitere Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten vermittelt werden, ergibt sich aus Abschnitt B der Anlage.

(4) Die Berufsbildpositionen der schwerpunktlbergreifenden, integrativ zu vermittelnden
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sind:

~
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Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht,

Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
Umweltschutz,

Planen und Vorbereiten von Arbeitsablaufen,

Einrichten, Bedienen und Instandhalten von Werkzeugen, Geraten, Maschinen und
Anlagen,

betriebliche und technische Kommunikation,
Kundenorientierung und internationale Geschéaftsbeziehungen sowie
Durchflihren von qualitatssichernden MaBnahmen.



§5
Ausbildungsplan

Die Ausbildenden haben spéatestens zu Beginn der Ausbildung auf der Grundlage des Aus-
bildungsrahmenplans fiur jeden Auszubildenden und fir jede Auszubildende einen Ausbil-
dungsplan zu erstellen.

§6

Schriftlicher Ausbildungsnachweis

(1) Die Auszubildenden haben einen schriftlichen Ausbildungsnachweis zu fihren. Dazu ist
ihnen wahrend der Ausbildungszeit Gelegenheit zu geben.

(2) Die Ausbildenden haben den Ausbildungsnachweis regelmaBig durchzusehen.

Abschnitt 2

Abschlusspriifung

§7

Ziel, Aufteilung in zwei Teile und Zeitpunkt

(1) Durch die Abschlusspriifung ist festzustellen, ob der Prfling die berufliche Handlungs-
fahigkeit erworben hat.

(2) Die Abschlusspriifung besteht aus den beiden Teilen 1 und 2.

(3) Teil 1 soll am Ende des zweiten Ausbildungsjahres durchgefiihrt werden, Teil 2 am Ende
der Berufsausbildung.

§8
Inhalt von Teil 1
Teil 1 der Abschlussprifung erstreckt sich auf

1. die im Ausbildungsrahmenplan fir die ersten zwei Ausbildungsjahre genannten Fertig-
keiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie

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

§9
Priifungsbereiche von Teil 1
Teil 1 der Abschlussprifung findet in den folgenden
Prifungsbereichen statt:
1. Fertigungstechniken sowie
2. Planung und Fertigung.
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§10
Priifungsbereich Fertigungstechniken

(1) Im Prufungsbereich Fertigungstechniken soll der Prufling nachweisen, dass er in der
Lage ist,

1. Auftrage zu erfassen und technische Unterlagen anzuwenden,

. Skizzen und Fachzeichnungen zu erstellen und anzuwenden,

. Arbeitsschritte festzulegen und zu dokumentieren,

. Werk- und Hilfsstoffe auszuwéhlen und einzusetzen,

. Zubehor auszuwahlen und einzuarbeiten,

. Werkzeuge, Gerate, Maschinen und Anlagen auszuwahlen und einzusetzen,

. Teile zuzuschneiden und zu kennzeichnen und Legetechniken zu unterscheiden,
. Schnittlagebilder zu erstellen,

. Teile zusammenzunéhen sowie SchweiB- oder Klebetechniken anzuwenden,

. BUgel- und Fixiertechniken anzuwenden,
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. Bekleidungsartikel oder sonstige textile Artikel in unterschiedlichen Ausfihrungs- und
Verarbeitungstechniken zu fertigen,

. Zwischen- und Endkontrollen durchzufiihren,

-
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. MaBnahmen zur Arbeitsorganisation, zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der
Arbeit, zum Umweltschutz, zur Kundenorientierung, zur Wirtschaftlichkeit und zur Qua-
litatssicherung zu berilicksichtigen und

14. fachliche Hintergrinde aufzuzeigen sowie die Vorgehensweise bei der Durchfiihrung
der Arbeitsaufgaben zu begriinden.

(2) Fur den Nachweis nach Absatz 1 sind folgende Tatigkeiten zugrunde zu legen:

1. Zuschneiden und Kennzeichnen von Teilen sowie

2. Flugen von Teilen, Blgeln und Kontrollieren eines textilen Bekleidungsartikels oder sons-
tigen textilen Artikels.

(3) Der Prtfling soll zu jeder der beiden in Absatz 2 Nummer 1 und 2 genannten Tatigkeiten
eine Arbeitsaufgabe durchfiihren und beide Arbeitsaufgaben mit betriebsiblichen Unterla-
gen dokumentieren. Wéhrend der Durchfihrung wird mit ihm zu jeder Arbeitsaufgabe ein
situatives Fachgesprach gefihrt.

(4) Die Prufungszeit betragt insgesamt acht Stunden. Die beiden situativen Fachgespréache
dauern zusammen hoéchstens 15 Minuten.

§ 11

Priufungsbereich Planung und Fertigung

(1) Im Prifungsbereich Planung und Fertigung soll der Prifling nachweisen, dass er in der
Lage ist,



1. Eigenschaften und Einsatzgebiete von Werk- und Hilfsstoffen festzulegen,

2. Zusammenhange zwischen Materialien, Verarbeitungstechniken und Verwendungs-
zweck darzustellen,

3. den Materialbedarf zu ermitteln,

4. Arbeitsschritte festzulegen,

5. Skizzen und Fachzeichnungen zu erstellen,

6. Zuschnitt-, Fige- und Bulgeltechniken anzuwenden,

7. Schnitttechniken anzuwenden und

8. qualitdtssichernde MaBnahmen durchzufihren.

(2) Der Prifling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.
(3) Die Prufungszeit betragt 120 Minuten.

§12
Inhalt von Teil 2
(1) Teil 2 der Abschlussprtfung erstreckt sich auf

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

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

(2) In Teil 2 der Abschlussprufung sollen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die bereits
Gegenstand von Teil 1 der Abschlussprifung waren, nur insoweit einbezogen werden, als
es fur die Feststellung der beruflichen Handlungsfahigkeit erforderlich ist.

§ 13
Prifungsbereiche von Teil 2
Teil 2 der Abschlussprifung findet in folgenden Prifungsbereichen statt:
1. Produktionsauftrag,
2. Planung, Fertigung und Konstruktion sowie
3. Wirtschafts- und Sozialkunde.

§14
Priufungsbereich Produktionsauftrag

(1) Im Prufungsbereich Produktionsauftrag soll der Priifling nachweisen, dass er in der Lage
ist,

1. Fertigungsunterlagen zu erstellen,

2. Arbeitsabldufe festzulegen,

3. Qualitatsstandards zu prifen,



4. MaBnahmen zur Arbeitsorganisation, zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der
Arbeit, zum Umweltschutz, zur Kundenorientierung und zur Wirtschaftlichkeit zu be-
rucksichtigen und

5. fachliche Hintergriinde aufzuzeigen sowie die Vorgehensweise bei der Durchflihrung
des betrieblichen Auftrags und des Prifungsprodukts zu begrtinden.

(2) Fur den Nachweis nach Absatz 1 sind folgende Tatigkeiten zugrunde zu legen:

1. im Schwerpunkt Prototypen und Serienfertigung:
a) Fertigen und Analysieren eines Prototyps oder Einzelteils und
b) Dokumentieren von Optimierungsvorschlagen,

2. im Schwerpunkt Arbeitsvorbereitung und Qualitatsprifung:

a) Erstellen einer Modellbeschreibung und von Fertigungsunterlagen flr ein vorgege-
benes Modell und

b) Durchfihren von Prifverfahren,
3. im Schwerpunkt Schnitttechnik:

a) Andern eines Modells,

b) Anwenden von Gradierregeln,

c) Analysieren von Schnittteilen und

d) Erstellen von Schnittbildern.

(3) Die Ausbildenden wahlen eine der Prifungsvarianten nach Absatz 4 oder 5 aus. Mit der
Anmeldung zur Abschlussprifung teilen sie die gewahlte Variante dem Prufling und der
zustandigen Stelle mit.

(4) Der Prufling soll einen betrieblichen Auftrag durchfiihren und mit praxisbezogenen Unter-
lagen dokumentieren. Nach der Durchfiihrung wird mit ihm auf Grundlage der Dokumenta-
tion ein auftragsbezogenes Fachgesprach gefihrt. Dem Prifungsausschuss ist von den
Ausbildenden vor der Durchfiihrung des betrieblichen Auftrages die Aufgabenstellung ein-
schlieBlich eines geplanten Bearbeitungszeitraums zur Genehmigung vorzulegen. Die Pri-
fungszeit flr die Durchfliihrung des betrieblichen Auftrages einschlieBlich der Dokumenta-
tion betrdgt 15 Stunden und 30 Minuten; das auftragsbezogene Fachgesprach dauert
héchstens 30 Minuten.

(5) Der Prufling soll ein Prifungsprodukt, das einem betrieblichen Auftrag entspricht, pla-
nen, fertigen, kontrollieren und die Durchfiihrung mit praxisbezogenen Unterlagen doku-
mentieren. Nach der Durchfihrung wird mit ihm ein auftragsbezogenes Fachgesprach
gefuhrt. Die PrUfungszeit fur die Herstellung des Prifungsproduktes einschlieBlich der
Dokumentation betragt 15 Stunden und 40 Minuten; das auftragsbezogene Fachgesprach
dauert hdchstens 20 Minuten.

§15
Priifungsbereich Planung, Fertigung und Konstruktion

(1) Im Prifungsbereich Planung, Fertigung und Konstruktion soll der Priifling nachweisen,
dass er in der Lage ist,



Materialprtifungen durchzufihren,

Schnittteile zu konstruieren und zu modifizieren,

SchweiB- und Klebetechniken anzuwenden,

Verarbeitungstechniken nach wirtschaftlichen und funktionalen Kriterien festzulegen,
logistische Prozesse darzustellen,

Durchlauf- und Fertigungszeiten zu kalkulieren und
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MaBnahmen zur Behebung von Qualitdtsabweichungen zu ergreifen.
(2) Der Prufling soll Aufgaben schriftlich bearbeiten.
(3) Die Prifungszeit betragt 150 Minuten.

§ 16
Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde

(1) Im Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde soll der Prifling nachweisen, dass
er in der Lage ist, allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange der
Berufs- und Arbeitswelt darzustellen und zu beurteilen.

(2) Die Prufungsaufgaben missen praxisbezogen sein. Der Prifling soll die Aufgaben
schriftlich bearbeiten.

(3) Die Prufungszeit betragt 60 Minuten.

§ 17

Gewichtung der Priifungsbereiche
und Anforderungen fiir das Bestehen der Abschlusspriifung

(1) Die Bewertungen der einzelnen Prifungsbereiche sind wie folgt zu gewichten:

1. Fertigungstechniken mit 25 Prozent,
2. Planung und Fertigung mit 10 Prozent,
3. Produktionsauftrag mit 40 Prozent,
4. Planung, Fertigung und Konstruktion mit 15 Prozent und
5. Wirtschafts- und Sozialkunde mit 10 Prozent.

(2) Die Abschlusspriifung ist bestanden, wenn die Priifungsleistungen wie folgt bewertet
worden sind:

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

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

3. in mindestens zwei Prifungsbereichen von Teil 2 mit mindestens ,,ausreichend” und

4. in keinem Prifungsbereich von Teil 2 mit ,ungentgend®.

(3) Auf Antrag des Priflings ist die Prifung in einem der Prifungsbereiche ,,Planung, Ferti-

gung und Konstruktion® oder ,Wirtschafts- und Sozialkunde® durch eine mundliche Prifung
von etwa 15 Minuten zu ergénzen, wenn
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1. der Prufungsbereich schlechter als mit ,,ausreichend” bewertet worden ist und

2. die mundliche Erganzungsprifung flr das Bestehen der Abschlussprifung den Aus-
schlag geben kann.

Bei der Ermittlung des Ergebnisses flr diesen Prifungsbereich sind das bisherige Ergebnis
und das Ergebnis der mindlichen Erganzungsprifung im Verhéltnis 2 : 1 zu gewichten.

§18
Abschluss als Textil- und Modenaher oder Textil- und Modenaherin

Hat der Prifling die Abschlussprifung nicht bestanden, erfillen jedoch die Ergebnisse der
Prufungsbereiche ,Fertigungstechniken®, ,,Planung und Fertigung“ von Teil 1 sowie ,Wirt-
schafts- und Sozialkunde“ von Teil 2 der Abschlussprifung die Anforderungen nach § 16
der Textil- und Moden&herausbildungsverordnung vom 25. Juni 2015 (BGBI. | S. 1012), so
hat er den Abschluss des Ausbildungsberufs Textil- und Modenéher und Textil- und Mode-
naherin erreicht.

Abschnitt 3

Weitere Berufsausbildung

§19
Anrechnung von Ausbildungszeiten

(1) Die erfolgreich abgeschlossene Berufsausbildung zum Textil- und Modenaher und zur
Textil- und Modenédherin kann im Umfang von zwei Jahren auf die Dauer der Berufsausbil-
dung nach dieser Verordnung angerechnet werden.

(2) Bei der Anrechnung stehen die in der Abschlussprifung im Ausbildungsberuf zum Tex-
til- und Modené&her und zur Textil- und Modené&herin erbrachten Leistungen dem Teil 1 der
Abschlussprifung nach den §§ 8 bis 11 gleich. In diesem Fall kdnnen die Leistungen des
Prifungsbereichs Wirtschafts- und Sozialkunde nicht auf Teil 2 der Abschlusspriifung ange-
rechnet werden.

(3) Die erfolgreich abgeschlossene Berufsausbildung zum Anderungsschneider und zur
Anderungsschneiderin sowie zum Polster- und Dekorationsnaher und zur Polster- und
Dekorationsnaherin kann im Umfang von jeweils einem Jahr auf die Dauer der Berufsaus-
bildung nach dieser Verordnung angerechnet werden.

Abschnitt 4

Schlussvorschriften

§ 20
Bestehende Berufsausbildungsverhaltnisse

(1) Berufsausbildungsverhéltnisse, die bei Inkrafttreten dieser Verordnung in den Berufsbil-
dern des staatlich anerkannten Ausbildungsberufes Modeschneider und Modeschneiderin
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bestehen, kénnen nach den Vorschriften dieser Verordnung unter Anrechnung der bisher
zurtickgelegten Ausbildungszeit fortgesetzt werden, wenn die Vertragsparteien dies verein-
baren und der oder die Auszubildende noch nicht die Zwischenprifung absolviert hat.

(2) Eine bis zum 31. Dezember 2014 begonnene Berufsausbildung zum Modendher und
zur Modenaherin kann nach den Vorschriften der Berufsausbildung zum Modeschneider
und Modeschneiderin nach der Verordnung Uber die Berufsausbildung in der Beklei-
dungsindustrie vom 13. Februar 1997 (BGBI. | S. 262), die durch Artikel 2 der Verordnung
vom 9. Mai 2005 (BGBI. | S. 1292) geandert worden ist, fortgesetzt und spéatestens mit
Ablauf des 31. Juli 2017 abgeschlossen werden, wenn die Vertragsparteien dies verein-
baren.

§ 21
Inkrafttreten, AuBerkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 2015 in Kraft. Gleichzeitig tritt die Verordnung tber
die Berufsausbildung in der Bekleidungsindustrie vom 13. Februar 1997 (BGBI. | S. 262),
die durch Artikel 2 der Verordnung vom 9. Mai 2005 (BGBI. | S. 1292) geandert worden ist,
auBer Kraft.

Berlin, den 25. Juni 2015

Der Bundesminister
fur Wirtschaft und Energie

In Vertretung
Machnig
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Ausbildungsrahmenplan

Anlage

(zu § 3 Absatz 1)

fur die Berufsausbildung zum Textil- und Modeschneider und zur Textil- und Modeschneiderin

Abschnitt A: schwerpunktiibergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1

2

| 3

2

3

4

Auswahlen und Einsetzen
von Werk- und Hilfsstof-
fen sowie von Zubehor

(§ 4 Absatz 2 Nummer 1)

Eigenschaften und Einsatzgebiete, insbesondere
von Faserstoffen, Garnen, Zwirnen und textilen
Flachengebilden, unterscheiden

Verarbeitungs- und Gebrauchsanforderungen nach
Verwendungszweck unterscheiden und beachten

Textil- und Pflegekennzeichnung sowie Handels-
bezeichnungen anwenden

Zubehor nach funktionellen und modischen
Gesichtspunkten unterscheiden und auswéhlen

Auswirkungen von Méngeln in Werk- und Hilfs-
stoffen sowie Zubehdr auf die Verarbeitung und
Erzeugnisqualitat beurteilen

Auswirkungen von Veredlungsprozessen unter-
scheiden

Materialprifungen durchfihren, Ergebnisse doku-
mentieren

Erstellen und Anwenden
von technischen Unter-
lagen

(§ 4 Absatz 2 Nummer 2)

Skizzen und Fachzeichnungen, insbesondere von
Nahtschaubildern und Kleinteilen, erstellen und
anwenden

Kdrper-, Schnitt- und FertigmaBe sowie Proportio-
nen beachten und GréBenbezeichnungen unter-
scheiden

technische Unterlagen anwenden, insbesondere
Fertigungsvorschriften, Sicherheitsbestimmungen,
Arbeitsanweisungen und Normen

Fertigungsunterlagen erstellen

Zuschneiden und Vorrich-
ten von Werk- und Hilfs-
stoffen

(§ 4 Absatz 2 Nummer 3)

Schnittteile zuordnen
Werk- und Hilfsstoffe legen und ablangen

Fehler beim Legen, Schneiden und Stanzen fest-
stellen, Folgen fiir die Weiterverarbeitung und den
Qualitatsausfall von Fertigerzeugnissen beurteilen
und MaBnahmen zur Behebung ergreifen

Schnittschablonen auflegen und markieren, insbe-
sondere Fadenlauf- und Strichrichtung sowie
mustergerechtes Auflegen beachten

Schnittteile ausschneiden und Sicherheitsbestim-
mungen einhalten

10
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Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1

2

| 3

3

4

ausgeschnittene Teile kontrollieren, kennzeichnen,
sortieren und einrichten

Materialreste sortieren und einer umweltgerechten
Entsorgung zufiihren

Vor- und Nachteile von Legetechniken beurteilen

Abwandeln von Grund-
schnitten und Erstellen
von Schnittlagebildern
(§ 4 Absatz 2 Nummer 4)

Grundschnitte analysieren

Schnitte fir Kleinteile erstellen

Zusammenhang zwischen Korper-, Schnitt- und
FertigmaBen, Grundschnitt und Passform bertck-
sichtigen

Schnittlagebilder erstellen und optimieren und
insbesondere Stoffbreite, Fadenlauf und Strich-
richtung beachten

Grundlagen der Gradierung anwenden

Anwenden von Biigel-
und Fixiertechniken
(§ 4 Absatz 2 Nummer 5)

Wirkung von Temperatur, Dampf, Zeit und Druck
auf Werk- und Hilfsstoffe prifen

Wérme- und Druckempfindlichkeit von Werk- und
Hilfsstoffen vor ihrer Behandlung feststellen

Werk- und Hilfsstoffe zwischenblgeln
Werk- und Hilfsstoffe positionieren und fixieren

Fixiereffekte und Verbindungen prifen

Werk- und Hilfsstoffe, insbesondere Nahte,
Abnaher und Einlagen, formblgeln

Fertigerzeugnisse finishen

Anwenden von Nahtech-
niken
(§ 4 Absatz 2 Nummer 6)

Werk- und Hilfsstoffe sowie Zubehdr, insbesondere
N&hgarne und Maschinennadeln, auswéhlen und
einsetzen

Fadenspannung und Stichlange priifen und regu-
lieren

Sticharten, insbesondere Stepp- und Kettenstich,
nach Material und Verwendungszweck auswéhlen
und anwenden

Né&hte in verschiedenen Ausfiihrungen, insbeson-
dere SchlieB-, Versauberungs- und Ziernahte,
anfertigen

manuelle Ndhtechniken anwenden

N&harbeiten unter ergonomischen und sicherheits-
relevanten Gesichtspunkten ausfiihren und Giriff-
techniken anwenden

Teilarbeiten ausfihren, Teile zusammensetzen und
Zubehor anbringen und effizienten Fertigungsab-
lauf berticksichtigen

Nahtverbindungen prifen

12

14




Zeitliche Richtwerte
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten im Ausbildungsjahr
1 ] 2 | 3
1 2 3 4
7 | Anwenden von SchweiB- |Schweitechniken
oder Klebetechniken a) SchweiBverfahren auswahlen und nach Verwen-
(§ 4 Absatz 2 Nummer 7) dungszweck anwenden
b) Nahtflachen vorbereiten und Schnittteile fixieren
c) Materialien unter Beachtung vorgegebener Para-
meter miteinander verschweien und Sicherheits-
bestimmungen einhalten
d) SchweiBnahte prifen 5
oder
Klebetechniken
e) Klebeverfahren und Klebstoffe nach Verwendungs-
zweck auswéhlen und Klebstoffe einsetzen
f) Klebearbeiten unter Beachtung vorgegebener
Parameter ausflhren und Sicherheitsbestimmungen
einhalten
g) geklebte Nahte priifen
h) Parameter zum Schweien oder zum Kleben
ermitteln und anwenden und Sicherheitsbestim- 2
mungen einhalten
8 |Fertigen von Bekleidungs- |a) Zubehdr, insbesondere Verschliisse, einarbeiten 2
artikeln oder sonstigen
textilen Artikeln b) vorgefertigte Teile nach Arbeitsanweisung zusam-
(§ 4 Absatz 2 Nummer 8) menfligen
c) unterschiedliche Ausfilihrungs- und Verarbeitungs-
techniken unter Berlcksichtigung von Material,
Modell und Funktion anwenden 12
d) modellbezogene Besonderheiten und Ausschmii-
ckungen herausarbeiten
e) Arbeitsergebnisse priifen
f) Teile nach funktionalen, fertigungstechnischen und
wirtschaftlichen Kriterien zusammenfigen und 4
Erzeugnisse fertigstellen
9 |Lagern und Versenden a) Werk- und Hilfsstoffe sowie Zubehor nach Sorti-
(§ 4 Absatz 2 Nummer 9) menten einordnen 0
b) Werk- und Hilfsstoffe sowie Zubehor auftrags-
bezogen zusammenstellen
c) Kiriterien fur das Lagern von Werk- und Hilfsstoffen
sowie von Fertigprodukten beriicksichtigen
d) Erzeugnisse nach vorgegebenen Aufmachungs- 2
arten lager- und versandfertig machen
e) logistische Prozesse unterscheiden, insbesondere
Wareneingang, Kommissionierung und Warenaus- 2
gang

15



Abschnitt B: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in den Schwerpunkten

1. Schwerpunkt Prototypen und Serienfertigung

Zeitliche Richtwerte

Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten im Ausbildungsjahr
1 | 2 | 3
1 2 3 4
1 Einrichten, Bedienen und |a) Maschinen und Anlagen, insbesondere nach
Instandhalten von Werk- Effizienz, festlegen
zeugen, Geraten, Maschi- b) Maschinen und Anlagen fiir den Produktionspro-
nen und Anlagen zess vorbereiten
(§ 4 Absatz 4 Nummer 6) L . .
c) Zusatzeinrichtungen, Spezialmaschinen und Auto- 10
maten materialbezogen und modellspezifisch
festlegen und einsetzen
d) Prozessdaten fiir programmgesteuerte Maschinen
und Anlagen ermitteln, festlegen und eingeben
2 | Fertigen von Bekleidungs- |a) zugeschnittene Schnittteile analysieren und fiir den
artikeln oder sonstigen Fertigungsprozess zuordnen
textilen Artikeln b) Verarbeitungstechniken aus Modellvorgaben
(§ 4 Absatz 2 Nummer 8) ableiten
c) Modellvorgaben auf fertigungstechnische Umsetz-
barkeit priifen und dokumentieren
d) Prototypen nach Skizze und Modellbeschreibung 16
fertigen und Mustereinhaltung beachten
e) Prototypen analysieren, Modellfehler feststellen,
dokumentieren und Vorschlage zur Fehlerbehe-
bung und Modelloptimierung einbringen
f) Einzel- und Serienteile fertigen, insbesondere unter
Beriicksichtigung gréBenspezifischer Besonderhei-
ten und rationeller Fertigung
g) bei technischen Innovationen mitwirken

2. Schwerpunkt Arbeitsvorbereitung und Qualitatspriifung

Zeitliche Richtwerte

16

Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten im Ausbildungsjahr
1| 2 | 3
1 2 3 4
1 |Erstellen und Anwenden |a) Modellbeschreibungen unter Beachtung von Richt-
von technischen Unter- linien erstellen
lagen b) technische Richtlinien, insbesondere Verarbeitungs-
(§ 4 Absatz 2 Nummer 2) anweisungen, MaBtabellen und Qualitatstoleranzen,
erstellen und aktualisieren
c) Fertigungsunterlagen, insbesondere Stlicklisten,
Materialbedarfslisten und Farbzuordnungen, 13
erstellen




Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 ] 2 | 3

3

4

9)

Textil- und Pflegekennzeichnungen festlegen und
gesetzliche Vorgaben einhalten

Fertigungszeiten abschatzen und Rationalisie-
rungsansatze aufzeigen

Fertigungskosten artikelbezogen vergleichen

bei technischen Innovationen mitwirken und Vor-
schlége einbringen

Durchfiihren von qualitéts-
sichernden MaBnahmen
(§ 4 Absatz 4 Nummer 9)

a)

b)

Normen und Spezifikationen zur Qualitatssicherung
von Produkten beachten

betriebliche QualitatssicherungsmaBnahmen auf
deren Wirksamkeit beurteilen

physikalische und chemische Prifverfahren anwen-
den, Prifmittel auswéhlen und deren Einsatzfahig-
keit feststellen sowie Ergebnisse bewerten und
dokumentieren

Verfahren, Richtlinien und betriebsspezifische
Prifplane zur Qualitatspriifung von Produkten
nutzen

Ursachen von Fehlern und Qualitdtsméngeln
systematisch analysieren, MaBnahmen zur Behe-
bung ergreifen und dokumentieren
Reklamationen beurteilen und ReparaturmaBnah-
men ergreifen

13

3. Schwerpunkt Schnitttechnik

Zeitliche Richtwerte

Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten im Ausbildungsjahr
1 ] 2 | 3
1 2 3 4
1 |Erstellen und Anwenden |a) Lege- und Zuschnittanweisungen erstellen und mit
von technischen Unter- vorhandenen Systemen optimieren
lagen b) schnitt- und modellrelevante Daten flr die Weiter- 6
(§ 4 Absatz 2 Nummer 2) verarbeitung in der Produktion aufbereiten, spei-
chern und zur Verfiigung stellen und betriebliche
Umsetzbarkeit prifen
2 | Zuschneiden und Vorrich- |a) Schnittbilder analysieren und auf Vollstandigkeit
ten von Werk- und Hilfs- und Richtigkeit prifen
stoffen b) Anpassungsméglichkeiten von Schnitten und
(§ 4 Absatz 2 Nummer 3) Schnittbildern nach Materialbeschaffenheiten, 10
insbesondere Warenkrumpf, prifen und Anpas-
sungen vornehmen
c) Uberlappungspunkte zur optimalen Stoffausnut-

zung setzen

17



Zeitliche Richtwerte

Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten im Ausbildungsjahr
1 | 2 | 3
1 2 3 4
3 |Abwandeln von Grund- a) Modellschnitte analysieren und fir die Produktion

schnitten und Erstellen
von Schnittlagebildern
(§ 4 Absatz 2 Nummer 4)

vorbereiten und insbesondere auf Vollstandigkeit
und Richtigkeit prufen

Einlage- und Hilfsschablonen aus Modellschnitten
erstellen

Modelldnderungen durchfihren, insbesondere
Léangenénderungen und Nahtzugaben

Besonderheiten von KonfektionsgréBen beachten

Programme zum computergestiitzten Konstruieren
(CAD-Programme) einsetzen, insbesondere bei der
Anwendung von festgelegten Gradierregeln und
zur Erstellung von Schnittbildern

Schnittteile analysieren und nach Materialgruppen
zusammenstellen

Schnittbilder nach vorgegebenen Kriterien erstellen,
insbesondere unter Berlicksichtigung von Material-
typen, Musterungsverldufen und Regeln fiir das
Drehen von Schnittteilen

10

Abschnitt C: schwerpunktiibergreifende, integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und

verfassungs- oder personalvertretungsrechtlichen
Organe des Ausbildungsbetriebes beschreiben

18

Fahigkeiten
Zeitliche Richtwerte
Lfd. Teil des Zu vermittelnde in Wochen
Nr. | Ausbildungsberufsbildes Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten im Ausbildungsjahr
1 | 2 | 3
1 2 3 4
1 | Berufsbildung, Arbeits- a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages erklaren,
und Tarifrecht insbesondere Abschluss, Dauer und Beendigung
(§ 4 Absatz 4 Nummer 1) | b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Ausbil-
dungsvertrag nennen
c) Maoglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen
d) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen
e) wesentliche Bestimmungen der fiir den Ausbil-
dungsbetrieb geltenden Tarifvertrdge nennen
2 | Aufbau und Organisation |a) Aufbau und Aufgaben des Ausbildungsbetriebes
des Ausbildungsbetriebes erlautern
(§ 4 Absatz 4 Nummer 2) | b) Grundfunktionen des Ausbildungsbetriebes wie
Beschaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung
erklaren
c) Beziehungen des Ausbildungsbetriebes und seiner
Beschaftigten zu Wirtschaftsorganisationen,
Berufsvertretungen und Gewerkschaften nennen
d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der betriebs-




Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 ] 2 | 3

2

3

4

Sicherheit und Gesund-
heitsschutz bei der Arbeit
(§ 4 Absatz 4 Nummer 3)

a)

Gefahrdung von Sicherheit und Gesundheit am
Arbeitsplatz feststellen und MaBnahmen zur
Vermeidung der Geféhrdung ergreifen

berufsbezogene Arbeitsschutz- und Unfallverhi-
tungsvorschriften anwenden

Verhaltensweisen bei Unfallen beschreiben und
erste MaBnahmen einleiten

Vorschriften des vorbeugenden Brandschutzes
anwenden, Verhaltensweisen bei Branden beschrei-
ben und MaBnahmen zur Brandbek&@mpfung
ergreifen

Umweltschutz
(§ 4 Absatz 4 Nummer 4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Umweltbelastungen
im beruflichen Einwirkungsbereich beitragen, insbe-
sondere

a)

mogliche Umweltbelastungen durch den Ausbil-
dungsbetrieb und seinen Beitrag zum Umwelt-
schutz an Beispielen erkléren

fur den Ausbildungsbetrieb geltende Regelungen
des Umweltschutzes anwenden

Médglichkeiten der wirtschaftlichen und umwelt-
schonenden Energie- und Materialverwendung
nutzen

Abfalle vermeiden sowie Stoffe und Materialien
einer umweltschonenden Entsorgung zufiihren

wéahrend
der gesamten
Ausbildung

Planen und Vorbereiten
von Arbeitsablédufen
(§ 4 Absatz 4 Nummer 5)

Auftragsunterlagen auf Vollstandigkeit priifen

Werk- und Hilfsstoffe sowie Zubehdr unter Beriick-
sichtigung des Fertigungsauftrags auswéahlen und
bereitstellen

Arbeitsplatz nach ergonomischen und sicherheits-
relevanten Gesichtspunkten einrichten

Arbeitsschritte unter Berticksichtigung betrieblicher
Ablaufe und Auftragsunterlagen festlegen und
dokumentieren und Fertigungstermine beriick-
sichtigen

Aufgaben im Team planen und umsetzen und
Ergebnisse der Zusammenarbeit auswerten

Termine Gberwachen, insbesondere die Durchlauf-
zeiten von Fertigungsauftragen

Arbeitsablaufe unter Beachtung wirtschaftlicher
und terminlicher Vorgaben planen, mit vor- und

nachgelagerten Bereichen abstimmen, festlegen
und dokumentieren
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Nr.

Lfd.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1

2

| 3

2

3

4

Einrichten, Bedienen und
Instandhalten von Werk-
zeugen, Geraten, Maschi-
nen und Anlagen

(§ 4 Absatz 4 Nummer 6)

a)

b)

Werkzeuge, Gerdte, Maschinen und Anlagen,
insbesondere nach Materialbeschaffenheit und
Einsatzgebieten, auswéhlen und einsetzen

Zusatzeinrichtungen anbringen und einsetzen und
Funktionen prifen

Maschinen und Anlagen unter Bertcksichtigung von
Sicherheitsbestimmungen einrichten, Funktionen
prifen sowie Maschinen und Anlagen bedienen

Prozessdaten einstellen, Produktionsprozesse
Uberwachen und Parameter korrigieren

Storungen erkennen und MaBnahmen zur
Stdrungsbeseitigung ergreifen

Werkzeuge, Geréate, Maschinen und Anlagen
pflegen und Wartungsplane berlicksichtigen
vorbeugende Instandhaltung durchflihren, insbe-
sondere VerschleiBteile kontrollieren, austauschen
und Austausch veranlassen

Betriebliche und tech-
nische Kommunikation
(§ 4 Absatz 4 Nummer 7)

a)

Informationen beschaffen, aufbereiten und auswer-
ten, Informationsstrukturen nutzen und Daten-
schutz beachten

technische Unterlagen, insbesondere Betriebs-
und Arbeitsanweisungen sowie Richtlinien, hand-
haben und umsetzen

Arbeitsaufgaben mithilfe von Informations- und
Kommunikationstechniken bearbeiten

Gesprache mit Vorgesetzten, Mitarbeitern und
Mitarbeiterinnen und im Team situationsgerecht
fuhren und Sachverhalte darstellen
fremdsprachige Fachbegriffe verwenden und
branchenibliche englischsprachige Informationen
nutzen

Informationsfluss mit vor- und nachgelagerten
Bereichen sicherstellen und Abstimmungen treffen

auftragsbezogene Daten erstellen, aufbereiten und
dokumentieren und Datenschutz beachten

branchenspezifische Anwenderprogramme ein-
setzen

20

Kundenorientierung und
internationale Geschafts-
beziehungen

(§ 4 Absatz 4 Nummer 8)

a)

durch eigenes Verhalten zur Kundenzufriedenheit
und zum erfolgreichen unternehmerischen Handeln
beitragen

b)

Gesprache mit Geschéftspartnern und anderen
Beteiligten fuhren

Kundenanforderungen bei der Durchfiihrung von
Auftrdgen beachten und umsetzen




Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1

2

| 3

3

4

kulturelle Besonderheiten und Verhaltensregeln von
Geschéftspartnern, insbesondere fiir Auslandskon-
takte, berticksichtigen

Richtlinien fiir internationale Geschaftsbeziehungen
beachten

3

Durchfiihren von qualitéts-
sichernden MaBnahmen
(§ 4 Absatz 4 Nummer 9)

Ziele und Aufgaben von qualitétssichernden
MaBnahmen unterscheiden

Zwischenkontrollen anhand von Arbeitsauftragen
durchflhren und ausbesserungsféhige Fehler
beheben

Qualitdtsméngel ermitteln und Toleranzbereiche
beachten

Endkontrollen durchfiihren, insbesondere Qualitats-
ausfall, FertigmaBe, Verarbeitung und Etikettierung
prifen, und Verarbeitungsrichtlinien und Auszeich-
nungsvorschriften berlicksichtigen

Begleitpapiere bearbeiten und Produktions- und
Qualitatsdaten dokumentieren

Reklamationen bearbeiten

Arbeitsabldufe kontrollieren und auf Einhaltung der
Qualitatsstandards prifen

Ursachen von Qualitatsabweichungen feststellen
und dokumentieren sowie MaBnahmen zur Behe-
bung ergreifen

Zusammenhange von qualitdtssichernden MaB-
nahmen berilcksichtigen, insbesondere zwischen
Fertigung, Wirtschaftlichkeit und Kundenorien-
tierung

zur kontinuierlichen Verbesserung von Arbeitsvor-

géngen beitragen, insbesondere Methoden und
Techniken der Qualitatsverbesserung anwenden
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Rahmenlehrplan
fur die Ausbildungsberufe in der Bekleidungsindustrie
Textil- und Modenaher und Textil- und Modenaherin/
Textil- und Modeschneider und Textil- und Modeschneiderin
(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 6. Februar 2015)

Teil I: Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fir den berufsbezogenen Unterricht der Berufsschule ist durch die Standige Konfe-
renz der Kultusminister der Lander beschlossen worden und mit der entsprechenden Ausbildungsordnung des
Bundes (erlassen vom Bundesministerium fir Wirtschaft und Energie oder dem sonst zustandigen Fachminis-
terium im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fur Bildung und Forschung) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan baut grundséatzlich auf dem Niveau des Hauptschulabschlusses bzw. vergleichbarer Ab-
schlisse auf. Er enthélt keine methodischen Festlegungen flir den Unterricht. Der Rahmenlehrplan beschreibt
berufsbezogene Mindestanforderungen im Hinblick auf die zu erwerbenden Abschlisse.

Die Ausbildungsordnung des Bundes und der Rahmenlehrplan der Kultusministerkonferenz sowie die Lehr-
pléane der Lander fir den berufstibergreifenden Lernbereich regeln die Ziele und Inhalte der Berufsausbildung.
Auf diesen Grundlagen erwerben die Schuler und Schulerinnen den Abschluss in einem anerkannten Ausbil-
dungsberuf sowie den Abschluss der Berufsschule.

Die Lander Ubernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen ihn in eigene Lehrpldne um. Im zweiten

Fall achten sie darauf, dass die Vorgaben des Rahmenlehrplanes zur fachlichen und zeitlichen Abstimmung mit
der jeweiligen Ausbildungsordnung erhalten bleiben.

Teil II: Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Ausbildungsbetriebe erfiillen in der dualen Berufsausbildung einen gemeinsamen
Bildungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigensténdiger Lernort, der auf der Grundlage der Rahmenvereinbarung tber
die Berufsschule (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 15.03.1991 in der jeweils glltigen Fassung) agiert.
Sie arbeitet als gleichberechtigter Partner mit den anderen an der Berufsausbildung Beteiligten zusammen und
hat die Aufgabe, den Schilern und Schiilerinnen berufsbezogene und berufsiibergreifende Handlungskom-
petenz zu vermitteln. Damit werden die Schiler und Schiilerinnen zur Erflllung der spezifischen Aufgaben im
Beruf sowie zur Mitgestaltung der Arbeitswelt und der Gesellschaft in sozialer, 6konomischer und ékologischer
Verantwortung, insbesondere vor dem Hintergrund sich wandelnder Anforderungen, befahigt. Das schlieBt die
Férderung der Kompetenzen der jungen Menschen

e zur personlichen und strukturellen Reflexion,
e zum lebensbegleitenden Lernen,
¢ zur beruflichen sowie individuellen Flexibilitdt und Mobilitat im Hinblick auf das Zusammenwachsen Europas
ein.
Der Unterricht der Berufsschule basiert auf den flr jeden staatlich anerkannten Ausbildungsberuf bundes-

einheitlich erlassenen Ordnungsmitteln. Darliber hinaus gelten die fir die Berufsschule erlassenen Regelungen
und Schulgesetze der Lénder.

Um ihren Bildungsauftrag zu erflllen, muss die Berufsschule ein differenziertes Bildungsangebot gewahrleis-
ten, das

¢ in didaktischen Planungen fir das Schuljahr mit der betrieblichen Ausbildung abgestimmte handlungsorien-
tierte Lernarrangements entwickelt,

¢ einen inklusiven Unterricht mit entsprechender individueller Férderung vor dem Hintergrund unterschiedlicher
Erfahrungen, Fahigkeiten und Begabungen aller Schiiler und Schiilerinnen ermdéglicht,

¢ flr Gesunderhaltung sowie spezifische Unfallgefahren in Beruf, fiir Privatleben und Gesellschaft sensibilisiert,

¢ Perspektiven unterschiedlicher Formen von Beschéftigung einschlieBlich unternehmerischer Selbststandig-
keit aufzeigt, um eine selbstverantwortliche Berufs- und Lebensplanung zu unterstitzen,

¢ an den relevanten wissenschaftlichen Erkenntnissen und Ergebnissen im Hinblick auf Kompetenzentwicklung
und Kompetenzfeststellung ausgerichtet ist.

Zentrales Ziel von Berufsschule ist es, die Entwicklung umfassender Handlungskompetenz zu férdern. Hand-
lungskompetenz wird verstanden als die Bereitschaft und Beféhigung des Einzelnen, sich in beruflichen, gesell-
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schaftlichen und privaten Situationen sachgerecht durchdacht sowie individuell und sozial verantwortlich zu ver-
halten.

Handlungskompetenz entfaltet sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Selbstkompetenz und Sozial-
kompetenz.

Fachkompetenz
Bereitschaft und Fahigkeit, auf der Grundlage fachlichen Wissens und Kénnens Aufgaben und Probleme ziel-
orientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststandig zu I6sen und das Ergebnis zu beurteilen.

Selbstkompetenz'

Bereitschaft und Fahigkeit, als individuelle Persénlichkeit die Entwicklungschancen, Anforderungen und
Einschrankungen in Familie, Beruf und &ffentlichem Leben zu klaren, zu durchdenken und zu beurteilen, eigene
Begabungen zu entfalten sowie Lebensplane zu fassen und fortzuentwickeln. Sie umfasst Eigenschaften wie
Selbststandigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen, Zuverlassigkeit, Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zu
ihr gehoéren insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Wertvorstellungen und die selbstbestimmte Bin-
dung an Werte.

Sozialkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, soziale Beziechungen zu leben und zu gestalten, Zuwendungen und Spannungen
zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit anderen rational und verantwortungsbewusst auseinanderzusetzen
und zu verstandigen. Hierzu gehort insbesondere auch die Entwicklung sozialer Verantwortung und Solidaritat.

Methodenkompetenz, kommunikative Kompetenz und Lernkompetenz sind immanenter Bestandteil von
Fachkompetenz, Selbstkompetenz und Sozialkompetenz.

Methodenkompetenz
Bereitschaft und Fahigkeit zu zielgerichtetem, planméaBigem Vorgehen bei der Bearbeitung von Aufgaben und
Problemen (zum Beispiel bei der Planung der Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz
Bereitschaft und Fahigkeit, kommunikative Situationen zu verstehen und zu gestalten. Hierzu gehért es, eigene
Absichten und Bedurfnisse sowie die der Partner wahrzunehmen, zu verstehen und darzustellen.

Lernkompetenz

Bereitschaft und Fahigkeit, Informationen Uber Sachverhalte und Zusammenhénge selbststéndig und gemein-
sam mit anderen zu verstehen, auszuwerten und in gedankliche Strukturen einzuordnen. Zur Lernkompetenz
gehdrt insbesondere auch die Fahigkeit und Bereitschaft, im Beruf und Gber den Berufsbereich hinaus Lerntech-
niken und Lernstrategien zu entwickeln und diese fir lebenslanges Lernen zu nutzen.

Teil lll: Didaktische Grundsatze

Um dem Bildungsauftrag der Berufsschule zu entsprechen, werden die jungen Menschen zu selbststandigem
Planen, Durchfiihren und Beurteilen von Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer Berufstétigkeit beféhigt.

Lernen in der Berufsschule zielt auf die Entwicklung einer umfassenden Handlungskompetenz. Mit der
didaktisch begriindeten praktischen Umsetzung — zumindest aber der gedanklichen Durchdringung - aller
Phasen einer beruflichen Handlung in Lernsituationen wird dabei Lernen in und aus der Arbeit vollzogen.

Handlungsorientierter Unterricht im Rahmen der Lernfeldkonzeption orientiert sich prioritédr an handlungs-
systematischen Strukturen und stellt gegentiber vorrangig fachsystematischem Unterricht eine veréanderte Per-
spektive dar. Nach lerntheoretischen und didaktischen Erkenntnissen sind bei der Planung und Umsetzung
handlungsorientierten Unterrichts in Lernsituationen folgende Orientierungspunkte zu berticksichtigen:
¢ Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fur die Berufsausiibung bedeutsam sind.

¢ Lernen vollzieht sich in vollstdndigen Handlungen, méglichst selbst ausgeflihrt oder zumindest gedanklich
nachvollzogen.

¢ Handlungen férdern das ganzheitliche Erfassen der beruflichen Wirklichkeit, zum Beispiel technische, sicher-
heitstechnische, 6konomische, rechtliche, 6kologische, soziale Aspekte.

e Handlungen greifen die Erfahrungen der Lernenden auf und reflektieren sie in Bezug auf ihre gesellschaft-
lichen Auswirkungen.

¢ Handlungen berticksichtigen auch soziale Prozesse, zum Beispiel die Interessenerklarung oder die Konflikt-
bewaltigung, sowie unterschiedliche Perspektiven der Berufs- und Lebensplanung.

1 Der Begriff ,Selbstkompetenz* ersetzt den bisher verwendeten Begriff ,,Humankompetenz®. Er beriicksichtigt starker den spe-
zifischen Bildungsauftrag der Berufsschule und greift die Systematisierung des DQR auf.
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Teil IV: Berufsbezogene Vorbemerkungen

Der vorliegende Rahmenlehrplan fir die Berufsausbildung in der Bekleidungsindustrie (Textil- und Moden&her
und Textil- und Modenéherin sowie Textil- und Modeschneider und Textil- und Modeschneiderin) ist mit der Ver-
ordnung Uber die Berufsausbildung zum Textil- und Modeschneider und zur Textil- und Modeschneiderin vom
25. Juni 2015 (BGBI. I S. 1021 vom 2. Juli 2015) und mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung zum Textil-
und Modenaher und zur Textil- und ModenZherin vom 25. Juni 2015 (BGBI. | S. 1012 vom 2. Juli 2015) abge-
stimmt.

Der Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbildung in der Bekleidungsindustrie (Beschluss der Kultusministerkon-
ferenz vom 26.09.1996) wird durch den vorliegenden Rahmenlehrplan aufgehoben.

Die fir den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde erforderlichen Kompetenzen werden auf der
Grundlage der ,,Elemente fir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und Sozialkunde gewerb-
lich-technischer Ausbildungsberufe” (Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 07.05.2008) vermittelt.

Textil- und Modenaher und Textil- und Moden&herinnen arbeiten vorwiegend in den N&h- und Musterabteilun-
gen der Unternehmen der Textil- und Bekleidungsindustrie, insbesondere in den Bereichen Damen-, Herren- und
Kinderoberbekleidung, Berufs-, Sport- und Freizeitkleidung, Tag- und Nachtwéasche, Bade- und Miederwaren,
Kopfbedeckungen, Bekleidungszubehdr, Haus- und Heimtextilien sowie in der Konfektion medizinischer und
technischer Textilien.

Textil- und Modeschneider sowie Textil- und Modeschneiderinnen arbeiten hauptsachlich in den Unter-
nehmen der Bekleidungs- und Textilindustrie im In- und Ausland. Die Ausbildung bereitet auf den Einsatz in der
Prototypen- und Serienfertigung, in der Arbeitsvorbereitung und Qualitatsprifung sowie in der Schnitttechnik
vor.

Die Gestaltung der Lernfelder orientiert sich an den Arbeits- und Produktionsprozessen in der betrieblichen
Realitét. Sie sind didaktisch-methodisch so umzusetzen, dass sie zur beruflichen Handlungskompetenz fiihren.
Die Zielformulierungen beschreiben Mindestanforderungen der zu vermittelnden Kompetenzen und den Qualifi-
kationsstand am Ende der Berufsausbildung. Bei der Umsetzung der Lernfelder in Lernsituationen ist von diesen
Zielformulierungen auszugehen.

Uber technische und technologische Kenntnisse hinausgehend miissen Textil- und Modenaher und Textil-
und Moden&herinnen sowie Textil- und Modeschneider und Textil- und Modeschneiderinnen lber Persénlich-
keitsmerkmale wie Team- und Kommunikationsfahigkeit, Fahigkeit, Kundenwinsche und interkulturelle
Besonderheiten zu berlicksichtigen, sowie die Fahigkeit zur selbststandigen Arbeit im Rahmen des jeweiligen
Arbeitsauftrages verfligen. Das setzt neben einer entsprechenden Fachkompetenz auch eine ausgepragte
Selbst-, Sozial- und Methodenkompetenz voraus.

In den Lernfeldern werden die Dimensionen der Nachhaltigkeit — Okonomie, Okologie und Soziales — beriick-
sichtigt. Kompetenzen in den Bereichen Qualitatssicherung, Arbeitssicherheit, Gesundheits- und Umweltschutz
sind durchgéngige Ziele aller Lernfelder. Einschlagige Normen und Rechtsvorschriften sind auch dort zugrunde
zu legen, wo sie nicht explizit erwdhnt werden.

Mathematische und naturwissenschaftliche Kompetenzen und der Umgang mit Informations- und Kommuni-
kationstechnologien sowie die Prédsentation von Ergebnissen sind integrativer Bestandteil der Lernfelder. Die
fremdsprachlichen Ziele sind mit 40 Stunden in die Lernfelder integriert. Dabei kommt der englischen Fach-
terminologie besondere Bedeutung zu.

In den Lernfeldern ist das Reinigen, Warten und Pflegen der Gerate, Maschinen und Anlagen integriert.

Aufgrund der weitgehend inhaltlichen Ubereinstimmung im ersten Ausbildungsjahr ist eine gemeinsame
Beschulung mit den Ausbildungsberufen MaBschneider und MaBschneiderin, Anderungsschneider und Ande-
rungsschneiderin sowie Technischer Konfektiondr und Technische Konfektionarin méglich.
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Teil V: Lernfelder

Ubersicht iiber die Lernfelder fiir die Ausbildungsberufe in der Bekleidungsindustrie
- Textil- und Modenaher und Textil- und Modenaherin
- Textil- und Modeschneider und Textil- und Modeschneiderin

Lernfelder

Nr.

Zeitrichtwerte
in Unterrichtsstunden

1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr

1| Werk- und Hilfsstoffe anwendungsbezogen auswahlen

80

2 | Textile Erzeugnisse ndhen 80
3 | Produktionsschnitte fir Teilerzeugnisse erstellen 80
4 | Teilerzeugnisse zuschneiden 40
5| Textile Erzeugnisse bugeln und fixieren 40
6 | Textile Erzeugnisse mit modellbezogenen Besonderheiten fertigen 80
7 | Modelle fiir besondere Einsatzgebiete fertigen 80
8 | Grundschnitte produktionsgerecht abwandeln 80
9 | Schnittlagebilder erstellen 40
Ubersicht iiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf
- Textil- und Modeschneider und Textil- und Modeschneiderin
10 | Produktionsschnitte entwickeln 80
11 | Prototypen flr die Serienfertigung optimieren 120
12 | Serienfertigung vorbereiten und Qualitatsprifungen durchfiihren 80
Summen: insgesamt 880 Stunden 320 280 280
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Lernfeld 1: Werk- und Hilfsstoffe anwendungsbezogen auswahlen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Anforderungsprofile fiir vorgegebene Produkte zu
erstellen, textile Werkstoffe und Hilfsstoffe zielgerichtet auszuwéhlen und Produkte mit den gesetzlich vor-
geschriebenen Angaben zu kennzeichnen.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren vorgegebene Produkte nach Verwendungszweck und Gebrauchswert
und erstellen Anforderungsprofile.

Sie untersuchen textile Flachengebilde, stellen Zusammenhéange zwischen Herstellung und Konstruktionsmerk-
malen von Geweben, Maschenwaren und Faserverbundwaren her.

Sie informieren sich tber Grundbindungen von Web- und Maschenwaren und geben die Handelsbezeichnungen an.

Sie ermitteln die Eigenschaften der textilen Flachen (Griff, Optik, Fall, Schiebefestigkeit, Warmeriickhaltevermdgen,
Elastizitdt und Dehnungsverhalten) und leiten daraus funktionelle Einsatzmdglichkeiten fur verschiedene Anforde-
rungsprofile ab.

Sie unterscheiden technologische und bekleidungsphysiologische Eigenschaften von Natur- und Chemiefasern und
deren Pflege. Die Schulerinnen und Schiler wenden einfache Untersuchungsmethoden (Brennprobe, Feuchtig-
keitsverhalten) zur Rohstoffbestimmung an.

Fir das erstellte Anforderungsprofil wahlen die Schilerinnen und Schiler begriindet Rohstoffe aus und berlicksich-
tigen hierzu auch die Méglichkeit von Fasermischungen zur Veranderung der Eigenschaften.

Die Angaben zu den ausgewahlten Rohstoffen dokumentieren sie nach gesetzlichen Vorgaben (Textilkennzeichnun-
gen, Gltezeichen) und geltenden Normen auch in einer Fremdsprache.

Die Schiilerinnen und Schiuler gliedern den Wertschépfungsprozess der textilen Kette von der Faser bis zum Fer-
tigprodukt und setzen sich dabei mit den Chancen und Risiken der Globalisierung sowie 6kologischen Aspekten
auseinander.

Die Schulerinnen und Schiler prasentieren und begriinden ihre Werk- und Hilfsstoffauswahl am Beispiel verschie-
dener Produkte, diskutieren die Ergebnisse und erarbeiten Alternativvorschlége.

Lernfeld 2: Textile Erzeugnisse nahen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, produktbezogen Maschinen, Anlagen sowie Nahfa-
den auszuwihlen und unterschiedliche Nahtechniken anzuwenden.

Die Schulerinnen und Schiiler analysieren Dokumente der Arbeitsablaufplanung (Arbeitsplédne, Fertigungspléne),
ordnen einzelne Arbeitsgdnge dem Fertigungsprozess zu und erkennen die Auswirkungen auf nachgelagerte Pro-
zesse.

Sie wahlen Gerite, Maschinen (Doppelsteppstich-, Einfachkettenstich-, Doppelkettenstichndhmaschinen, Uber-
wendlichstichndhmaschinen) und Anlagen sowie Zusatzgerate (NdhfiiBe und Néhgutfiihrungen) aus.

Sie analysieren die Konstruktion textiler Faden (Garne, Zwirne, Filamente) und leiten daraus Einsatzmdoglichkeiten
ab, wéahlen Faden produkt- und prozessbezogen aus und vergleichen dabei unterschiedliche Feinheitsbezeich-
nungen.

Die Schulerinnen und Schiler beschreiben das Aussehen und erldutern Funktionen der verschiedenen Stichtypen
auch unter Verwendung fremdsprachlicher Fachbegriffe und berechnen Néhfadenbedarf, Stichldnge und Stich-
dichte. Hierzu wahlen sie produktbezogene Nahtarten (einfache Néhte, Kappnahte, Rechts-links-Naht) aus und
stellen diese als Nahtschaubild dar.

Sie Uberprifen die Funktion der Maschinen (stichbildende Elemente) und bereiten diese unter Beachtung der ergo-
nomischen Gesichtspunkte zur Arbeitsplatzgestaltung und Arbeitssicherheit fir den Einsatz vor.

Unter Anwendung rationeller Grifftechniken fuhren sie verschiedene Nahtechniken im Produktionsprozess aus.
Dabei nutzen sie die Moglichkeiten von Zusatzfunktionen der Nahmaschine (Fadenabschneider, automatische Ver-
riegelung, Kantenbeschneider).

Sie kontrollieren ihre Produkte, erkennen nahtechnische Probleme (Ndhmaschinenstérungen, Nahtkrduselung, Néh-
gutschédden) und entwickeln Losungsstrategien zur Fehlervermeidung und -behebung. Dabei beriicksichtigen sie
auch die Vorgaben zur Wartung der Maschinen.

Sie reflektieren den Fertigungsprozess und diskutieren Optimierungsméglichkeiten hinsichtlich technischer Umsetz-
barkeit.
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Lernfeld 3: Produktionsschnitte fiir Teilerzeugnisse erstellen 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Produktionsschnitte fiir Teilerzeugnisse zur weiteren
Verwendbarkeit zu entwickeln.

Die Schiilerinnen und Schiler informieren sich Uber Inhalt und Aufbau von Modellstammblattern (Skizze, GréBen-
systeme, Proportionen).

Sie recherchieren und beschreiben verschiedene Modellgrundformen im Hinblick auf die Teilerzeugnisse auch mit-
hilfe von fremdsprachigen Medien.

Die Schiilerinnen und Schiiler entscheiden sich fir Teilerzeugnisse und erstellen technische Zeichnungen (Linien-
arten, BemaBung, MaBstab).

Unter Berlicksichtigung der vorgegebenen MaBe (Kérper-, Schnitt- und Fertigmale) und Verarbeitungsmethoden
entwickeln sie Produktionsschnitte auch computergestitzt.

Die Schulerinnen und Schiler Uberprifen die Produktionsschnitte der Teilerzeugnisse auf Vollstandigkeit und
bewerten diese. Sie optimieren ihre Ergebnisse bezlglich der weiteren Verwendbarkeit im Produktionsprozess.

Lernfeld 4: Teilerzeugnisse zuschneiden 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Schnittteile aus verschiedenen textilen Materialien
zuzuschneiden und fiir nachfolgende Produktionsprozesse vorzubereiten.

Sie informieren sich Uber den Zuschnitt von Teilerzeugnissen (Grob-, Feinschnitt, Aufmachungsarten, Legearten,
Legeverfahren,).

Unter Beachtung der Lege- und Zuschnittanweisungen auch in einer Fremdsprache beschaffen sie die erforder-
lichen Materialien und Uberpriifen, ob diese vollstandig sind und mit den technischen Unterlagen (Material- und
Teileliste) Ubereinstimmen.

Die Schilerinnen und Schiler planen den Zuschnitt von Teilerzeugnissen. Sie legen die Lagen nach vorgegebenen
Kriterien (Lagenldnge, Lagenhdhe, Blockstapel) und beachten dabei Fehlermarkierungen an der Ware. Unter
Berilicksichtigung auch fremdsprachlicher fertigungstechnischer Richtlinien und EinflussgréBen (Fadenlauf, Strich-
richtung, Muster, Rapport) legen sie die Schnittschablonen auftragsgemaB auf die vorbereiteten Lagen auf. Sie
Uberprifen die Ergebnisse auf Fehler und beheben diese.

Sie schneiden die Teilerzeugnisse mit geeigneten Betriebsmitteln (Handschere, Elektrohandschere, StoBmesser,
Bandmesser, Rundmesser, Stanzen, Cutter) zu. Dabei beachten sie qualitative, ergonomische, sicherheitstech-
nische und 6konomische Aspekte.

Die Schulerinnen und Schiler markieren zugeschnittene Teile (Markierarten, Markiergeréte). Dabei kontrollieren sie
diese auf Vollstandigkeit sowie Fehler und ergreifen MaBnahmen zur Behebung. Sie richten zugeschnittene Teile fur
die Weiterverarbeitung ein. Die Abfélle sortieren sie umweltgerecht.

Die Schilerinnen und Schiiler reflektieren die Arbeitsprozesse und erldutern die Bedeutung eines qualitatssichern-
den Zuschnitts fiir die Weiterverarbeitung.
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Lernfeld 5: Textile Erzeugnisse biigeln und fixieren 1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Teil- und Fertigerzeugnisse unter Beriicksichtigung
fertigungstechnischer Vorgaben und materialspezifischer Anforderungen zu biigeln und zu fixieren.

Die Schilerinnen und Schiler informieren sich lber Fixiermaschinen (Fixierpressen) und Blgelarbeitsplatze (Biigel-
eisen, Bugelhilfsmittel, Bligelpressen) und deren sachgemaBe Bedienung und Pflege.

Sie analysieren textile Flachen und stimmen Bugelhilfsmittel sowie Gerate und Maschinen zum Biigeln und Fixieren
darauf ab.

Die Schdlerinnen und Schiler wéhlen Verfahren flir Zwischen- und Endblgelarbeiten aus (Glatten, Flachpressen,
Formgeben). Sie stimmen Fixiereinlagen und -verfahren (Einzel-Fixierung, Sandwich-Fixierung) auf die Materialien
und die Verwendungszwecke ab.

Ihre Arbeitsplétze richten sie nach ergonomischen Gesichtspunkten ein und beachten Vorschriften zur Unfallver-
hitung.

Sie bigeln und fixieren einzelne Teile unter Anwendung rationeller Grifftechniken und unter Berlicksichtigung des
Einflusses der Bligel- und Fixierfaktoren (Wédrme, Druck, Feuchtigkeit, Zeit).

Die Schilerinnen und Schler priifen und bewerten die Fixier- und Blgelergebnisse auch unter dem Aspekt der
Weiterverarbeitung. Sie analysieren Fixier- und Bligelfehler und erarbeiten Moglichkeiten zur Vermeidung.

Lernfeld 6: Textile Erzeugnisse mit modellbezogenen 2. Ausbildungsjahr
Besonderheiten fertigen Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, textile Erzeugnisse zu verarbeiten, Automaten und
Anlagen rationell einzusetzen und spezifische Fertigungstechniken auszufiihren.

Die Schilerinnen und Schiler analysieren Produkte mit modellbezogenen Besonderheiten (Biesen, Falten, Volants,
Ruschen und Blenden) sowie Ausschmiickungen (modisches und fertigungstechnisches Zubehdr). Im Hinblick auf
die besonderen Anforderungen bei der Verarbeitung arbeiten sie die Eigenschaften von Effektgarnen, Effektzwirnen
und speziellen textilen FlAchen (Bindungsableitungen, Muster, zusétzliche Fadensysteme, strukturierte Warenober-
fldchen) heraus. Sie vergleichen Funktionen sowie die optische Wirkung von Zubehor.

Die Schilerinnen und Schiler planen die Fertigung von Produkten aus Materialien mit besonderen Anforderungen
an die Verarbeitung. Sie wahlen geeignete Automaten und Anlagen aus. Sie stellen Zubeh&r zusammen, fordern die
bendtigten Materialien aus dem Lager unter Berlcksichtigung der Kriterien der Lagerhaltung an.

Die Schilerinnen und Schdler fiihren fertigungstechnische Arbeitsschritte unter Anwendung von Arbeitsanweisun-
gen und Arbeitspldnen aus. Dabei nutzen sie auch verschiedene Nahautomaten (Knopfloch-, Knopfannéh- und
Riegelautomat) sowie automatisierte Anlagen unter Berlicksichtigung der Sicherheitsvorschriften.

Die Schilerinnen und Schiler prifen ihre Arbeitsergebnisse. Sie vergleichen manuelle und automatisierte Fertigung
modell- und materialbezogen sowie hinsichtlich der Wirtschaftlichkeit. Sie optimieren die Fertigungsprozesse und
dokumentieren Regeln zur Verarbeitung von textilen Erzeugnissen mit modellbezogenen Besonderheiten.
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Lernfeld 7: Modelle fiir besondere Einsatzgebiete fertigen 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Anforderungsprofile zu ausgewahiten Modellen mit
besonderen Funktionen zu erstellen, Textilien auszuwéhlen und Fiigetechniken anzuwenden.

Die Schiilerinnen und Schiler analysieren Kundenauftrdge hinsichtlich der Produktanforderungen und erstellen
Anforderungsprofile.

Die Schilerinnen und Schiler informieren sich Uber Textilien mit besonderen Funktionen und Eigenschaften von
Mikrofasern, Profilfasern, texturierten Garnen und Laminaten unter Berlicksichtigung technologischer Entwicklun-
gen. Hierzu setzen sie sich auch mit verschiedenen Veredelungsverfahren auseinander.

Sie beurteilen die bekleidungsphysiologischen Eigenschaften (Wérmeriickhaltevermégen, Feuchtigkeitsverhalten,
Hautsensorik) dieser Textilien. Sie unterscheiden die Auswirkungen von Veredlungsprozessen auf Funktion, Optik,
Gebrauchs- und Pflegeeigenschaften der Textilien. Dabei setzen sie sich auch mit 6kologischen Aspekten sowie mit
mdglichen gesundheitlichen Auswirkungen auseinander.

Die Schilerinnen und Schiler wahlen im Hinblick auf die Anforderungsprofile geeignete Textilien fir die Modelle
aus.

Sie unterscheiden die Flgetechniken Ndhen, Kleben und Schweillen bezogen auf Funktion, Verwendungszweck
und Eignung sowie optische Wirkung und treffen eine begriindete Auswahl.

Die Schilerinnen und Schiler planen die Arbeitsschritte, richten die Maschinen anhand vorgegebener Parameter
unter Beachtung von Sicherheitsbestimmungen ein, fihren Fligeprozesse durch und kontrollieren die Ergebnisse.
Sie Uberprifen, ob die Kundenanforderungen an Material, Funktion und Verarbeitung erflllt sind. Sie présentieren
ihre Modelle dem Kunden und diskutieren Alternativen.

Lernfeld 8: Grundschnitte produktionsgerecht abwandeln 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Grundschnitte zu analysieren und produktionsge-
rechte Abwandlungen durchzufiihren.

Die Schiilerinnen und Schiiler verschaffen sich einen Uberblick tiber Grund- und Modellformen textiler Erzeugnisse.
Sie analysieren diese im Hinblick auf Nahtverldufe, formgebende Elemente, Mdglichkeiten der Langen- und Weiten-
veranderungen, Kleinteile sowie modellbedingte Verarbeitungstechniken.

Ausgewahlte Modellformen ordnen die Schilerinnen und Schiler entsprechenden Grundschnitten zu. Sie beschrei-
ben die unterschiedlichen Modifikationen und Produktdetails und stellen diese zeichnerisch dar.

Zu den Produktdetails (Blenden, Biesen, Falten, Volants, Riischen, Verschlussvarianten) fihren sie Materialbedarfs-
und Abstandsberechnungen durch.

Anhand von Grundschnitten entwickeln die Schilerinnen und Schiler verschiedene Modifikationsbeispiele und
beachten Kurvenverlaufe, Nahtlangen und Nahtlagen.

Fir die Grundschnittabwandlungen und die dazugehérigen Produktionsschnitte verwenden sie auch spezifische
Computerprogramme.

Die Schiilerinnen und Schiiler tGberprifen die Grundschnittabwandlungen sowie die Produktionsschnitte im Hinblick
auf Vollstandigkeit und bewerten die MaBgenauigkeit. Sie vergleichen die Auswirkungen der Abwandlungen auf die
textilen Erzeugnisse.

29



Lernfeld 9: Schnittlagebilder erstellen 2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Schnittlagebilder unter Beriicksichtigung optimaler
Materialausnutzung zu erstellen.

Die Schiilerinnen und Schiller analysieren Fertigungsauftrage in Vorbereitung auf die Schnittbilderstellung.

Unter Beachtung der textilen Flache und LosgréBe sowie der Lege- und Lagenart (Stufenstapel) wahlen sie geeig-
nete Schnittbildarten (EingréBenbild, MehrgréBenbild) aus. Dabei beriicksichtigen sie die Vor- und Nachteile ver-
schiedener Legetechniken.

Die Schulerinnen und Schuler kontrollieren die vorgegebenen Schnittschablonen entsprechend der Materialliste.

Unter Berlicksichtigung der Kriterien zum Schnittbildlegen (Fadenlauf, Strichrichtung, Warenbreite, Nutzbreite)
erstellen sie Schnittlagebilder in Abhangigkeit von Zuschnitttechniken.

Die Schiilerinnen und Schiiler kontrollieren die Schnittlagebilder und berechnen den Materialverbrauch.

Die Schilerinnen und Schuler vergleichen die erstellten Schnittlagebilder und optimieren diese im Hinblick auf Wirt-
schaftlichkeit.

Lernfeld 10:  Produktionsschnitte entwickeln 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, aus Modellschnitten Produktionsschnitte und
Schnittlagebilder fiir Kollektionen zu entwickeln.

Die Schilerinnen und Schiiler analysieren Modelle fiir Kollektionen. Dabei arbeiten sie Ldngenanderungen, form-
gebende Elemente (Teilungsnéhte) sowie modellbedingte Nahtverlegungen und Verarbeitungstechniken (Schlitze)
heraus.

Sie berlcksichtigen modellspezifische Materialeigenschaften (Musterverldufe, Warenkrumpf) sowie fertigungstech-
nische Besonderheiten bei Abanderungen der Modellschnitte.

Die Schilerinnen und Schiler entwickeln aus Modellschnitten Produktionsschnitte sowie Hilfsschablonen. Sie pas-
sen Nahtzugaben sowie Markierungen den Fertigungsvorgaben an. Sie Uberprifen die Schnittschablonen insbe-
sondere auf Vollstédndigkeit und MaBgenauigkeit anhand von Schnittteile- und Materiallisten und nehmen Korrektu-
ren vor.

Fir die GroBensatze wenden sie die Grundlagen des Gradierens auch computergestiitzt an und berilcksichtigen
gréBenspezifische Veranderungen der Produktionsschnitte. Die Schiilerinnen und Schiler berechnen die erforder-
lichen Sprungwerte aus den MaBunterschieden der GréBen und die Verschiebung der Gradierpunkte (Gradierwerte).
Sie wahlen Schnittbildarten aus und erstellen Schnittlagebilder fiir die Serienfertigung auch computergestiitzt. Sie
Uberpriifen die Schnittbilder auf Vollstédndigkeit und Richtigkeit und optimieren ihre Ergebnisse.

Die Schulerinnen und Schiiler reflektieren die Entwicklung der Produktionsschnitte im Hinblick auf die Kollektions-
erstellung und diskutieren deren Bedeutung fir den Produktionsprozess und die Produktqualitat.

Lernfeld 11:  Prototypen fiir die Serienfertigung optimieren 3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 120 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, Prototypen zu fertigen und im Hinblick auf die Um-
setzbarkeit in der Serienfertigung zu optimieren.

Sie analysieren Produktionsauftrage insbesondere unter Berlicksichtigung von Branche, Zielgruppe, Genre und aktu-
ellen Modetrends und verwenden diese Angaben flr die Erstellung von Modellbeschreibungen und Modellskizzen.

Aus den Modellvorgaben leiten sie Verarbeitungstechniken passend zur Materialvorgabe ab, bestimmen die not-
wendigen Betriebsmittel, wahlen Zusatzeinrichtungen aus und ermitteln die erforderlichen Prozessdaten zur Maschi-
neneinstellung. Sie legen die Reihenfolge der Fertigungsschritte fiir die Prototypen fest. Anhand der Produktions-
auftrage prifen sie die zugeschnittenen Teile auf Vollstandigkeit und ordnen diese dem Fertigungsprozess zu.

Sie fertigen Prototypen. Sie stellen Modellfehler fest, dokumentieren diese und machen Vorschlage zur Fehlerbehe-
bung und Modelloptimierung.

Auf Grundlage der Prototypenfertigungen entwickeln sie rationelle Arbeitsablaufe fir die Serienfertigung. Sie doku-
mentieren Vorschlége fur die Planung der Serienfertigung und tragen so auch zu Innovationen bei.

Die Schulerinnen und Schiler prasentieren ihre Arbeitsergebnisse und bewerten diese im Hinblick auf die Produk-
tionsauftrage und ihre Wirtschaftlichkeit. Sie diskutieren die Marktfahigkeit der Modelle.
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Lernfeld 12:  Serienfertigung vorbereiten und Qualitatspriifungen 3. Ausbildungsjahr
durchfiihren Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler besitzen die Kompetenz, fertigungstechnische Unterlagen fiir Serienfertigun-
gen vorzubereiten und qualitatssichernde MaBnahmen durchzufiihren.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren auch fremdsprachliche Produktionsauftrage im Hinblick auf Serienferti-
gung und Qualitdtsanforderungen.

Im Rahmen der Wareneingangskontrolle flihren sie Warenpriifungen bezogen auf produktspezifische Gebrauchsei-
genschaften (Knitterneigung, Waschechtheit) durch. Sie vergleichen die Prifergebnisse mit den Qualitdtsvorgaben
des Produktionsauftrages, bewerten diese und informieren die entsprechenden Stellen Uber ihre Ergebnisse.

Auf der Grundlage der Dokumentation aus der Prototypenfertigung planen sie die Arbeitsschritte der Serienferti-
gung. Sie erstellen technische Zeichnungen, formulieren Verarbeitungsanweisungen und legen Qualitétstoleranzen
fest. Unter Beachtung von LosgréBen und Farbzuordnungen stellen sie Material- und Teilelisten auf.

Sie erstellen Arbeitsplane fir die Serienfertigung. Dabei beachten sie Fertigungsarten und -verfahren. Unter Beach-
tung ergonomischer und sicherheitstechnischer Gesichtspunkte planen die Schilerinnen und Schuler die Maschi-
nenaufstellung und Arbeitsplatzgestaltung. Fir die Fertigung berechnen sie Vorgabe- und Durchlaufzeiten. Sie kal-
kulieren auftragsbezogene Herstellungskosten.

Im Rahmen von Zwischen- und Endkontrollen priifen sie die Einhaltung von Qualitdtsvorgaben. Dabei nutzen sie
Richtlinien und vorgegebene Prufplane zur Voll- und Stichprobenprifung. Sie stellen Abweichungen fest, analysie-
ren deren Ursachen, ergreifen MaBnahmen zur Behebung und dokumentieren die Ergebnisse. Sie diskutieren die
Wirksamkeit der QualitdtssicherungsmaBnahmen und schlagen Méglichkeiten zur Optimierung der Fertigungsvor-
gaben vor.

Nach der Endkontrolle bereiten sie textile Erzeugnisse unter Beriicksichtigung produktspezifischer Parameter der
Lagerung und des Versandes vor.

Die Schulerinnen und Schuler prasentieren und bewerten ihre Arbeitsergebnisse. Sie diskutieren die Alternativen im
Hinblick auf Umsetzbarkeit, Wirtschaftlichkeit und Erflllung der Qualitdtsanforderungen.
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